


SPIS TRESCI ZESZYTU 10/54

\ S{I'
ARTYKULY GLOWNE
Mgr in2, Jan Piotrowski — Rozwdj przemystu obrabiarkowego w pierwszym dziesigcioleciu Polski Ludo-
wej . e e e R 301
Mgr in2. Kazimierz Albiriski — Podstawy elekiroiskrowej obrébki metali . . . . . . . .. . 307
Mgr inZ. Bohdan Szymarski — Konstrukcja regulatora poziomu wodp . . . . . . . . . . 310
Mgr inz, Jan Nagawiecki — Wysokoprezny silnik morski typu ,RENAG® . .. . . . . . . . 313
Inz, Jerzy Ziemkiewicz — Wyzarzanie zmigkczajace (na cementyt kulkowy) stali na tozyska kulkowe . . 318
Mgr inz. Kazimierz Szwabowicz — O nalezyty dobdr profilu produkcyjnego w zaktadach metalowych . . 320
Mgr in2. Jerzy Witowski — Organizacja wydziatu transportu bliskiego w zakladach przemystu metalo-
wego (artykul dyskusyjny) R R 30 4!
Krajowa Wystawa Wynalazczo$ci i Postepu Techmicznego — J. I. . . . e o e s G L
PRZEGLAD PRASY TECHNICZNEJ
Srutowanie jako $rodek zwiekszenia trwalosci kolejowych resoréw i sprezyn — CD. . . . . . 328
Obrébka cieplna w atmosferze pary wodnej — J.T. e e e R e s e e e g B (),
Zawiadomienie o konferencji na temat ,Potrzeby przemyslu drzewnego i leSnego w zakresie konstrukcji
i produkcji obrabiarek, urzadzen i narzedzi z uwzglednieniem rozwoju mechanizacji e st e 380
331

BIBLIOGRAFIA
Biuletyn Informacyjny 100S.
Biuletyn Informacyjny IMANL.
Przeglad. Dokumentacyjny Mechaniki

W NASTEPNYM ZESZYCIE
“ukaza sie m. in. artykuly

10-lecie rozwoju projektowania i budowy konstrukeji ciezkich
Wplyw dziatania przegréd w wymiennikach ciepla

Wiasnosci korozyjne stopow typu ZnAl

Odzuzlanie i odpopielanie kotiéw
Praktyczne wyznaczanie sily giecia
Racjonalne wykorzystywanie keséw
Praca zespolowa dzwigow

pretéw walcowanych w kuznictwie

WYDAWCA: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, WARSZAWA, Czackiego 3/5
Komitet Redakeyjny: mgr inz. PAWEEL KOSIERADZKI, mgr inz. STANISEAW KULESZA, dr inz. JAN OBALSKI, inZ.-mech.
FELIKS MATCZYNSKI, prof. dr inz. ALEKSY PIATKIEWICZ, prof. mgr inz. ZDZISEAW RYTEL, mgr inz. LECH STRZELECKI,
prof. mgr inz. JOZEF ZAGORSKI, mgr inz, EDWARD ZMIHORSKI
Redaktor Naczelny: prof. mgr inz, MARIAN WAKALSKI
Z-ca Redaktora Naczelnego: inz.-mech., WEADYSEAW KAWECKI

Sekretarz redakcji:

JULIA KULINICZ

Redaktor techniczny: JOZEF IZYCKI

WARUNKI

Prenumerata normalna

Xwartalna % : s 2 9.—
péiroczna e ) TR S e e e S g
roczna 5 ; 5 5 108 —

Zgtoszenia przyjmuja urzedy pocztowe oraz listonosze
wiejscy i miejscy. Ponadto prenumerate mozna zamawiaé
przez wplacenie malezno$ci na konto PKO nr I-110/14000, PPK
“,Ruch’, Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebrna  12.
Termin zgloszenia prenumeraty apdywa z dniem 10 xazdege
mlesigca poprzedzajgcego okres prenumeraty.

Pojedyncze weszyty ,,Przegladu Mechanicznego* mozna nabyé edynie

PRENUMERATY

Prenumerata algowa
(¥ ceny prenum, norm.)

2 prenumeraty ulgowe] moga korzystaé czlornkowile ato-
warzyszenn technicznych NOT, czionkowie klubdéw raciomaii-
zacil | techniki oraz studenci szko6t wy2szyeh. Zgioszenis
(tylko zbiorowe) przez oddzialy stowarzyszen oraz kola za-
kiadowe i kota naukowe studentéw przyjmuje PPK ,,Ruch‘,
Warszawa, ‘ul. Srebrna 12, Centralna Ekspedycja, po uprzed-
nim wplaceniu nalezno$ci na konto PKO Nr I-14000/110.

w Wydziale Zbytu Czasopism Technicznych NOT Warszawa,

Czackiego 3/8. Zakupu mozna dokona¢ osobicie wzglednie prsesyika pocztowa po uprzednim wplaceniu naleznoSci (za zeszyt i kosaty
przesylki) na konto PKO W-wa [-21338/113 z wyszczegéinleniemn optaconych zeszytéw. Cena pojedynczego zeszytu zi 9. porto zi 0.43.

NOT — Naczelna Organizacja Techniczna. 1954. Warszawa
Naklad 6.600 egz. Ark. wyd. 8 — druk 5. Papier druk. sat. kl. V, 60 g, 86122,
Oddano do skiadania 28.VIII.54. Podp. do druku 27.X.54. Druk. uk. 30.X.54.
Drukarnia im. Rewolucji PaZdziernikowej, W-wa. Zam. 1117c/54. = 5-B-30121.




!
l
|
1

E
3
N

ROK Xlil

PAZDZIERNIK 1954

. e

MECHANICZNY

MIESIECZNIK NAUKOWO-TECHNICZNY

STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA : WARSZAWA, CZACKIEGO 3/5, TEL. 674-61 w. 48

ADMINISTRACJA : WARSZAWA, MICKIEWICZA 18, TEL. 608-66

Rozwéj przemystu obrabiarkowego w pierwszym dziesiecioleciu

Polski Ludowej
621.9(438) ,,1945/1954"
Rozwdj produkeji obrabiarek ho

JPolsce Ludowej ma do$¢ bogatq litenature w

Mgr inz. JAN PIOTROWSKI
szeregu wyczerpujqcych iarty-

kutéw ,,Mechanika'® i \,Przeglgdu Mechanicznego”. Poza tym w lutym 1954 r. ukazala sie wydana przez PWT
ksigzka wpt. |,Przemyst obrabiarkowy w \Polsce Ludowej“, napisana przez inz. Piotra Moroza. Literatura ta w
sposob wyczerpujgcy i [wWszechstronny oswietla temat niniejszego artykutu, ktéry z inatury rzeczy lograniczy sig
zatem do podania zwieztego wyciggu uzupetnionego niektérymi szczegoétami i ilustracjami.

Wstep

Zeby zrozumieé dzieje dziesigciolecia Polski Ludowej nawet
w zakresie tak wzglednie waskim, jak przemyst obrabiarkowy,
konieczne jest uprzytomni¢ sobie te wiszystkie wstrzasy, zmia-
ny i zniszczenia, ktére przezyl naréd polski w ciagu ostatnich
o0 lat i jak wraz z tymi przezyciami marodu zmienialy si¢ i za-
cania i rozmiary przemysiu obrabiarkowego.

W okresie, kiedy czeS¢ Polski wchodzita jeszeze w sklad
Imperium Rosyjskiego, przemyst maszynowy Polski, a wiec
i przemyst obrabiarkowy rozwijat si¢ pod hastem wspdlpracy
z zyciem gospodarczym Panstwa Rosyjskiego i przede wszystkim
z rozbudowsg w nim kolejnictwa, marynarki i przemystu zbroje-
niowego. Sam zas przemyst gbrabiarkowy pod wzgledem tech-
nicznym byt pod wplywem techniki niemieckiej. Katalog ob-
rabiarek budowanych w Polsce przez fabryke obrabiarek Ger-

- lach i Pulst, wydany w 1904 r. zawieral okolo 180 typowy-

miaréw obrabiarek do metali, w tym 32 dla obrébki plastycznej.
Inne fabryki, jak: ,,B-cia Geisler w Warszawie i ,J. John"
W Lodzi posiadaly znacznie wigcej ograniczone asortymenty
budowanych obrabiarek, lecz w stylu niewiele réznym od ob-
rabiarek fabryki Gerlach i Pulst.

W roku 1904 fabryka Gerlach i Pulst przeszia w rece duzego
koncernu kapitalowego ,,Wiliam H. Miiller & Co“ w Londynie
i Hadze, za§ w 1908 r. zostala zreorganizowana, Wprowadzono
uktad obrabiarek w warsztacie grupowy, znormalizowano tole-
rancje doktadnosei wykonania, wprowadzono zamienno$é czeSci,
kontrole miedzyoperacyjna, produkeje seryjna, narzedzia ze stali
szybkotnacej, przebudowano i rozbudowano zaklad. Robotnik
zostat polski, kapitat wszedt obey, by ciagnaé tym wieksze zyski.

Wszystkie dotychczasowe budowane typy obrabiarek zostaty
stopniowo. wycofane w okresie 1905 do 1915 r., skonstruowano
I uruchomiono produkeje 80 mowych typowymiaréw obrabiarek
a najwyzszym owczesnym Swiatowym poziomie technicznym.

W roku 1915 fabryka z cata dokumentacja zostata ewakuo-
Wana przez witadze wojskowe do Charkowa i tam odbudowana,
aw 1921 r. wlasciciele holenderscy nie skorzystali z prawa ree-
Wakuacji zakladéw do Polski, liczac na przyszty rozwéj i ren-

- towno$é zakiadéw w Charkowie, Nastepnie cata dokumentacja

lej fabryki zostala przeniesiona do Zakladéw im, Swierdiowa
W Lenigradzie. Wrécili do Polski w 1919 r. i w 1921 r. tylko
fobotnicy i pensonel techmiczny.

W okresie dwudziestolecia 1918—1939 r. polski przemysl
obrabiarkowy rozpoczely nieduze fabryki, ktére dotychczas obra-
-arek nie budowaty, lecz nie zostaly ani ewakuowane do Rosji,
ani pozbawione maszyn przez wadze niemieckie i otrzymaly
zadania zaspokojeniar najbardziej palacych potrzeb Polski, poz-
bawionej jakiejkolwiek badz pomocy z zewnatrz, a nawet boj-
otowanej. Nastepnie odbudowa ta przyjela charakter odbudowy
wPlanowej”* i byla prowadzona juz przez ,,Grupe Wytwérni Ob-

rabiarek do Metali Polskiego Zwiazku Przemystowcéw Meta-
lowych*, pracujaca i planujgca w stalym kontakcie z ‘delego-
wanymj do niej przedstawicielami Ministerstw: Przemystu, Ko-
munikacji, Spraw Wojskowych i OS$wiecenia. ,,Gnupa’® obejmo-
wata 11 wiekszych zaktadow budujacych obrabiarki. Réwno-
legle z nia powstatlo w ostatnich latach przed druga wojna
Swiatowg ,,Towarzystwo Budowy i Sprzedazy Obrabiarek®, obej-
mujace 10 drobnych warsztatéw produkujacych obrabiarki dla
rzemiosta, :

W wyniku tej dziatalno$ci produkcja obrabiarek w Polsce w
1939 r. osiagnela wartos¢ 13 500 000 zt rocznie, zamiast prze-
wydywanej 24 600 000 zt (wobec rozbudowy Zakiadu Stowarzysze.
niar Mechanikéw w Pruszkowie i uruchomienia nowych zakladéw
Budowy Obrabiarek H. Cegielski w Rzeszowie).

Przez okres dwudziestolecia istnialy ozywione stosunki z prze-
mystem ZSRR za posrednictwem Moskiewskiego i Warszaw-
skiego Oddziatu Towarzystwa ,,Sowpoltorg®. Wyeksportowano
do ZSRR okoto 500 obrabiarek na sume ponad 6 000000 zt. Pol-
ska miala w Moskwie swoje stoisko wystawowe w hali , Orgar-
mietatt®.

W wyniku 20-letniej pracy przemysl obrabiarkowy polski
uruchomit produkcje ponad 250 typowymiaréw obrabiarek do
skrawaniar metali, Produkcja wlasna nie 'wystarczala jednak
dla potrzeb kraju, a mianowicie w 1938 r. produkcja polskich
obrabiarek wynosita 13 500 000 zi, a import obrabiarek 38 695 000
zi, a na wok 1939 przewidywano [produkcje warto$ci 24 600 000
zt, za§ import wartosci 30 000000 zi.

‘Wowezas uwazano, ze dla doréwnania konsumecji obrabia-
rek na ;glowe ludnoSei w Niemeczech, Polska winna konsumo-
waé 2 i po6t raza wiecej obrabiarek niz to mialo miejsce w ro-
ku 1938.

Poprzednie okresy produkeji scharakteryzowane sa pokrotce
w artykutach:

1) Inz. Jan Piotrowski — Etapy budowy obrabiarek w Polsce,
Mechanik nr 9/1946,

2) Inz. Jan Piotrowski — Drogi rozwoju technicznego obra-
biarek, Mechanik nr 1-3/1950.

Wybuch wojny w 1939 r. zniweczyt ten stan rzeczy. Zbu-
rzenie fabryki obrabiarek H. Cegielski w Rzeszowie i ewakuacja
dokumentacji technicznej obrabiarek (ktéra to dokumentacja
przewaznie ulegtay w drodze zniszczeniu) znacznie ostabily zdol-
nosci wytwéreze polskich fabryk obrabiarek. W czasie okupacji
hitlerowskiej od 1939 do 1944 roku ocalate fabryki obrabiarek
pracowaly pod zarzadem niemieckim i w znacznym stopniu od-
budowaly swoj program, a niektore (jak zaklady Stowarzysze-
nia Mechanikow Polskich z Ameryki w Pruszkowie i w Porgbie)
wprowadzity do produkeji szereg mowch typdéw, jak np. tokarki
pociagowe, szereg maszyn o rozrzadzie hydraulicznym, rewol-
weréowki i inne, Duzg ilo$¢ dokumentacji obrabiarek specjalnych
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Rys. 1. Tokarka karuzelowa 1 KCE.

otrzymaly z Niemiec Zaklady H. Cegielskiego w Poznaniu. No-
wy cios otrzymat przemyst polski w roku 1944, kiedy to wojska
hitlerowskie mstepujac zburzyly Warszawe i w niej wszystkie
fabryki obrabiarek., Poza tym ewakuowano do Wroctawia mrza-
dzenia fabryki obrabiarek Stowarzyszenia Mechanikéw z Pru-
szkowa, a jej hale zburzono. Ponadto zostali wywiezieni i zgineli
liczni fachowcy. W roku 1945 rozpoczeliSmy tworzenie nowego
przemystu obrabiarkowego.

Wyzej opisana dos¢ tragiczna przeszlo$é polskiego przemy-
stu obrabiarkowego stworzyla jednak w Polsce pewien zespdl
fachowcow, tak robotnikéw, jak i inzymieréw, posiadajacych
wiedze fachows, doSwiadczenie w dziedzinie budowy obrabiarek
i umiejetno$¢ pracy w majtrudniejszych warunkach, co odegra-
lo ogromna role przy odbudowie tego przemystu z gruzow.

Poza tym w czasie okupacji wykonano caly szereg staty-
styczno-ekonomicznyclh prac una podstawie Zrédet istniejacych
jeszcze wowczas w bibliotekach i archiwach zaktadéow budowy
obrabiarek, aby w ten sposéb przygotowaé plan odbudowy i roz-
budowy przemystu polskiego po skoficzonej wojnie. Prace te
postuzyly do wykonania pierwszych projektéw planéw rozbu-
dowy przemysiu obrabiarkowego w Polsce Ludowe;j.

Plan odbudowy i rozbudowy ! przemyslu obrabiarkowego
w Polsce Ludowej 0

Odbudowa i rozbudowa przemystu obrabiarkowego powierzo-
na byta w roku 1945 Zjednoczeniu Przemyslu Obrabiarkowego
i Narzedziowego, ktére poczatkowo objelo nadzér nad wszystki-
mi zaktadami budowy obrabiarek, marzedzi i wyrobéw precy-
zyjnych, jak réwniez roztoczylo opieke mad produkeja obrabia-
rek imnarzedzi w tych zakladach, ktére traktowaly ja jako do-
datkowa i nalezaly do innych zjednoczen.

Zjednoczenie juz w isamym zaraniu swego istnienia opraco-
walo plan [przypuszczalnego zapotrzeébowania na obrabiarki przyi
stopniowej rozbudowie 'przemystu, jednak w pierwszych latach
plan musiat by¢ przede wszystkim oparty na mozliwo$ciach ist-
niejacych zakiadow i na odbudowie zburzonych, a nie na potrze-
bach kraju. Cata wigc odtworzona dokumentacja obrabiarek
byta rozdana do wykorzystania réznym fabrykom maszyn, kts-
re jeszcze mie posiadatyl wlasnego programu. Jednoczednie roz-
poczeto intensywna odbudowe zniszezonych fabryk, jak Zaktady
w Pruszkowie i budowe nowych, jak Kuznia Raciborska, Wro-
claw i inne. W wyniku catej tej akcji obrabiarki w planie 3-
letnim byly budowane w 13 zakladach nalezacych do Zjedno-

- 2—3/1948 ,,Przegladu Mechanicznego*
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czenia Przemystu Obrabiarek i Narzedzi i w 11 zakladach na
lezacych -do innych zjednoczen. W dalszym rozwoju przemysly
obrabiarkowego przygodna produkeja obrabiarek w zakladach
wspotpracujacych stopniowo zanikata.

Plan 6-letni oparto juz na innych przestankach niz play
3-letni, ktéry bazowal raczej na mozliwosciach 6wezesnego po-
ziomu przemysiu, a nie na planowych potrzebach kraju. W wy.
niku planu 3-letniego powstaly zaktady, ktérych program w
planie 6-letnim opiera si¢ na potrzebach Polski, powigzany
jest z pomoca techniczng ZSRR i z potrzebami innych krajow
demokracji ludowej. Stopniowy rozwoj planéw 3-letniego i 6-
letniego jest szczegélowo opisany w ksiazce inz. P. Morox
pt. ,,Przemyst obrabiarkowy w Polsce Ludowej”, a zalozenia
do tych planéw zobrazowane sa w artykule in2.J. Piotrowskiego
pt.- ,Planowanie iloSciowe i jakoSciowe budowy obrabiarek’,
zamieszczonym w nr 4—b5 , Mechanika” z 1948 r. i w calym
szeregu innych referatow ,,Konferencji Narzedziowo-Obrabiar
kowej* w Poznaniu 7—8 maja 1948 r., wydrukowanych w
oraz w nr 4—b/1948
,Mechanika®, *w ktérych zebrana jest prawie calo$¢ pogladéw
Swiata technicznego na stan i rozwdj przemysiu obrabiarkowegy
w Polsce Ludowej.

W przytoczonym wyzej artykule o ,Planowaniu iloSciowym
i jakosciowym® podany jest w tablicy , Teoretyczny, wzorcowy
stan zasobow wobrabiarek™, m. in. stosunek procentowy tak ilo-
Sci, jak i wartosci rozmaitych typow obrabiarek w zaktadach
przemysfowych rozmaitych wielkosci i rozmaitych branz w roz
miarach wzorcowych, zblizonych do rozmiarow rzeczywistych
przemysstu polskiego w roku 1939 wraz z wykazaniem stosun:
ku iloSci obrabiarek do ogolnej ilosci robotnikéw. Podane sa tam
rowniez w wykazie ,charakterystyczne dane’, pelna charakte-
rystyka typowych, matych i duzych fabryk dla budowy lekkich
Srednich i cigzkich obrabiarek.

Wszysstkie prace nad planem polskiego przemystu obrabiar
kowego i opinie zaprzyjaznionych krajow demokracji ludowej,
a przede wszystkim ZSRR, wskazuja, ze Polska jest krajem,
w ktérym sprawa rozbudowy przemystu obrabiarkowego dzigki
wieloletnim tradycjom moze by¢ uznana za jedno z najwigk
szych zadafn gospodarczych i ze Polska nie tylko moze za pe
moca swego przemysiu obrabiarkowego zaspokoi¢ wiasne po
trzeby w dziedzinie obrabiarek, liczac czeSciowo na pomoc kra:
jow demokracji ludowej, ale nawet winna dba¢ o znaczny eks
port obrabiarek. Jak ocenili to przedstawiciele zaprzyjaznio
nych krajéw, od Polski oczekiwany jest przede wszystkim roz
woj budowy ciezkich i najciezszych obrabiarek, jak réwniel
budowa obrabiarek precyzyjnych, a mianowicie:" maszyn do ob:
robki kol zebatych, wiertarek wspélrzednosciowych itp. Wielko
seryjna i masowa - produkcja. obrabiarek ma by¢ prowadzona
na zasadzie podzialu pracy z krajami demokracji ludowej. W
zwigzku z tym przemyst obrabiarkowy otrzymat do adaptac
dokumentacje szeregu obrabiarek z ZSRR i pare typow z in
nych krajow demokracji ludowej. Poza tym w planie prac po-
skiego przemysiu obrabiarkowego przewidziana jest budows
obrabiarek zespolowych i réznych obrabiarek specjalnych.

Zaplanowany w roku 1945 rozwdj przemystu obrabiarkoweg
uwzglednia stopniowe rozrastanie sig ilosci typéw budowanyl
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obrabiarek w miarg odbudowy zrujnowanego przemystu i odtwa-
rzanie zniszezonej dokumentacji, a mianowicie: w roku 1945 —
16 typowymiaréw, w tym 4 do drewna; w roku 1946 — 38 ty-
powymiardw, w tym 10 do drewna; w roku 1949 — 96 typowy-
miarow, w tym 24 do drewna.

Obecnie w polskim przemys$le zostata juz uruchomiona pro-
dukcja okolo 140 typowymiarow obrabiarek do skrawania me-
tali i ponad 30 obrabiarek do drewna. Nie sa tu wliczone ob-
rabiarki zespolowe i linie automatyczne. Na ogét w danej chwi-
li stan dokumentacji umozliwia produkcje ponad 300 typowy-
miar6w obrabiarek do metali i okolo 50 typowymiaréw obra-
biarek do drewna.

Rys. 3. Tokarka-wykanczarka do walcéw 2 TAP/k.

Podstawa planowania i sprawozdawczosci z wykonania pla-
nu produkcji obrabiarek jest ciezar wyprodukowanych obrabia-
rek i réwnolegle z tym wartosé ich wyrazona w cenach nie-
zmiennych z 1937 r, :

Porownujac produkecje obrabiarek w 1953 r. z produkejag w
roku 1938, widzimy, ze produkcja wykonana w 1953 r. jest wa-
gowo 12 razy wigksza, co pozwala wywnioskowaé, ze w ciagu
10-lecia Polski Ludowej wzrosta ona mniej wiecej 14 razy
w stosunku do roku 1938. Powyzsze obliczenie wskazuje, ze
tempo rozwoju polskiego przemystu obrabiarkowego wyprzedza
rozw6j innyca gatezi przemystu, co potwierdza prawidlowosé
tendencji gospodarczych Polski Ludowej. Budowa obrabiarek,
jako gtéwnego $rodka produkeji przemystu maszynowego, kolej-
nictwa i warsztatow naprawczych dla wszystkich galezi prze-
mystu i rolnictwa, winna poprzedzaé rozbudowe przemystu kon-
sumujacego obrabianki,

Asortyment obrabiarek produkowanych w okresie 10-lecia
Polski Ludowej i przygotowywanych ‘w ‘tym okresie glo
produkeji w przyszlosci

Jak juz wspomnieliSimy, obecnie w budowie znajduje sie oko-
lo. 140 typowymiarow obrabiarek dla obrobki metali skrawaniem
i 30 typowymiaréw obrabjarek do drewna. Natomiast posiadana
lub w opracowaniu jest dokumentacja dla budowy okoto 300
typowymiaréw dla skrawania metali i 50 typowymiaréw ob-
rabiarek dla drewna.

W ciggu dziesigciolecia opracowano i przewazmie wprowa-
dzono do produkeji nastepujacy asortyment typéw obrabiarek:
Tokarki ogdélnego przeznaczemia

Budowane sa obecnie prawie wszystkie wymiary tokarek
klowych od najmniejszych stolowych do tokarek ciezkich,

Zaprojektowano tokarki zunifikowane w odmianach: produk-
cyjnej, produkcyjnej wysoce szybkobieznej, pociagowej uniwer-
salnej. Tokarki te posiadaja cechy najnowszych zdobyczy kon-
strukeyjnych: rozrzad hydrauliczrly, preselekcje automatyczna,
mozno$¢ stosowania kopialéw hydraulicznych itd. Dotychezas
uruchomiono produkeje tokarki T400 o $rednicy toczenia 400 mm
nad fozem z rozrzadem mechanicznym. Tymczasem budowane sa
jeszeze uniwersalne tokarki pociagowe TR45, TR55, TR70,
TR90 i TR100 konstrukeji obeej, ktérych produkeja urucho-
miona zostata w okresie okupacji niemieckiej.

Tokarka klowa ciezka typ TCAI125 jest konstrukeji.wlasnej,
Wysoce nowoczesnej. Przewiduje si¢ budowe rowniez wiekszych
tokarek,

Tokarki karuzelowe. W tej dziedzinie Polska po-
siada bardzo powazny asortyment. Czg$¢ tego asortymentu zo-
stata oparta na dokumentacji obcej. Dokumentacja ta zostata
obecnie zmodernizowana. W liczbie tych karuzeléwek sa nie
¢yfl'?ko male i rewolwerowe karuzelowki ogdlnego przeznaczenia
0 Srednicy toczenia 800 i 1100 mm, lecz i caty zespét specjalnych
karuzelowek dla k6t i obreczy kolejowych. Budowane obecnie
W Polsce Ludowej ciezkie karuzelowki o $rednicy stolu 2000,

2500 i 3200 mm posiadaja konstrukeje wlasna, catkowicie no-
woczesng i sg bardzo wydajne (rys. 1). Skiadaja sie one z wielu
zespolow  zunifikowanych. Wszystkie karuzeléwki posiadaja
szereg elementéw rozrzadu hydraulicznego. Stanowia one réw-
niez powazny przedmiot eksportu. Przewidziana jest budowa
jeszcze wigkszych tokarek karuzelowych, jak réwniez mniej-
szych tokarek tego typu.

Tokarki wielonozowe buduje sie w 2 wielkoSciach
podiug dokumentacji ZSRR,

Tokarki rewolwerowe sa budowane w kilku wy-
miarach od najmniejszych az do $rednicy pretéw 80 mm. Prze-
widziane sa réwniez wieksze wymiary. Konstrukcja zupelnie no-
woczesna, Wiele z nich posiada rozrzad hydrauliczny z prese-
lekeja. Budowane sg z pionowa i pozioma osiag glowic rewolwe-
rowych (rys. 2).

Automaty i pétautomaty tokarskie sa op-
racowywane w kilku odmianach i wymiarach od @ mm 7 do 180
tak wiasnej konstrukeji, jak i wzorowanych. W ich liczbie sa

Rys. 4. Tokarka do zestawéw parowozowych 3 TCH.

i automaty wielowrzecionowe i wielosuportowe. Czg$¢ ich jest
juz zbudowana i dostarczana uzytkownikom.

Tokarki specjalizowane s3g budowane dla sze-
regu specjalnych czynno$ci. W ich liczbie zostata zbudowana
tokarka-kopiarka do watkéw stopniowych, tokarki stolowe i sze-
reg innych.

Tokarki specjalne branzowe budowane sa nastepujace: uni-
wersalna tokarka-zataczarka, tokarki do walcéw (o Srednicy
do 710 mm i 1000 mm w odmianie jako zdzierarki i wykanczar-
ki —rys. 3). Zostaly zbudowane w duzej ilosci tokarki karuze-
lowe do obreczy i két bosych w dwoch rozmiarach, tokarki do
zestawow wagonowych i parowozowych szerokotorowych (rys. 4)
oraz tokarki uniwersalne do zestawéw wasko- i szerokotoro-
wych; tokarka do przetaczania i rolowania czopow i podgia-
$ci na wagonowych i tendrowych zestawach kolowych; tokarka
do walcéw papierniczych o sSrednicy do 1500 mm i diugosci
7000 mm

Wiertarki ogélnego przeznaczenia

Wiertarki pionowe stolowe, Scienne i stojakowe bu-

dowane sa do otworéw w skali $redn. mm 6, 15, 20, 25, 40 i 63.

Rys. 5. Wiertarko-frezarka HWC.

Wiertarki promieniowe, zunifikowane o konstruk-
cji mowoczesnej sa budowane dla $rednicy wiercenia w stali
do 25, 50, 80 mm i o promieniach 800, 1000, 2000 i 2500 mm.

Wiertarki specjalizowane.

Wiertarki-centréwki § frezarki-centrowki pojedyncze i pod-
wéjne sa wykonywane w jednym wymiarze.
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Wiertarki do glebokich otworéw o duzych
$rednicach wyrézniaja si¢ bardzo duza wydajnoscia.

Wiertarkofrezarki budowane sa3 w znacznych seriach
ze stolem lub z plyta dla S$rednic wrzeciona wewnetrznego
mm 80, 110, 125 i 160 (rys. 5).

Wiertarkofrezarka plytowa dwuwrzecionowa budo-
wana jest o Srednicach wrzecion 50 i 125 mm konstrukeji adap-
towane;j.

Frezarki ogdlnego przeznaczenia

W asortymencie matych frezarek istnieje kilka typoéw fre-
zarek poziomych i pionowych z recznymi posuwami, jak row-
niez frezarka operacyjna z diugoscia stotu ponizej 1000 mm.

Poza tym istnieje caty zespdt Srednich konsolowych frezarek
jak: SIS e Sl e

frezarki wspornikowe (zunifikowane)  poziome
FXA, pionowe FYA i uniwersalne EW budowane sa w 3 wy-
miarach. Posiadaja one scentralizowana obstuge, lecz dostepna
z kilku miejse, z automatycznym ustawieniem 16 lub 21 pred-
kosci i 16 lub 32 posuwow minutowych, zwiazanych z soba
mechanicznie, Konsola daje si¢ usztywni¢ w stosunku do wrze-
ciona przez zwiazanie tak konsoli jak i wrzeciona z podstawa.
Sa one budowane od szeregu lat w Polsce systemem wielkose-
ryjnym jako jeden zunifikowany zespél. Ponadto budowane sa
mniejsze typy uniwersalne FWB25, poziome FXB25 i pionowe
FYB25, oparte na dokumentacji radzieckiej. Wszystkie te frezar-
ki lacznie stanowia duzy obiekt produkeji i sa w duzych ilos-
ciach eksportowane. !

Frezarki podiuzne budowane sg obecnie dwu- i czte-
rowrzecionowe na podstawie dokumentacji radzieckiej. W mnaj-
blizszym czasie przewidziana jest budowa tréjwrzecionowych
i ewentualnie jednowrzecionowych.

Frezarki specjalizowane sa reprezentowane
przez: kopiarke dwuwrzecionowa i frezarko-grawerke z panto-
grafemn.

Frezarki specjalne, branzowe. W opracowaniu jest
dokumentacja frezarki uniwersalnej narzedziowej ze stolem
260 X 700 mm oraz frezarki do rozet walcéw. W produkeji znaj-
duja sie: frezarka do blach kolorowych, frezarka do blokéw
kwadratowych.

Pity i pilnikarki
'B-u.dowane sa w duzej ilosci 4 typowymiary pit tarczowych
do metali i 2 typowymiary pil ramowych.
Strugarki podiuzne

Strugarki te budowane sa dla szeroko$ci 800, 1250, 1600 mm
(rys. 6). Konstrukcja strugarek jest nowoczesna. Cze$é tych
strugarek posiada naped elektryezny z regulacja predkoseci sy-
stemu Ward-Leonarda.

Strugarki poprzeczne

W duzej ilosci budowane sa strugarki o skoku 400 mm, 600
i 800 mm.
Przeciggarki — przewidzianag budowa 3 wielkoSci.

Rys. 6. Strugarka podiuzna SWD 125.

Szlifierki ogdlnego przeznaczenia
Szlifierki klowe, uniwersalne sa budowane w rozmiarach:
200 X 400, 200 X 600 i 300 X 1000 mm.
Szlifierki bezkltowe

W opracowaniu jest adaptacja dokumentacji radzieckie;j.
Szlifierkt do otworéw — budowana jest jedna
wielkos¢,

Rys. 7. Szlifierka do ptaszczyzn SPH-1.

Szlifierki do ptaszczyzn

Budowana jest seryjnie szlifienka obwodowa do plaszezyzn
dtugosei 600 mm (rys. 7). :

W opracowaniu (jest adaptacja dokumentacji radzieckiej trzech
rozmaitych szlifierek do plaszczyzn.

Szilifierki specjalne branzowe

Szlifierki-ostrzarki do narzedzi sa budowane jpra-
wie we wszystkich odmianach, a mianowicie: uniwersalna, na-
rzedziowa do frezow $limakowych (adaptacja dokumentacji ra-
dzieckiej), do wiertet spiralnych (2 wymiary), do przeciagaczy
(adaptacja dokumentacji radzieckiej), do pit tarczowych do me-
tali, do pit tarczowych, taSmowych i trakowych dla drewna,
do nozy tokarskich i strugarskich, do nozy z weglikow spieka-
nych, szlifierka-ostrzarka do nozy mechaniczno-anodowyc, szli-
fierka-ostrzarka do dlugich nozy do drewna (3 wielkosci), auto-
matyczna zgrubiarka ; wyréwniarka zebéw pit tasmowych. Szli- |
fierki do waléw korbowych i waléow rozrzadezych — w opra-
cowaniu rysunkowym. 3 _

Obrabiarki do uzwojen i uzebien

_ Budowane sg seryjnie lub jako prototyp nastepujace obrabiar-
ki: gwinciarka wewnetrzna, automatyczna — 8, 12, 16, 30
mm; gwinciarka uniwersalna ¢ 8 do 65 mm, pétautomatyczna
frezarka do rowkéw wielokatnych i gwintéw; szlifierka do wal-
kow wielowypustowych. :

Jednostki obrébcze, obrabiarki zespolowe
automatyczne linie obrébkowe

Dziat ten zostal zapoczatkowany od podstaw w Polsce Lu-
dowej i jest najbardziej charakterystyczny dla nowej techno-
logii w ‘produkcji wielkoseryjnej i masowej. Stosowanie tych
urzgdzen obniza znacznie pracochtonno$¢ produkeji przez znacz-
gekp_gdniesienie zmechanizowania i zautomatyzowania pro:
ukeji. .

W dziedzinie tej ogromne postepy zrobil przemyst ZSRR, wy-
przedzajgc przemyst innych krajéw wysoko uprzemystowionyeh.
W ZSRR jest czynnych ponad 50 linii automatycznych. :

Zapoczatkowanie pracy w tej dziedzinie w Polsce Ludowel
zobrazowane zostalo w. artykule prof. W. Szymanowskiego pt.
,Obrabiarki zespolowe wyrazem postepu technicznego” w nr 3
5 1 6/1951 ,,Mechanika’‘.

Obrabiarki specjalne

Zaprojektowano i wykonang kilkadziesiat typéw rozmaityel
obrabiarek specjalnych, w tej liczbie zaprojektowano i wyko-




Zeszvt 10

PRZEGLAD MECHANICZNY

305

Rys. 8. Trak szybkobiezny (do drewna) — GR-65.

' nano w kilkudziesigciu egzemplarzach agregaty elestroercayjne
| do foremnikéw kuziennych jako typ eksperymentalny.

Obrabiarki do drewna

Produkcja obrabiarek do drewna jest reprezentowana przez
zaklady posiadajgce wieloletnig tradycje i bardzo bogaty ze-
spét dokumentacji miemal wszystkich mnajbardziej uzywanych
typow obrabiarek do drewna.

Obecnie podstawowa produkcje stanowia:

traki w kilku odmianach, a w ich liczbie i przeno$ne, naj-
nowszej konstrukeji (rys. 8);

pily w szeregu odmian i wielkoSci, w tej liczbie przenosne
dla lesnictwa (rys. 9). :

* * #

Streszczajge wyzej przytoczone dame o asortymencie obrabia-
rek, ktéry byt odtworzony lub stworzony w okresie dziesiecio-
lecia Polski Ludowej, nalezy podkresli¢ to, co jest najbardziej
donioste:

a) uruchomienie zespolu najciezszych obrabiarek dla kolej-
nictwa i hutnictwa, majacych wielkie znaczenie dla kraju i dla
eksportu,

b zapoczatkowanie unifikacji przy jednoczesnym zrézniczko-
waniu podstawowych typoéw przeznaczonych, dla produkeji wiel-
koseryjnej tokarek, frezarek, karuzeléwek itp.,

¢) adaptacja szeregu dotychczas nie budowanych w Polsce
typéw obrabiarek wg dokumentacji przede wszystkim ZSRR,
np. tokarek wielonozowych, frezarek podluznych i matych kon-
solowych specjalnych szlifierek i innych;

_d) stworzenie zupelnie nowego dzialu produkeji jednostek ob-
16bezych, obrabiarek zespolowych i linii automatycznych.
Nalezy jednak przyzna¢, ze cala ta praca spotkala sie z wiel-
kimi trudno$ciami. Wprowadzenie nowego zespolu tokarek ulep-
szonej konstrukeji dotychczas mie jest ukoficzone z powodu sze-
egu trudnoscj i niedociagnigé konstrukeyjnych.

Trudnosci produkeji obrabiarek zespolowych i linii automa-
tyeznych systemem jednostkowym spowodowaly nastepnie nie-
zadowolenie uzytkownikéw dzigki znacznym op6znieniom ich
dostawy.

Doktadnosé wykonania budowanych obrabiarek byta niezado-
Walajaca w zwiazku ze zbyt szybkim wzrostem produkeji prze-
mysty obrabiarkowego: 14 razy w stosunku do przemystu w ro-
ku 1938 w ciggu 10 lat po bardzo znacznym zniszezeniu wojen-
nym tego przemystu i nawet jego dokumentacji. To spowodo-
Walo konieczno$é wceiagniecia do zaktadéw budujgcych obra-

biarki znacznej ilo$ci niedoSwiadczonych pracownikéw warszta-
towych, bez jednoczesnego wzrostu oprzyrzadowania i orga-
nizacji, pozwalajacej korzystaé¢ z personelu przyuczonego, za-
miast samodzielnych fachowcow,

Wszystkie te braki nie przekreSlaja jednak ogromnej donios-
losci rozwoju przemystu obrabiarkowego pod wzgledem ilo$cio-
wym i asortymentowym w okresie pierwszego dziesigciolecia
Polski Ludowe;j.

Zaltaczone fotografie i szkice niektérych budowanych obrabia-
rek charakteryzuja do pewnego stopnia zakres produkeji w oma-
wianym okresie.

Postep techniczny w budowie obrabiarek
i w obrobce w dziesiecioleciu Polski Ludowej

Zagadnienia postepu technicznego w budowie obrabiarek sa
doS¢ obszernie zobrazowane we wzmiankowanej juz ksiazce
inz. Moroza pt. ,Przemyst obrabiarkowy w Polsce Ludowej.

Wystarcza wiec podaé tu tylko, jakie nowe kierunki w dzie-
dzinie postepu technicznego znalazly juz zastosowanie w pol-
skim przemysle obrabiarkowym.

Postep techniczny w konstrukcji obrabiarek

Najwazniejszym bodzcem postepu w konstrukeji bylo umaso-
wienie stosowania narzedzi z weglikéw spiekanych. Spowodo-
waly one konieczno$¢ powstania szeregu typow obrabiarek szyb-
kobieznych i wysoce szybkobieznych, Pociagnelo to za soba ko-
niecznos¢ zastosowania nowych, doskonalszych ikonstrukeji
przekladni, lozysk, sprzegiel, rozrzadéw itd., a przede wszyst-
kim powigkszenia predkosci i mocy napedéw. W zwiazku z tym
powstata koniecznos¢ modernizacji juz skonstruowanych, a na-
wet czynnych juz obrabiarek przez wzmocnienie niektérych ich
elementéw i przyspieszenie biegéw. W tym celu zostata réwniez
zastosowana mnowa metoda obliczefi wytrzymalo$ci oparta
na okresie -,,zmeczeniowym* pracy danego elementu i wymaga-
jaca réwniez zanalizowania wlasno$ei stosowanych w produk-
cji materiatow, jak stal, zeliwo, metale kolorowe itd. Praca ta
zostala wykonana w Centralnym Biurze Konstrukeyjnym Ob-
rabiarek, gdzie opracowane zostaly réwniez odpowiednie wy-
kazy materialowe, metody obliczen, wykresy itd. Réwniez prze-
prowadzéno ,,modernizacje” szeregu typowych obrabiarek, po-
legajaca przede wszystkim na przebudowie istniejacych obra-
biarek, przystosowujac je do szybkoSciowej obrébki, Ponadto
opracowano i udostepniono calemu przemystowi maszynowemu
i innym uzytkownikom obrabiarek jpotrzebne instrukcje.

W zwiazku z powigkszeniem szybkoSci skrawania w szeregu
szybkobieznych obrabiarek stalo si¢ konieczne zastosowanie no-
wych konstrukeji napedéw, posuwéw i rozrzgdéw i ich regu-
lowania przy zastosowaniu ukladéw elektronowych, wprowa-
dzenie urzadzen hydraulicznych, pneumatycznych i uproszezo-
nych mechanicznych, preselekeji zwyklej i automatycznej itd.

PHAIBEA AY

Rys. 9. Pita okragta dwustronna do drewna PO. b

Nowe obrabiarki i niektore ich dawne typy zostaly zaopa-
trzone w rozmaite zabezpieczenia od przeciazenia.

Nowe obrabiarki otrzymaly tez unowocze$nione urzadzenia
do smarowania i chlodzenia i do usuwania wWiéréw.

W szerokim zakresie zostaly zastosowane urzadzenia do ko-
piowania mechanicznego i hydraulicznego.

Wydane zostaty tablice stali i metali kolorowych, uwzgled-
niajace oszczedno$é w stosowaniu domieszek deficytowych wraz
z instrukcja ich stosowania i cieplnej obrébki.

W zorganizowanym przez CBKO dziale doSwiadczalnym do-
konywane sa proby sztywnosci i wytrzymalosci czeSci obrabia-
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rek, jak réwniez prowadzone sa badamia majgce na celu usta-
lenie zakresu stosowania w. budowie obrabiarek zeliwa .sfe-
roidalnego. ] e

Zostaly opracowane i wydane wskazowki dotyczace konstruk-
cji obrabiarek, uwzgledniajgce wymogi bezpieczenstwa pracy.

Postep technliiczny w dziedzimie "
technologii -obrébki iorgamizowania
produkcji w budownictwie maszyn,

a w szczegdlnosci obrabiarek :

Do niedawna sprawa technologii 'w przemysle polskim, jak
i wogdle w gospodarce indywidualistycznej byta wylaczng dzle;
dzing pracy biura tzw. ,warsztatowego. (t_cch‘pologlcznego)”
kazdego poszczegdlnego zakladu i nalezala. do kompetencii
muiej lub wigcej doswiadczonego kierownika produkeji. -

Dopiero w onganizacji przemyslu maszynowego . uspolecznio-
nego nastapit radykalny zwrot w kierunku ujecia ’technol‘ogn
produkeji w ramy naukowe. W Polsce Ludowej, oprocz dotych-
czasowych 'biur technologicznych, przyfabrycznych, stworzono
w Centralnym Biurze Konstrulceyjnym Obrabiarek osobny dzial,
Otrzymano z ZSRR niezmiernie bogaty material tecinologiczny
dla przemystu obrabiarkowego.

Materiat ten stanowi zespét wielotomowy dokumentacji do-
tyczacej réznych zagadnien technologii. Zostal on w znacznej
czeSci zaadaptowany z uwzglednieniem warunkéw produkeyj-
nych i rozpowszechniony przez CBKO we wszystkich zgta-
szajacych sie jednostkach produkeyjnych.  Przystosowanie tych
materialéw do zadan polskiego przemystu i opracowywanie dal-
szych konkretnych majbardziej typowych zagadnien technolo-
gicznych wykonywane jest stale przez dzial technologiczny
CBRO, ktory uprzystepnia je zainteresowanym przedsigbior-
stwom, ktére z kolei adaptuja je do swoich produkcyjnych po-
trzeb i mozliwosci.

Ogromng role w organizacji produkeji odgrywa , unifikacja“
konstrukeji obrabiarek, a wiec ujednostajnienie.lub upodobnie-
nie zespolow, podzespoléw i czesci obrabiarek rozmaitych wy-
miardw, co umozliwia stosowanie nowych 'metod umasowionej
produkeji, a mianowicie w ,gniazdach” produkeyjnych i na
Hliniach automatyeznych®. : .

Produkeja w ,,gniazdach® zapoczatkowana zostata dopiero od
niedawna w szeregu polskich fabryk obrabiarek, lecz szybko
sie rozwija, a stosowanie linii automatycznych przewaznie opra-
cowywane jest przez przemysi obrabiarkowy dla innych gatezi
produkeji. : ;

Normalizacja czesci obrabiarek i warunki odbiorcze doklad-
nosci ich wykonania i materialow, zrobily ostatnio bardzo duze
postepy. Normy s3 w miarg moznosei uzgadniane z normami
radzieckimi GOST, co ma ogromne znaczenie dla umasowienia
produkeji- i zmodernizowania jej technologii.

Analiza techniczno-ekonomiczna produkeji obrabiarek
w Polsce Ludowej jako czynnik potanienia produkeji

Analizar techniczno-ekonomiczna produkeji maszyn, oparta na

wprowadzonym w, ostatnich latach ss
catkowicie  wystarczajacas dla. praduke 2
lej, obejmujacej “nieliczna iloSc odmian“dar
lecz w-duzej - ilosci “egzemplarzy ® oraz “w-
cym Srodki produkeji- Scisle -dostosoway
W sposob:-ciagly“przedmioiu; ZAnaliza ta
dla Sledzenia wzrastu lub: zmiie it
kosztow Wykonaniai bez wz
nikéw tego: kosztu.: : :

Natomiast® w . zaktadach o produkéii.
wyirobow,  nieraz nawet niepowtarzalnyc
ktadach, gdzie czesto jest “mozliwa konigc
nowej produkeji, uproszczona, ni€zrozniczkowana ‘pod wzgledem
stosowanych srodkéw produkeji ' rachunkowosé kosztéw wias-
nych nie jest wystarczajgca; a moze nawet ‘prowadzi¢ do cal-
kiem fatszywych wnioskow.

Dotyczy to przede wszystkim przemysiu obrabiarkowego nie-
masowego i o zmiennym produkowanym- asortymencie.

Nie wchodzge w blizsze szeczegély nalezy zaznaczyé, ze w
przytoczonych wyzej wypadkach, a przede wszystkim przy
wstepnej kalkulacji .nalezy opierac¢ sie nie na przypuszczalnie
wyplaconej sumie bezposrednio produkeyjnej robocizny i na
narzutach procentowych na te robocizng, a jedynie na koszcie
jednéj godziny pracy danego typowego stanowiska pracy, obej-
mujgcym tak koszt jednej godziny bezpo$redniej robocizny da-
nej. kategorii, jak i koszty inne przypadajace na dane stano-
wisko, a mianowicie: koszty pomocniczej-robocizny i zuzycie
energii, narzedzi, przyrzadow fabrykacyjnych, zuzycie obrabia-
rek i budynkow i szereg innych kosztéw wspolnych przypadaja-
cych. na dane stanowisko. Tylko iloczyn ilosci.-zuzytych godzin

jest

pracociito;
gledu-na sposdh analizowan

produkeyjnych na danym stanowisku pracy i catkowitego koszty
jednej godziny tegoz stanowiska pracy moze by¢ miarodajny
dla wyborti tego czy innego stanowiska pracy dla wykonania
danej czynnosci.

W przemy$le obrabiarkowym = uspolecznionym mozna stwo-
rzy¢ normatyw kosztow jednej godziny pracy dla kazdego typu
stanowiska pracy w przemysle obrabiarkowym. W tym cely
lonieczne bylo dokonanie przede wszystkim klasylikacji poszeze-
g6inych ‘stanowisk pracy podiug wykonywanych na nich czyn-
nosci, powiazanej z klasylikacja ,,Srodkow. produkeji®.

Klasyfikacja Srodkow produkeji, a - w szczegdlnosci obrabia-
rek, zostata juz w czasie dziesieciolecia opracowamna, przyjeta
przez Polski Komitet Norimalizacyjny i obecnie jest w druku.
Metoda ustalenial kosztow jednej godziny rowniez zostata usta-
lona,

Taka sama koncepcja okreslenia kosztow godziny danego sta-
nowiska pracy jest obecnie zalecona przez przemyst maszyno-
wy ZSRR, jako podstawa’ dla- techniczno-ekonomicznej analizy
produkeji;

W ksiazce inz.: P. Moroza bardzo szczegélowo zostaly opra-
cowane podstawy oszczednodei - w  przemysle obrabiarkowym,
ktére nalezy osiagnaé i ktéve wplyna na obnizenie kosztéw sta-
nowiska pracy i na pracochtonnosé.

Prace w: dziedzinie! oszczgdnoSc; na odcinku inwestycyjnym
i produkeyjnym, jak réwniez w dziedzinie akcji wspélzawod-
nictwa. w Polsce Litdowej zapoczgtkowane sa we wszystkich
prawie pozycjach wymienionych w odpowiednich rozdziatach
omawianej KkSiazki .in2. “P. Moroza: ,,E. Wspéizawodnictwo!,
»E. Oszezedno$ei i, Gl Materiaty*. ‘

Wszystko twyzej przyfoczone w krétkim zarysie charaktery-
zuje Kkierunek prac-;zwiazanych z zadaniami' analizy technicz-
no-ekonomicznej. L5 \

Prace naukowe, szkolnictwo i piSmiennictwo w Polsce
Ludowej w dziedzinie produkcji obrabiarek

Prace zwigzane z produkcja obrabiarek prowadzone sa W
Sekeji Ogdlnych Podstaw Technologii Budowy Maszyn Ko
mitetu Budowy Maszyn Polskiej Akademii Nauk, Prace te po-
legaja ma dnicjowaniu i czuwaniu nad opracowywaniem fema:
tow naukowych, zwiazanych z obrabiarkami, narzedziami i tech:
nologia obrobki; a przede wszystkim nad powaznymi pracami
prowadzonymj przy odpowiednich katedrach Politechnik,

Instyticjami prowadzacymi prace naukowe w dziedzinie obra-
biarek sa: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem (I.O. i O.S.)
w Krakowie, dzialy doswiadczalne = Centralnego Biura Kon-
strukeyjnego Obrablarek w Pruszkowie oraz Centralnego Bitra
Konstrukeyjnego Narzedzi w Warszawie.

Prawie ' wszystkie wyizsze, $rednie i nizsze polskie uczelnie
techniczne w wydziatach mechanicznych poswiecaja duzg czest
programu maticzania obrabiarkom i obrdbce.

Istnieje réwniez specjalna szkota ksztalcaca pracownikow
przemystu obrabiarkowego — Techinikum Budowy Obrabiarel
w Pruszkowie.

W piSmiennictwie technicznym duzo miejsca obrabiarkom i ob:
rébce poswiecaja miesieczniki ,,Przeglad Mechaniczny” i ,Me: |
chanik®, wydawane przez Naczelng® Orgamizacje Techniczng
(NOT), z ktérych pierwszy ma charakter naukowo-techniczny,
a-drugi techniczny. Oba te pisma wyczerpujaco obrazuja caly
ruch naukowo-techniczny w przemysle obrabiarkowym Polski
Ludowej.

Reasumujge wszystko wyzej podane mozna stwierdzi¢, ze Wi
pierwszym dziesigcioleciu Polski Ludowej przemyst obrabiar §
kowy zostat odbudowany i rozbudowany zgodnie z planami 5§
letnim i 6-letnim w uzgodnieniu i przy pomocy ZSRR i krajow
demokracji ludowej, z uwzglednieniem wymiany gospodarcz
z tymi krajami. Dla przyszloSci najwazniejszym zadaniem jest
wykoficzenie zaplanowanego asortymentu, udoskonalenie jego |
przede wszystkim pod wzgledem technelogicznym 1 konstrukeyj:
nym; Ve e

W zwiazku z' tecinologia produkeji komieczne - jest “zrewido:
wanie 1 uzupelnienie oprzyrzadowania i. zaopatrzenia zakladow
w narzedzia i sprawdziany. Konieczne jest ponadto opracows
nie metody instruktazu, co umozliwi doksztatcenie mato Wy |
kwalifikowanych pracownikéw warsztatowych i podniesienie icif
wydajnosci i doktadno$ci pracy. Niemniej konieczne jest wprof
wadzenie prawidlowej analizy techniczno-ekonomicznej i p&
wiazanie jej z instruktazem. Dalszym zadaniem przemysiu ob:
rabiarkowego jest nie tyle iloSciowa rozbudowa przemysiu, ©@f
udoskonalenie budowanych obrabiarek i podniesienie fachowo:
$ci pracownikéw przemystu obrabiarkowego, co w- wyniku dif
powigkszenie ilosei produkeji, jej udoskonalenie ; obnizenie koF
sztéw. - : Tl
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Podstawy elekiroiskrowej obrébki metali

Mgr inz. KAZIMIERZ ALBINSKI

Prace prof. B. R. Lazarenki oraz inz. W. N. Gusiewa @ Zwiqgzku Radzieckim daty poczatek nowym metodom
obrobki metali, polegajgcym na bezpoSrednim zastosowaniu prgdu elektrycznego. ?
W Polsce — w oparciu o dane z literatury radzieckiej — od kilku lat rozpoczete zostaly i prowadzone sg ba-

dania i prace w tej nowej dziedzinie obrobki metali.

Artykut niniejszy, oparty na pracach naukowo-badawczych przeprowadzanych w Instytucie Obrabiarek i Ob-
robki Skrawaniem w Krakowie, omawia: proces obrébki elektroiskrowej, czynniki majace wptyw na wydajnosé, do-
ktadno$¢ obrobki i gtadkos¢ powierzchni obrabianej oraz na zuzycie elektrod roboczych.

Wstep ‘

W latach 1951 = 1953 szeroko prowadzono w zakladach prze-
mystowych . préby zastesowania obrébki elektroiskrowej w. pro-
dukcji. W wielu przypadkach proby nie daly zadowalajacych
wynikéw, a to ze wzgledu na niewlasciwe czesto urzadzenia
oraz ze wzgledu na niewtlasciwe zastosowanie, Urzgdzenia bu-
dowane sposobem gospodarczym nie zawsze posiadaly odpo-
wiednie elementy, zwlaszeza w obwodach pradu roboczego, co
prowadzifo do blednych wynikéw prob i w wielu przlypadkach
zniechecalp do dalszego stosowania.

Prace badaweze instytutow w tej dziedzinie oraz doswiad-
czenia przemysiu pozwolily okresli¢ kierunek rozwoju i zasto-
sowanie obrobki elektroerozyjnej. Z trzech sposobow obrébki
elektroerozyjnej: sposobu elektroiskrowego, termoelektrolitycz-
nego i oporowego, szersze zastosowanie znalazt sposéb elektro-
iskrowy i termoelektrolityczny.

“Spos6b oporowy na skutek duzych wad, jak: mata wydajnose,
uszkodzenia w warstwie powierzchniowej materiatu obrabia-
nego, nie jest stosowany do obrobki metali. i :

Sposob  elektroiskrowy i termoelektrolityczny powinien byé
stosowany przede wszystkim do obrobki materialéw o duzej
twardosci, jak wegliki spiekane, stale hartowane, specjalne sto-
py twarde, gdzie obrébka mechaniczna nastrecza trudnosci.
Sposéb. elektroiskrowy stosuje sie do drazenia‘otworéw i wgle-
biet o przekrojach kolowych oraz-innych dowolnych ksztattach,
do usuwania ztamanych narzedzi z otworéw, do grawerowania.
Szezegblne zastosowanie znalazt réwnicz sposéb elektroiskrowy
W obrobee . powierzchniowej, do utwardzania powierzchniowego
przedmiotéw .hartowanych, a przede wszystkim narzedzi skra-

wajacych. Sposob termoelektrolityczny stosuje sie obecnie do -

przecinania, do .ostrzenia narzedzi z plytkami ze spiekéw-oraz
przeprowadza sie. proby zastosowania do obrébki ksziattowej
stali hartowanych. F 0

Obrdbka elektroerozyjna moze przynie$¢ duze korzysci eko-

~_nomiczne w przemysle pod warunkiem, ze:

1. bedzie wla'éciwie; zastosowana, ;

2. bedzie przeprowadzona na wlaSciwych urzadzeniach,

3. bedzie planowana przez pracownikéw znajacych zasady ob-
16bki elektroerozyjnej oraz zasady doboru warunkéw obrébki.

Zasada procesu obrobki elektroiskrowej

Obrgbka metal; sposobem elektroiskrowym odbywa sie przy
bezposrednim wykorzystaniu enengii elektrycznej.” Energia ele-
kiryezna w obwodzie pradu roboczego (rys. 1) w postaci iskry
elektrycznej wykonuje prace wyrwania czastek .metalu z ele-
ktrody, ktéra jest przedmiot obrabiany, Iskra elektryczna po-
Wstaje pomiedzy dwiema elektrodami w plynie dielektrycznym.
pFZ_edmiot obrabiany, w przypadku czeSciej stosowanego zasi-
lania pradem stalym,  pozostaje anoda; elektroda robocza, od

- ksztattu ktorej, zalezy ksztalt drazonego otworu, jest katoda.

R(i}VnoIegle do elektrod wiacza sie baterie kondensatoréw. Ba-
teria kondensatorow wraz z elektrodami oraz szczeling pomie-

- dzy elektrodami tworzy obwéd wyladowan, W obwdd ladowa:

nia. kondensatoréw “wchodzi zrédio pradu (pradnica’ wzgl. pro-
amperomierz. - Poszczegélne
elementy obwodu’ ladowania i wyladowania polaczone sa prze-
Wodami. o odpowiednio -dobranych przekrojach. :Obrébke - spo-

 sobem elektroiskrowym mozna podzieli¢ na dwie odmiany —

odmiang stykowa i odmiang hezstykowa. Przy stosowaniu od-
miany styKowej elektrody robocze sstykaja si¢ z pewng czesto-
liwoscig ‘ze soba. Ruch drgajacy elektrody roboczej nadajg naj-

. CzgSeiej . wibratony elektromagnetyczne. ‘Wytadowanie = elektro-

i.S!l(r'owe owstaje w chwili zblizania sie elektrod, gdy nate-
zenie pola elektrycznego pomiedzy elektrodami jest dostatecz-

lie duze, Natychmiast po, lub w czasie wyladowania naste-

Puje zetkniecie elektrod, Przez czas trwania styku, w miejscu
zetkniecia sie elektrod, przeplywa prad o natezeniu zaleznym

90 mocy Zrédia pradu oraz od wartosci opornosci rzeczywistej
U obwodzie tadowania.

Pizy sfo, Sowaniu odmiany -bezStykowe‘j, pomigdzy @iektrbdalmi

IStnieje stale szczelina wypelniona plynem dielektrycznym. Wy-

tadowania zachodza pomiedzy dwoma najwiecej zblizonymi
wierzciaotkami chropowatosci elektrod, elekirody roboczej Eg
i przedmiotu obrabianego Ep, w miejscu najsilniejszego nate-
zenia pola elektrycznego. Czas pojedynczego wyladowania ele-
ktroiskrowego jest rzedu 10-7 — 10-5 sek, natezenie pradu w
czasie wyladowania wynosi kilka do kilkunastu tysiecy ampe-
16w, temperatura - kanatit iskrowego siega do okolo 118000 C.
Niektorzy badacze  wytadowan iskrowych podaja temperatire
w kanale iskrowym (temperatura plazmy) w czasie wyladowa-
nia do 500000 K.

I
i

=

— N
VANBRVA

PH-80/54 R1

Rys. 1. Ideowy schemat do obrobki spsobem - elektroiskrowym.

W czasie wyladowania elektroiskrowego nastepiije erozja ele-
ktrod. Erozje elektryczna okresla si¢ jako kierunkowe wyrzuca-
nie czastek metalu z elektrod pod wplywem wytadowan elektro-
iskrowych zachodzacych pomiedzy tymi elektrodami w oSrodku
dielektrycznym. Zjawisko erozji elektrycznej tlumaczy sie dzia-
taniem cieplnym iskry elektrycznej. W czasie przeskoku iskry
elektrycznej powstaja na powierzchni elektrod punktowe Zrgdla
ciepla o bardzo wysokiej temperaturze. W miejscach tych naste-
puje topienie i czeSciowe parowanie metalu. Czas nagrzewania
punktowego jest bardzo krétki, w przyblizeniu réwny czasowi
wyladowania, na skutek czego cieplo nie jest przewodzone w
glebsze warstwy materiatu i mata objetosé metalu czeSciowo
stopiona, na skutek naglej rozszerzalnosci cieplnej zostaje oder-
wana i wyrzucona w otaczajacy osrodek. Na powierzchni metalu
tworzy sie charakterystyczna miseczka — wglebienie, zblizone
ksztattem do czaszy kulistej (rys. 2). Wymiary wglebienia dla

Rys. 2. Wglebienie-miseczka w stali
po wyladowaniu iskrowym w nafcie.

okre$lonego materialu obrabianego zaleza w pierwszym rzg-
dzie od iloSci ciepta wytworzonego w miejscu wyladowania,
ktora zalezy od energii wytadowania. Od wielkoSci pojedyncze-
go wglebienia oraz od czestosci powstawania wglebien zalezy
ilo§¢ wybranego materialu’ w jednostce czasu, czyli wydajno$c
obrébki oraz gladko§é powierzchni obrobionej. Energia oraz
czestos¢ wyladowan dla okre$lonego materiatu obrabianego oraz
materialu elektrody roboczej jest w pierwszym rzedzie funkeja
warunkow elektrycznych obrobki. Oprécz tych dwoch wskazni-
kow procesu obrébezego, wydajnosci obrobki i gladkosei po-
wierzchni, niezbedna dla okreSlenia jakosci obrébki ‘jest jeszeze
doktadno$¢ wymiarowo ksztattowa drazonych otworéow, ktéra
pozar warunkami obrébki zalezyi od dokladnosci wymiarowo-
ksztaltowej i zuzycia elektrody roboczej oraz dokladnosci prowa-
dzenia i jposuwu elekrody roboczej. W czasie wyladowan ele-
ktroiskrowych ulegaja erozji obie elektrody, obrabiana £Ej oraz
robocza EgR. Wielkos¢ erozji tych elektrod  jest niejednakowa
i zalezy od szeregu czynnikow zwigzanych z mechanizmem wy-
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ladowania elektroiskrowego. W zaleznosci od wilasnosci mate-
riatéw elektrod, ich biegunowosci w obwodzie pradu roboczego,
przebieg jonizacji przestrzeni iskrowej, a zatem wyladowanie
moze mieé rézny kierunek i temperatura plazmy w poblizu
elektrod rézna warto$¢, a wiec i wielkos¢ erozji tych elektrod
bedzie rézna, Erozja elektrody roboczej jest przyczyna niepo-
zadanego zuzywania si¢ jej w czasie obrobki, a przez to przy-
czyng zmiany jej wymiarow i ksztattu,

Wplyw czynnikéw na proces obrobki
sposobem elektroiskrowym

Na wydajno$¢ i jakoS¢ obrdobki sposobem elektroiskrowym
wplywa caly szereg czynnikéw, jak:

warunki elektryczne obrébki,

materiat i jako$¢ wykonania elektrody roboczej,

materiat obrabiany,

plyn dielektryczny, w ktérym odbywa si¢ obrébka,
obrabiarka.
Przy ustalonych pozostatych czynnikach, warunki elektrycz-
ne U, (napigcie zasilania) R (oporno$¢ w obwodzie tadowania)
€ (pojemno$¢) wplywaja na energie i czestos¢ wytadowan ele-
ktroiskrowych. Energia pojedynczego wyladowania kondensa-
tora:

S QOO

S
P e
jest funkcja pojemnosci C i napiecia na kondensatorze w chwili
wytadowania Uk.

Analizujac obwdd tadowania kondensatora mozna w przy-
blizeniu okresli¢ czestos¢ wytadowan.

Réwnanie napig¢ w obwodzie tadowania bedzie:

R 7= — U, 1]
gdzie R — opér w obwodzie tadowania, i — chwilowe nateze-
nie pradu ladowania w stanle nieustalonym, u. — chwilowe

napiecie na kondensatorze w stanie nieustalonym, U, napigcie
zasilania,
Chwilowe natezenie pradu ladowania:

2 d(]c
7 = —— = C
dt % 7
: du,
1 =C—— 2
7 (2]
gdzie g. — chwilowy ladunek na kondensatorze w stanie nie-
ustalonym, C — pojemno$¢, ¢ — czas.
Z réwnan [1] i [2] otrzymamy:
du,
IREC -5 Aty — U, (3]
Po przeksztalceniu i scatkowaniu réwnanie przyjmie postaé:
duc
R C = — — U,
dt (uc o)
f du, _f dt
S R e
Wit
In (ue — Up) = — RC ERInSle
u: — U, eih%
e

t
e — Uyt Koo BC
dla ¢t = 0 U= 0, bedzie wigc K =—U,
t
Uy —Up — Up-e 1€ [4]
Lot
gdzie — U, - e RC — Up, nazywa sie przejSciowym napigciem
na kondensatorze.
Z réwnan [2], [3] i [4] otrzymuje sie wyrazenie na chwilo-
we natezenie pradu ladowania:
¢
duc Ul 575
Ty e o S RO S5
dt R 13
Chwilowe wartoSci napigcia na kondensatorze u. oraz nateze-
nia pradu ladowania / zmienne sa wediug krzywych wyktad-
niczych (rys. 3). Iloczyn R - C = v okreSla czas potrzebny, aby
nap. cie na kondensatorze j natezenie pradu ladowania osia-
gnely praktycznie swe wartosei graniczne. Iloczyn ten nazywa
si¢ statg czasowa lub stata czasu danego obwodu.

W chwili, gdy czas tadowania bedzie rowny wartosci iloczynu
statej czasu R - C, warto$¢ napiecia chwilowego na kondensa-
torze bedzie mniejsza o wartos¢ 0,37 U, od napiecia zasila-
nia U,.

Ty e RC e IR G

Ue = U = \Uye Y = U, — 0,370, 6]
Warto$é chwilowa natezenia pradu ladowania po czasie { = 1=
= R . C bedzie rowna
: U -7 Us _ U,
R"eRczRelzo,wT [
Warto$é chwilowa napigcia na kondensatorze bedzie mniejsza
o 0,01 od napigecia zasilania ; warto$¢ chwilowa natezenia
pradu tadowania bedzie réwna 0,01 swej poczatkowej wartoSei
po czasie [k

1=

K
e RC — 0,01
tk = R-CIn100 = 46 R-C 8]

Po czasie wigc 4,6 raza wigkszym od iloczynu R - C, wartos¢
chwilowa napigcia na kondensatorze bedzie

u. = 0,99 U, 9]
warto$¢ chwilowa natezenia pradu tadowania
X U,
i = 0,01 R" n [10)

Czas wige, po ktérym chwilowe wartoSci napigcia oraz nate-
zenia pradu na kondensatorze osiggna swe graniczne wartosci,
zalezy od wartoSci opornosci w obwodzie ladowania oraz od
pojemnosci. Praktycznie dlas warunkéw stosowanych przy drg-
zeniu elektroiskrowym czas tadowania jest rzedu 10-# — 108
sek. Poniewaz czas wyladowania kondensatora jest znacznie
mniejszy, o czgstosci wyladowan decydowaé bedzie czas lado-
wania kondensatoréw. Czas ladowania reguluje si¢ wiec dobo-
rem opornoSci R i pojemnosci C. Pojemno$¢ wplywa réwno-
czesnie na energie wyladowan. Zwigkszajac pojemno$¢, zwigk-
sza sig¢ energie pojedynczych wyladowai, inatomiast zmniejsza
sie czesto$¢ wyladowan przez zwigkszenie czasu ladowania
Dlaxtego korzystnie jest zwigksza¢ pojemno$é tylko do pewnej
wartosci, powyzej ktorej dalszy wzrost pojemnosci nie przynie-
sie wzrostu wydajnosci.
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Rys. 3. Zalezno§¢ chwilowego napigcia i natezenia od czasu przy tadows
niu kondensatora.

Rys. 4 przedstawia zalezno$¢ wydajnosci drazenia od pojem: f
nosci przy okre$lonym natezeniu pradu zwarcia, ktére odpo:
wiada ustalonej wartosci opornosci w obwodzie tadowania oré
przy ustalonych pozostalych warunkach obrébki. Powyie |
500 pF wzrost wydajnosci jest bardzo maly.

Z tego wynika, ze dla kazdej warto$ci oporno$ci w obwodzit
tadowania nalezy dobraé¢ odpowiednia optymalna pojemnost
przy ktérej wydajno$é jest najwieksza. Warto§é napiecia zast
lania wplywa na wartosci chwilowe napigcia na kondensator#
i matezenia pradu ladowania, a zatem i na energie pojedynczych
wytadowan. Gérna warto$¢ napiecia zasilania 220 V jest na
czesSciej stosowana w urzadzeniach do obrobki elektroiskrowe)|f

Nie bez wplywu na proces drazenia elektroiskrowego poZ |t
staje réwniez obwéd wytadowan. Obwéd wyladowan zasadi:
czo sklada sig z pojemnosci jako gléwnego zrédia energlf
w czasie wyladowania, z elektrod roboczej E, i obrabianej Ep E
oraz z przewodéw faczacych. ;

Elektrody Er i E, oddzielone sa szczeling iskrowa wypel £
niona plynem dielektrycznym. Przewody oraz styki doproW#§




Zeszyt 10

PRZEGLAD MECHANICZNY

309

dzajace prad do elektrod posiadaja pewna opornosé rzeczywi-
sta oraz indukeyjnos¢ wlasna. Obwdd wytadowan posiada wiec

elementy R, L, C.
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§ //
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Rys. 4. Zalezno$¢ wydajnosci od pojemnosci; materiat elektrody roboczej —
Cu; warunki elektr. U, =220 V, I, =44 A (R =5Q); material drazony

stal NWV (hart.); przekroj eTektrod roboczych F = 2,83 cm2.

W zaleznoSci od warto$ci poszezegdlnych elementéw w obwo-
dzie przebieg wyladowania kondensatora bedzie rézny i tak

w przypadku gdy
L
o \/“c‘

s
2eiN o

L
gdzie\/F~— oporno$¢ pozorna drgan wiasnych,

iub

Ry, — opornos¢ rzeczywista obwodu wyladowania,
L — wspélezynnik samoindukeji wiasnej w obwodzie,
C — pojemnosé.
Funkcje i=f(f) oraz w=f({) beda mialy zawsze wartosci
dodatnie, gdzie i, © — wartoSci chwilowe natezenia i napiecia

W czasie wyladowania kondensatora, { — czas,

Zalezno$¢ u = f(f) w czasie wyladowania maleje od war-
tosci poczatkowej do zera, funkcja i = f(f) osigga przy pewnej
wartosci maksimum i maleje do zera. W przypadku ‘gdy

0
-

przebieg wyladowania kondensatora bedzie oscylacyjny.
Wstepne doSwiadczenia nad wplywem R, L, C w obwodzie

wyladowdhia na wydajno$¢ drazenia elektroiskrowego oraz na

Wspélezynnik zuzycia elektrod roboczych wykazaly, ze najko-

chly . L
izystniejszy przebieg obrébki jest gdy Rw <2 z;.Gdy na-
tomiost wartosci elementéw R, L, C sa tak dobrane, ze

L
Ry~2 - wydajno$¢ drazenia maleje. Przy budowie urza-
dzer'l_ do drazenia elektroiskrowego dazy sie wiec do stoso-
Wania jak najkrétszych przewodéw oraz dobrych stykéw w ob-
Wodzie wytadowania o odpowiednio duzych przekrojach, aby
opornoS¢ rzeczywista w obwodzie wyladowania byla mozliwie
Jak najmniejsza.

a przebieg procesu obrébki sposobem elektroiskrowym oprécz
0bwodu pradu roboczego maja wplyw réwniez materiat obra-
bxamy,’ materiat elektrody roboczej, ich sklad chemiczny, struk-
'tl{rzg I zwigzane z tym wlasnoSci fizyczne. Wplyw tych czyn-
nikéw od strony fizycznej nie jest jeszcze zbadany i ustalony,
memniej od tych czynnikéw w duzym stopniu zalezy wydaj-
oS¢ i jako$¢ obrobki.

materialem elekirody roboczej oraz przedmiotu obrabiane-
80 Wigze sie przebieg samego wyladowania elektroiskrowego
Oldz dzialanie erozyjne iskry elektrycznej.

W przypadku stali weglowych oraz stali niskostopowych,
obrobionych cieplnie o strukturze martenzytycznej nie ma spe-
Calnych réznic, Stale te obrabiaja sie w przyblizeniu jednako-
Wo. Réznice w obrabialnosci wystepuja migdzy stala weglowa

a stalg wysokostopowa lub spiekanymi weglikami oraz spe-
cjalnymi stopam; twardymi. Obrabialno$¢ stali zalezna jest w
pierwszym rzedzie od skladu chemicznego i wiaze sie z tem-
peraturg topliwosci danego materiatu, jego przewodnictwem
i pojerfinoscia cieplng oraz przewodnictwem elektrycznym. Wy-
dajno$¢ obrébki sposobem elektroiskrowym dla spiekanych we-
glikow metali jest nizsza niz wydajnos¢ przy obrébce stali
hartowanych, natomiast otrzymuje sie lepsza gladko$é powie-
rzchni obrobionej. Wydajnos¢ oraz jako$é obrébki sposobem
elektroiskrowym w znacznym stopniu uzaleznione sa od mate-
riatu elektrody roboczej, co réwniez zwiazane jest ze skladem
chemicznym i strukturg materiatu elektrody roboczej.

Od rodzaju materiatu elektrody roboczej w najwiekszym
stopniu zalezne jest jej zuzycie w czasie obrobki. Zuzycie elek-
trod roboczych jest zjawiskiem szkodliwym w obrébee elektro-
iskrowej, powoduje bowiem zmiang¢ ksztattu i wymiaréw elek-
trody roboczej w czasie obrébki, a zatem zmniejsza dokladno$é
wymiarowo-ksztattowa obrabianego przedmiotu. Zuzycie elek-
trod roboczych wokresla sie wspétczynnikiem zuzycia

AGE vy
Moo —

AG s YE

gdzie AGgp — ubytek cigzarowy materialu elektrody roboczej,
AGp — ubytek ciezarowy materialu obrabianego,
yM — ciezar wlasciwy materiatu obrabianego,
YE — cigzar wlasciwy elektrody roboczej.
Na elektrody robocze dotychczas stosuje sie przewaznie me-
tale kolorowe, jak miedz, mosiadz, aluminium.
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Rys. 5. Zestawienie porownawcze wydajnosci drgzenia Q oraz wspolczynni-
ka zuzycia (rnv) dla réznych materialow elektrody roboczej. Warunki

elektr. U, =220 V, I, = 44 A, R =5Q, C = 500 uF. Material drazony stal
NC6 (hart.). Przekrdj elektrody roboczej F = 2,83 cm?2.
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Rys. 6. Zestawienie poréwnawcze wydajno$ei drazenia Q oraz wspélczyn:
nika zuzycia (mv) dla réznych materiatéw elekirody roboczej. Warunki
elektr. U,=220 V, I, =44 A, R=15Q, C=400 uF. Material drazony
stal NC6 (hart.). Przekroj elektrody roboczej F = 2,83 cm?2.
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Na rys. 5, 6 przedstawione jest zestawienie wydajnosci.dra-
zenia oraz wspolezynnik zuzycia przy zgrubnych warunkach
drazenia dla réznych materialow elektrod roboczych, jak miedz,
mosiadz, aluminium i zeliwo. Miedz i mosiadz, stosowane na
elektrody robocze, powinny zawiera¢ jak najmniej zanieczysz-
czen, zwlaszcza olowiu i bizmutu, ktore ujemnie wplywaja na
odpornos¢ na zuzycie elektrod roboczych.

Z rys. 5 i 6 wida¢, ze majlepszym materialem na elektrody
robocze jest miedz. Material na elektrody robocze do drazenia
elektroiskrowego powinien odpowiadaé nastepujacym’ warun-
kom:

1. dawa¢ jak najwieksza wydajnosé,

2. posiadaé¢ jak najmniejsze zuzycie,

3. nie by¢ drogim (nie deficytowym),

4. by¢ tatwo obrabialnym przez skrawanie. ;

Metale kolorowe jako deficytowe i drogie nie moga byé
szerzej stosowane. Z tych to wzgledéw konieczne jest zaste-
powanie tych metali materiatem nie-deficytowym i odpowiada-
jacym pozostatym warunkom podobnie jak miedz: Zagadnie-
nie wiec odpowiedniego doboru materialu na elektrody robocze
jest powaznym problemem w obrdbce sposobem elektroiskro-
Wyl ;

Na podstawie dotychczasowych badan prowadzonych w In-
stytucie Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem okazalo sie, ze ‘ze-
liwo o odpowiednim skladzie chemicznym i odpowiedniej struk-
turze daje wydajno$¢ niewiele mniejsza, niz wydajncsé elektrod
miedzianych réwnoczesnie przy mniejszym wspotezynniku zu-
zycia, Na zestawieniach rys. 5 i 6 przedstawiona jest wydaj-
no$¢ drazenia i wspolezynnik zuzycia elektrody roboczej z ze-
liwa szarego o strukturze perlitycznej.

Obrébka  sposobem elektroiskrowym odbywa sie w plynie
dielektrycznym. Plyn dielekiryczny stosowany do obrébki po-
winien posiadac:

. odpowiedniag wytrzymato$¢ elektryczna,
2. duze wlasnosci dejonizacyjne,
3. zdolno$¢é szybkiego chlodzenia,
4. odpowiednia trwaloSc.

Od tych. wiasnosei dielekiryka. zalezy réwniez przebieg . wys
tadowan  elektrycznych. . W . obrébce sposobem elektroiskrowym
najczesciej stosuje sie mieszaning nafty z olejem transformato.
rowym, wzglednie czysta nafte. W niektérych przypadkach, a
zwlaszeza w drazarkach przeno$nych do usuwania zlamanych
narzedzi z olwordéw, stosuje siec wode. Wydajno$é drazenia przy
uzycit wody jest zmacznie mniejsza na skutek tego, ze woda
jako elektrolit przewodzi prad elekiryczny. Dla drazenia otwo-
réw o malych Srednicach stosuje si¢ réwniez wode destylowa-
na. : :
Na doktadnos¢ wymiarowo ksztaltowa drazonego otworu ma
wplyw, poza wymienionymi parametrami, sztywnos¢ elektrody
roboczej i jej zamocowania, doktadne ulozyskowanie wrzeciona
roboczego, w.ktérym zamocowany jest uchwyt elektrody robo-
czej. Dlatego tuleja robocza winna by¢ dobrze ulozyskowana, aby
luzy sprowadzone byly do minimum. Uchwyt elektrody roboczej
powinien zapewni¢ pewne mocowanie ; dobre doprowadzenie
pradu elektrycznego do elektrody roboczej. Urzadzenie powinng
zapewnia¢ mozliwo$é zmiany opornosci i pojemnosci w obwo-

“dzie pradu roboczego w celu doboru najodpowiedniejszych wa-

runkéw  obrobiki. :

W czasie drazenia czastki metalu powstalego na skutek
erozji_elektrod pozostaja w dielekiryku i nadmierna ich ilos¢
wplywa' ujemnie na doktadno$é¢ wymiarowo ksztattowa otworu,
Czastki metalu tworza tzw. most zawiesinowy w szczelinie isk-
rowej pomiedzy elektroda i Sciankami otworu, utatwiajac wyla-
dowanie iskrowe, co jest powodem Zznieksztalcénia drazonego
olworu: Dlatego dielektryk w' zbiorniku powinien by¢ filtrowany;

Duza ilosé¢ czynnikow, ktore maja wplyw na obrobke elekiro-
iskrowa, utrudnia poznanie tego procesu, z drugiej strony zna-
jomo$¢ ich wplywu jest niezbedna dla wilasciwego kierowania
procesem obrébki. e
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Konstrukcja regulatora poziomu wody

621.187.132 : 681.128.(438)

Mgr inz. BOHDAN SZYMANSKI

Rozwdj naszej energetyki i konieczro$¢ usprawnienia pracy odgazowywaczy zmusily do zaprojeklowania. i @y-

konania @ kraju odpowiedniego

i dzialanie tego regulatora. Omdwiono: zalozenia konstrukcyjne regulalora poziomu (
2 rurkq strumieniowq, uklad regulacji poziomu wody,. przykiad. dziatania regu-

regulator poSredniego dziatania
latora, przebieg wstepnej regulacii.

Jednym z waznych elementéw nowoczesnej kotlowni jest
stejar odgazowywujaca, Tlen rozpuszezony w wodzie, wydzielajac
sie przy podgrzaniu, dziata korodujaco na metal rur walczaka.
Aby temu zapobiec, proces odgazowania .przeprowadzamy w
osobnym zbiorniku — odgazowywaczu, Proces ten polega na
podgrzaniu wody do temperatury bliskiej wrzenia; rozpuszczo-
ne gazy wydzielaja sie z wodyi i sa odprowadzane na zewnatrz,
Jednym z parametrow procesu podlegajacych kontroli jest poziom
wody w zbiorniku, Poziom ten winien by¢ staly, pomiro zmian
W zapotrzebowaniu wody zaleznych od obciazenia kottowni.

Zalozenia konstrukeyjne ‘do opracowania” regulatora byly
nastepujace: regulator bedzie posredniego dziatania z rurka
strumieniowa, poniewaz ten typ byl juz produkowany w kraju.
Pomiar bedzie przeprowadzpny. bezposrednio przy pomocy ply-
waka. Ostatnie zalozenie wprowadzilo ograniczenia jak: regi-
lator musi by¢ umieszczony W poblizu zbiornika na wysokosci
kontrélowanego poziomu, dopuszczalne cisnienie ze wzgledu
na wytrzymato$¢ plywaka na zgniecenie i do pewnego stopnia
na trudnosei w uszezelnieniu osi plywaka nie moze byé wysokie,
Nalezy zaznaczy¢, ze proces odgazowania zazwyczaj przepro-
wadza si¢ przy ciSnieniu okolo 1,24 ata, czyli w nizszym od max
dopuszezalnego dla mnaszego regulatora oraz ze istnieja re-
gulatory ,, wagowe" poziomu o bardziej zawilej konstrukeji, kto-
re nie wymagaja powyzszych ogramiczefi .- Regulatory z rurka
strumieniowg sa zasadniczo astatyczne i dla unikniecia okre-
sowych wahan poziomu postanowiono zastosowaé odwodzenie
(sprezenie zwrotne, sztywne), przez co uzyskano, charaktery-
styke regulatora statyczng (proporcjonalng). Jednocze$nie za-
stosowano tytulem préby zanurzona dyszke.

Przed blizszym wyjasnieniem podamy w skrécie sama z a-
sade dziatania i budowy regulatoréw z' rurka strumie-
niowa. : oA

regulatora poziomu wody. Niniejszy artykul ma za 'zadanie opisac budowe

wody z odgazowywaczem,

Regulatory z rurka strumieniowa 'sa regulatorami posred:
niego - dziatania, w ktorych jako medium pracujace uzywa sig¢
oleju. Regulator sklada® sie¢ 7 trzech zasadniczych zespolow:
zespotu - pomiarowego, kontrolujacego - (przekaznik) i nastaw-
czego, wielkosci zgdanej. Rys. 1 wyjasnia zasade dzialania ze-

spolu' kontrolujacego (przekaznika). *

PH-57/54-R1

» Rys. 1. Zasada dziatania .elemeniu wzmacniajacego (przekaznika).
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Przez rurke pozioma 2, osadzona wahliwie na pionowej osi
w lozysku 1 i zakoficzona dyszka 3 tloczony jest ‘olej pod cis-
nieniem. Wytryskujacy z duza szybkoScia -olej trafiai na jeden
7z otworkéw dyfuzorowych 4 lub 5, gdzie jego energia kine-
tycznai zamienia si¢ z powrotem na ciSnienie. W zalezno$ci od
polozenia dyszki ustala sie réznica cisnien w otworkach dyfu-
zorowych, ktéra przeniesiona przewodami do silownika 7 po-
woduje ruch tloka 8. Tloczysko silownika zwiazane jest z or-
ganem wykonawczym (zawor, klapa itp.). Polozenie dyszki za-
lezy od réwnowagi dwéch sit: sityl P wywieranej przez mecha-
nizm elementu pomiarowego i sily N wywieranej przez element

nastawny regulatora, W pozycji a) rys. 1 wyzsze ci$nienie pa-
nuje-w dyfuzorze 4, tlok poruszaisiec w lewo. W pozycji b) réz-

: U} " dyszo I | dyfuzor
. cisnente cisnienie
s2ybkost szybkost
kG/cm?
A i ;
b) = ZlEe
—5 /
s
,‘4/‘4_? /1 i
A_ e
& . v
l!
———]
mm 1,2 09 06 g3 03 06 a9 ~ 12mm
/Ml | {55
4 2 ‘ "
e
// — 3 :
o~ =
B kG fem?
PH-37/54 K2 ;
Rys: 2. a) — Rozklad szybkoSci i ci$nienia oleju w dyszy i dyfuéorie;
b) — przebieg ci$nienia oleju w dyfuzorach w zalezno$ci od wychylenia
rirki “strumieniowej; p1 — ciSnienie w jednym -dyfuzorze, ps — ‘ciSnienie

W drugim dyfuzorze, pi—ps — ciSnienie wypadkowe dziatajace na tlok.
Nica ciSnien réwna zeru, uklad pozostaje w réwnowadze. W po-
zycji ¢) tlok porusza sie w prawo. Rys. pokazuje schematyczny
lozktad ciSnienia i szybko$ci oleju w dyszce i dyluzorze ‘oraz
zalezno$é cismiefi po obu stronach tloka od polozenia dyszki.
Rys. 3 przedstawia schematyczny przekrdj przekaznika w swoim
najbardziej typowym ‘rozwiazamiu. Objasnienia podane na ry-
sunku: - :
Zaletami takiego przekaZnika sa: wielka prostota, duza czu-
08¢ ze wzgledu na maly moment tarcia i bezwladnosc; dyszki.
W opisywanym regulatorze zastosowano nieco inne rozwia-
zanie, a mianowicie ,zanurzona dyszke®. Rozwigzanie to przed-
stawiono na rys. 4. Wada poprzedniego rozwiazania jest, ze w
przypadku zaniku ciSnieniar w dyszce, otworki dyfuzorowe sa
otwarte, co moze prowadzi¢ do zapowietrzenia przewodéw’ ole-
Jowych i sitownika, Natomiast w rozwiazaniu ,z zanurzong
dyszka”, ze wzgledu na polozenie otworkéw dyfuzorowyeh po-

Nizej poziomu oleju, zapowietrzenie jest niemozliwe. Do wad na-

tomiast- nalezy zaliczyé nieco nizsza sprawno$é przekaznika
I nieco wieksza bezwladno$é rurki strumieniowej. System wg
1yS. 3 jest stosowany w ZSRR, USA ; Niemczech Zachodnich
I przewaza, u nas, zaS drugi — w NRD i Czechostowacji.

Zapoznajmy sie jeszcze z catym uktadem regulacji poziomu
Wody. Jest on przedstawiony na rys. 5. Poziom wody regulujemy
W zbiorniku 22, potaczonym dwoma przewodami 2 z komorg 3
Naszego regulatora, co ma na celu utrzymanie w komorze iden-
Yeznego poziomi, co w. zbiorniku. Zbiornik jest zasilany przez
Przewsd 20, na ktérym znajduje sie zawdr diawiacy 13. Zawér
fen jest organem wykonawczym ukladu. Przy wzroscie po-
“omu wody winien on przymykaé sie, przy spadku za§.— ot-
Wiera¢, Zawér jest poruszany przez sitownik 18, poprzez lacznik

e

5 b 3
/X; 7 \- /_
X 4
¥ \ k‘\ N %/-
/ t
|
2 5
0 1
= i
7 PM-57/54-R3

Rys. 3..Schematyczny przekroj typowego przekaznika z rurka strumienio-
wa; I — rurka z dyszg, 2 — dolne lozysko ustawcze, 3 — gérne lozysko,
przez kfore tloczony jest olej; 4 — korpus mieszczacy otworki dyfuzorowe;
5 — popychacze do rgcznego przesuwania dyszy, 6 — popychacz, elementu
nastawczego lub pomiarowego,. 7° — rurka’ splywowa oleju.

15 i.dzwignie 12. Do dzwign; jest przymocowana linka 1/ sprze-
zenia sztywnego, zaciagnieta za pomoca ciezarka 1, ktéra prze-
nosi ruchy zaworu na, korbke sprzezenia 8. Olej jest tloczony
do regulatora przez przewdd 14, splywa za$ przewodem I6. Prze-

“ kaznik przesytla olej do serwomotoru przewodami 17. 3

Zajmijmy sie teraz budowa samego regulatora, W komorze
regulatora 3, o poziomie wody zgodnym ze -zbiornikiem znajdu-

i je sie plywak 4. Ruchy plywaka przenosza si¢ poprzez ramie

23 1 08 21 na wskazowke 9. Wszystkie te ostatnie czeSci sta-
nowia zespél pomiarowy regulatora. Plywak jest zlutowany z
mosieznych, ttoczonych polowek. Pewne klopoty powstaly w zwia-
zku 'z dlawicami 21. Diawice te maja zapewnia¢  szczelnosé

~przy jednocze$nie mozliwie malym momencie tarcia w chiwili obs

rotu osi ptywaka. Duzy moment tarcia prowadzi do duzej nieczu-
losci regulatora. .\W naszym przypadku zastosowano najprostsze
dlawice, a mianowicie sznur azbestowo-grafitowy, ktory przy
niskich ciSnieniach z powodzeniem spelnia swoje zadanie, Na
wskazowee 9 -znajduje sie ciezarek 10, przy pomocy ktérego
mozemy wywazy¢ pltywak tak, by wskazania wskazowki na ska-
li 5 byly zgodne z poziomem. Lacznik 6 przenosj ruchy wska-
zOowki na dzwignie przekaznika 7. Nawskazowce znajduje sig
kilka otworéw do zaktadania lacznika W réznych odleglosciach
od osi jego obrotu. Umozliwia to zmiang czuloSei regulatora
w zaleznosci od potrzeb, < 2

Przejdziemy teraz do opisu samego przekaznika, cze$ciowo
juz wyjasnionego przy “opisie systemu zanurzonej dyszki. Jak
juz poprzednio zaznaczylisSmy, ruchy wskazéwki poziomu wody
sa’ przenoszone przez lacznik 6 na ramie 7 przekaznika., Ramie
to jest sprzegniete z tuleja 35, w kidrej jest umieszczony mi-
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Rys, 4. Schematyczny przekréj przekaznika z ,,zanurzona‘‘ rurka strumie-

niowa;- ! — dysza, 2 — lozysko dolne nastawcze, 3 — lozysko gérne,

przez kiére tloczony jest olej, 4 — otworki dyfuzorowe, 5 — popychacze do

recznego’ przesuwania dyszy, 6 — element .pomiarowy (lub ustawczy),

7 — beleczka przypawana do dyszy, 8 — rura splywowa oleju, 9 — po-
3 R ziom oleju w regulatorze. :
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mosrodowo walek 25 zakonczony tarcza o wewnetrznym mimo-
§rodzie. Podwdéjna mimosrodowo$é potrzebna jest dla umozli-
wienia regulacji wstepnej i rola jej zostanie péZniej oméwiona.
Tuleja, ramig i walek stanowia jedna calo$¢ SciSnieta nakretka
24 i mogaca obraca¢ si¢ w korpusie przekaznika. Po wewnetrz-
nym mimoSrodzie $lizga si¢ dzwignia katowa 26, zamocowana
obrotowo na czopie 27. Drugi koniec dZwigni, poprzez spre-
zyne 34 naciska na dyszke 33. Z drugiej strony na dyszke dzia-
ta sprzezenie w postaci tulei 29

z nacigtym stromym gwintem, fg2 3 4 5 6
zakoficzonej korbka 8. W tuleje ) \ =
jest wkrecona $ruba regulacyj-
na 31, unieruchomiona w sto- |
sunku do tulei przeciwnakretka |
30. Pokrecajac tuleje, wykre- ;
camy ja z korpusu, zmieniajac

jest osia, dookola ktérej moze obraca¢ sig¢ tuleja przekaznika,
W tulei w punkcie A4, ktérego mimosrodowo$¢ wynosi OA, znaj:
duje sie 0§ watka zakonczonego mimosrodowa cyiindryczng biej.
nig wewnetrzng z Srodkiem w punkcie B. Mimosrodowo$¢ biez-
ni w stosunku do.watka wynosi AB, zas w stosunku do tulef
— 4
OB, réwne sumie wektorowej OA -+ AB. W punkocie €
Slizga si¢ rolka dzwigni. Chcac zmieni¢ amplitude ruchey
dzwigni katowej, zmieniamy wielko$¢ mimosrodowos$ci OB przy
9 1

—_—

poprzez sprezyne 32 nacisk na
dysze, ktéra zajmuje wiypadko-

we polozenie uwarunkowane na- |[—_ -
ciskiem obu sprezyn. Dysza za- |\ =
mocowana obrotowor w lozy- [‘_—_‘_—‘
skach 28 wstrzykuje olej doi. — __
otworkéw dyfuzorowych 36. Po- | — — —
pychacze 37 stuza do reczne-

go zdalnego sterowania za- =

)
NZE)
?ﬁ—
Sar

wort.
regulatora przed- |IZ — =
stawimy na =

Dziatanie !
przykladzie. Za-|— —

16zmy, ze zapotrzebowanie wody [— —
ze zbiornika wzrasta, co powo-
duje opadanie poziomu. Opada
wtedy tez plywak wzraz ze
wskazéwka, pociagajac za sobg
ramie przekaznika. Obracajace
sig rami¢ powoduje oddalenie
biezni mimosrodu wewnetrznego
od dzwigni katowej, ktéra od-
chylajac sig, zmniejszy nacisk
- na sprezyne, co spowoduje prze-

suniecie dyszki z Srodkowego
polozenia na lewo. Wtedy olej
wytryskujacy z dyszki trafi po-
przez dyluzor do jednego z przewodéw olejowych prowadzacych
do sitownika i spowoduje przesunigcie tloka. Tiok za posrednic-
twem tloczyska, tacznika i dZwigni uniesie grzybek zaworu dia-
wigcego, co da w efekcie doplyw wody do zbiornika.

Rys. 6. Uktad mimosro-
déw w przekazniku.

PM-5T/S4-RE

Jednoczes$nie zawor, otwierajac sig za pomoca linkj stalowej,
obraca korbke sprzezenia. Powoduje to wykrecenie sie tulei
sprzgzenia, a wiec zmniejszenie poprzez sprezyng nacisku na
dyszke. Wobec tego dyszka wychylona w lewo wraca z powro-
tem do swego $rodkowego polozenia i ustala si¢ nowy stan row-
nowagi, przy innym otwarciu zaworu i innym poziomie wody
(nizszym).

Pare stéw poswigeimy wstepnej regulacji samego regulatora.
Jako pierwszy punkt wstepnej regulacji nalezy traktowa¢ wybor
odleglosci zaczepienia na wskazowce 9 tacznika 6 od osi obrotu
tej pierwszej (patrz rys. 5). Zaczepienie blizej osi zwieksza czu-
los¢ regulatora, ale ;| zwigksza mozliwo$é periodycznych wa-
‘han regulatora - (astatyczno$¢). Drugim punktem regulacji jest
uklad mimos$rodow, po ktérym $lizga sie diwignia katowa.
Uklad ten, narysowany schematycznie na rys. 6, stuzy do zmia-
ny amplitudy ruchéw dzwigni, a co za tym idzie — predkosci
regulacji (wigksza amplituda — wieksza szybko$é¢). Punkt O

@ - ST/54M

Rys. 5. Uktad regulacji i regulator poziomu wody.'

niezmiennym kacie o wzgledem osi dzwigni przekaznika. Aby
len warunek zachowaé, o taki kat o jaki przekrecamy tulejg
musimy pokreci¢ watek z biezniag w kierunku odwrotnym, Trze-
cim punktem jest §ruba w tulei gwintowanej sprzezenia. Ta S$ru-
ba w stanie réwnowagi ustawiamy dyszke w Srodkowym polo-
zeniu. Czwartym i ostatnim punktem regulacji jest odleglodt
zaczepienia linki sprzezenia od osi korbki odwodzenia. Im zacze:
pienie pozostaje blizej osi, tym mniejsza mozliwos¢ wahan pe:
riodycznych i wieksza nieréwnomierno$¢ (wieksza statycznosé).

|

1
T
|
&
&

% pM-57/54-R7

Na zakoficzenie podajemy, Ze opisany wyiej regulator, ki¢-§
rego widok zewnetrzny przedstawia rys, 7, pracuje juz na kil
cbiektach, spelniajac swoje zadania w sposob zupelnie zadowd
lajacy. Nalezy takze podkre$li¢, ze opisane urzadzenie zostalo
w calo$ci ppracowane i wykonane w kraju, a rozwigzanje pre
kaznika z mimo$rodami jest w zupeino$ci oryginalne.

ap

Rys. 7. Widok zewnetrzny regulatora poziomu wody.
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Wysokoprezny silnik morski typu ,,RENAG”

621.43(438) : 629.12

Mgr inz. JAN NAGAWIECKI

W rzedzie pozylywnych osiggnie¢ na odcinku budowy maszyn nalezy zanotowaé rodzimq, oryginalng konstruk-
cje prototypu 3-cylindrowego silnika wysokopreznego morskiego o mocy 90 KM. Silnik ten przeznaczony giownie
do napedu statkéw rybackich moze byé zastosowany réwnie? do wigkszych koparek, pomp gdrniczych, elektrowni
przewoznych, sprezarek, miynéw itp. Poniewaz badania eksploatacyjne wykazaly, ze konstrukcja jest udana, przy-
stgpiono juz do budowy pierwszej seri; tych silnikéw.

Artykut niniejszy podaje ogolne zatoZenia konstrukcyjne, jakie przyjeto przy opracowywaniu Silnika ,,RENAG*,
jego opis techniczny oraz wyniki niektérych badari przeprowadzonych na prototypie.

1. Wiadomosci ogélne

Przystepujac do oméwienia silnika wysokopreznego typu mor-
skiego o mazwie ,RENAG®, nalezy pokrotce omowi¢ warunki,
jakie mialy wplyw na podjecie prac konstrukcyjnych oraz usta-
lenie zalozen.

Po wojnie, jedna z najpilniej odbudowywanych gatezi na-
szej gospodarki byt odcinek morski, Odbudowa i tworzenie no-
wej floty rybackiej jako czynnika aprowizacji kraju stalo sie
sprawa jedna z majpilniejszych. Wszelkie planowania rozbudo-
wy nowych jednostek morskich w kraju miaty jednak te staba
. strong, ze z koniecznosci opieralty sie ma silnikach importowan-
nych. Nawet jeszcze dotychezas zaopatrzenie w silniki jest wy-
nikiem doraznych poczynaf nie kierowanych zadnym .ogolny.m
programem. W rezultacie w samym tylko ryboléwstwie mamy

do czynienia z okolo 60 réznymi typami silnikéw. W tych wa-
minkach przeprowadzenie jakiejkolwiek akeji porzgdkujacej w
rakresie dostaw, remontéw, produkeji czesci zamiennych, plano-
wej eksploatacji, szkolenia kadr itp. jest ogromnie utrudnione.
Podstawe do najszerzej ujetej dzialalnosei usprawniajgce]
oraz do podjecia oryginalnych prac konstmk_cy]mych stanowic
musi typizacja silnikow, na kiérej moznai dopiero oprzec wszel-
ka dzialalno$é programowa. Autor miniejszych uwag \y'zelod(r_otvmf
wzasadnial u wiadz Ministerstwa Zeglugi koniecznos$¢ typizacji
silnikéw w roku 1948 i w roku 1951 zlozyt ma ten temat wiasne
nojekty. Postepujac zgodnie z tymi wytycznymi, autor przy-

Rys. 1.

Redakcja

stapit do studiéw nad stworzeniem silnika typowego dla ry-
botéwstwa. Poczatek tych prac siegal 1948 rokut.

Prace autora zbiegly sie z podjetymi w tym czasie usitowar
niamj przez Zjednoczenie Stoczni Polskich skonstruowania sil-
nika dla ryboléwstwa morskiego o mocy 80 KM i 10 KM oraz
podjeciem pertraktacji o kupno licencji ma budowe Silnikow
dla rybotéwstwa od szwedzkiej firmy June Munktel. Po rocz-
nej pracyl dalsze prace Z.S.P. mad konstrukcja zostaly zanie:
chane. Z zakupionej licencji wybudowano Kkilka silnikéw i réw-
niez dalszej pracy zaniechano. W obydwéch przypadkach w gre
wchodzily silnikj zarowopalne o przestarzalej konstrukeji.

W wyniku diugotrwatych studiow i obserwacji réznych sil-
nikéw bedacych w maszej eksploatacji, projekt konstrukeyijny,
silnika , RENAG* zostal ukonczony w roku 1949. Podstawa

. projektu byly mastepujace zatozenia:

a) Projekt obejmowal rozwiazanie konstrukcyjne silnika 3-
cylindrowego, dwusuwowego, bezzaworowego o mocy znamio-
nowej Ne = 84 KM przy n = 500 obr/min. Silniki tego typu mo-
ga by¢ budowane jako 2, 3, 4 i b-cylindrowe, tworzac tym
samym pewien wachlarz mocy, ktéra moze pokryé zapotrzebo-
wanie dla ryboléwstwa battyckiego.

b) Konstrukcja silnika zostala tak pomyslana, aby mégt on
znalez¢ rozlegle zastosowanie i w innych galeziach gospodar-
czych, a szczegélnie: do mapedu koparek, pomp gérniczych,
elekfrowni, sprezarek, agregatéw statkowych, mtynéw i innych.

Przekr6j podluzny silnika

PM-84/54-R1

»Renag*‘.
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W ten sposéb silniki typu ,RENAG®, znajdujac tak liczne i wie-
lorakie zastosowanie, statyby sie silnikami typowymi.

¢) Podstawowym zatozeniem byla nowoczesnosé ‘kon'struk.
cji i wysoka sprawno$¢ silnika przy jednoczesnej prostocie po-
szezegblnych elementéw, co utatwia prowadzenie procesu wy-
twoérczego.

d) Latwo$é obstugi silnika.

- 2. Opis techniczny

Silnik ,RENAG* 3RN1627 jest silnikiem wysokopreznym, mie-
nawrotnym, dwusuwowym, bezzaworowym o nastepujacych da-
nych charakterystycznych: moc z 1 cyl. Ne = 30 KM; Srednica
cylindra D = 160 mm; skok S = 272 mm; predkosSé obrotowal
n = 500 obr/min; objetosé skokowa V = 16,41 1; stopien spre-
zania & = 16; cisnienie pmex = 60 - 63 kGfem?2; bieg silnika
prawobiezny (patrzac od kola zamachowego).

Kadtub
Karter ma dno pochylone dlai lepszego sptywu oleju do studzien-
ki olejowej, co jest specjalnie wazne przy silnikach morskich,
kigre wraz ze statkiem maja miekiedy do$é znaczne przechyly.
Skrajna czesé karteru (przy kole zamachowym) ma przegrode
olejowa, w ktérej zbiera si¢ olej, smarujgcy rozbryzgiem prze-
kiadnie zebata mapedu dmuchawy. Nadmiar oleju przelewa sie
przez okienko i splywa do studzienki. Na plycie karteru usta-
wiony jest kadiub silnika jednolity dla wszystkich cylindréw.
Od strony kota zamachowego przykrecona jest oslona mapedu
dmuchawy, a z drugiej strony — skrzynia rozrzadu. Ksztait ka-
diuba pokazuje przekréj gtéwny silnika na rys. 1. Na rysunku
pokazano przebieg kanatéw powietrznych orayz przestrzeni wod-
na chlodzenia tulei cylindrowe;j.

Tuleja cylindrowa silnika wraz ze szczelinami
wlotowymi jest uwidoczniona ma podiuznym przekroju silnika.
Jest ona dociskana glowica do wytoczenia kolnierza kadiuba
i uszczelniona przeciwko przenikaniu wody do przestrzeni po-
wietrznej dwoma pierScieniami gumowymi, Kadiub ma konstruk-
cje bardzo zwarta, czego Swiadectwem jest mata odlegloS¢ osi
sasiednich cylindrow, wynoszaca 250 mm.

Gltowica silnika wykonana z zeliwa Z1.26 ma
ksztatt prostopadioscienny o denku stozkowym. W glowicy u-
mieszczone sa trzy zawory o osiach réwnoleglych do osi tulei
cylindrowej. Centralne polozenie zajmuje zawdr wiryskowy ty-
pu Boscha lub Deckela, a mieco z boku rozmieszczone sa zawo-
ry rozruchowy i tadujacy. Glowica jest dokrecana czterema Sru-
bami,

Dmuch aw a powietrza pluczacego typu Rootsa zawie-
szona jest bezpos$rednio ma bloku pod tlumikiem. Naped dmucha-
wy nastepuje od walu wykorbionego przy pomocy 3 kot ze-
batych. Ilo§¢ obrotéw dmuchawy wynosi n = 1900 obr/min.
Dla uniknigcia uderzen przy rozruchu silnika potaczenie koinie-
rzowe pomiedzy walem winnika a walem mnapedzajacym jest
elastyczne. Uktad tego polaczenia pokazano ma rys. 2. Naped
drugiego wirnika nastepuje przez pare kot zebatych osadzonych
na stozkowych zakoficzeniach watow wirnikéw, Kadiub dmucha-
\g{styvkonamo z zeliwa Z1.22, matomiast wirniki ze staliwa

Nadci$nienie powietrza do ptukania cylindréw wynosi ~ 0,16
kG/em?2 przy 500 obr/miiv silnika.

~ T1umik o prostej konstrukeji ma podwéjne Scianki
i jest chlodzony woda. Odlot spalin mozna poprowadzi¢ w trzech

A-A

B8-8

Rys. 3. Zestawienie pompy

silmik a stanowi odlew z zeliwa Z1.26.

PHBI/54 R2

Rys. 2. Zestawienie dmuchawy powietrza pluczacego.

kierunkach. Wybér dyktuje konstrukeja obiekiu, w ktérym silnik
jest wbudowany.

Zasobaik powietrza tworzy zwykia skrzynks
ktérej celem jest powiekszenie objetosci magromadzonego. do
plukania powietrza, Jest on przykrecony wzdiuz kadtuba, a je
go gorna strona stuzy jako podstawa do polozenia narzedzi pry
pracy.

. Skrzynia rozrzadu jestustawiona na kartere
i przykrecona do kadluba po przeciwnej stronie od kolta zame
chowego, W skrzyni tej (rys. 3) znajduje sie wal mapedowy
pompy witryskowej I wraz z krzywkami 4, osadzonymi na tule
jach nga'tycll (180 zabkéw). Zabki te ustalajg krzywke na wal
ku w zadanym polozeniu i umozliwiaja regulacje polozenia
krzywki w celu przyS$pieszenia lub opéznienia wirysku paliwa. Na-
kretka & dociskakrzywke do kotnierzatulei 8. Naped watu pompy
odbywa sie za pomoca kota $rubowego 2 napedzanego kotem I
(rys. 4), zamocowanym bezposSrednio na wale wykorbionym
Piasta tego kola jest widoczna na ogélnym rysunku zestawie
niowym (rys. 1), przy czym samo kolo jest zastoniete obudows
regulatora.

Opréez samego uktadu rozrzgdezego paliwa, jaki jest bex
posrednio osadzony w skrzyni pompy wiryskowej, na tejze skrzy:
ni jest osadzony rozrusznik powietrzny (7 = 16, rys. 3) nape
dzany watem napedowym I, pompka wiryskowa Boscha. (cienko
kreskowana), pompa wodna po przeciwnej stronie rozrusznii
(na rys. 3 nie uwidoczniona) oraz reduktor ciSnienia oleju (row:
niez niewidoczny). !

W samej skrzyni rozrzadu sa osadzone popychacze oraz I
czne dzwigienki 6 do pompowania paliwa lub wytaczania dé
nego cylindra z obiegu pracy

Rozrusznik (rys. 3) skiada sie z zeliwnej obudoW/f
7, w ktérej sa osadzone co 1200 trzy tloczki 10 sterujace Wl
powietrza. Tioczki te sg dociskane przez sprezyny w taki spof
sob, ze zamykaja przelot powietrza do poszczegdlnych cyliff

PII-84f54-R3

wiryskowej i rozrusznika.
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dr6w. Przeciwny koniec ttoczka jest zakoficzony $rubg 9, ktdra
opieral sie o krzywke 8, osadzong ma wale pompy wiryskowej 1.
Rozruch silnika nastepuje wowezas, gdy obsiugujacy nacisnie
popychacz I1 i przesunie krzywke &8 pod ktérys z trzech
tloczkow. Woéwezas dany tloczek zostanie uniesiony do gory
i otworzy przelot powietrza do cylindra; nastapi pierwszy obrot
walu, w czasie ktorego krzywka kolejno otworzy mastepme prze-
loty powietrza do cylindra. Silnik zostaje tym samym uru-
chomiony, poniewaz jednocze$nie z obrotem walu obréci sie
watek rozrzadczy, a wiec uruchomiona zostanie pompa paliwo-
wa. Po zwolnieniu popychacza /1 krzywka 8 zostanie wyrzuco-
na spod tloczkéw 10 przez sprezyny /2. Kat opasania krzywki

rozruchowej jest tak dobramy, aby umozliwial uruchomienie sil-
nika z kazdegor polozenia walu giéwnego bez potrzeby ustawia-
i go na specjalne polozenie startowe.

- Regulator silnika (rys. 5) stanowi-osobny ele-
: »m-ent »konstrgkncyjyny. Uktad regulatora jest piomowy. Korpus re-
gulatora 2 jest ustawiony ma plycie kadtuba (rys. 3a). Watek
regulatorar / uzyskuje naped na kolo zebate 3 od kola zebatego

' (rys. 4) watu korbowego. Ciezarki regulatora 4, rozchylajac
SIE podnoszg jarzmo 5 (rys. 6) madajace przy pomocy ukladu
dwagl_enek wiasciwe polozenie tloczkow pompki wtryskowej.
. Zmiany obrotéw regulatora dokonuje sie przez maciskanie ma
larzmo 5 dzwigienka 6. Aby mmozliwi¢ tagodng prace silnika
'PFZYI_ zmianie obrotéw pomiedzy dZwigienki D 7 i 8 wstawiono
Specjalny amortyzator.

Regulator spelnia dodatkowo role przekaznika mapedu z wa-

u lkorbowego na pompe wodng. Ten naped umozliwia stozkowe
koto zebate 8 zazebiajgce sig ze stozkowym kotem 9 (rys. 7)
- 12 walku pompy wodnej.
owniez i w samym regulatorze umieszezony jest amortyza-
3 tor dla ztagodzenia magtych zmian w biegu silnika. Znajduje

‘silnik jest zabudowany do jednostki

Rys. 4. Uklad korbowy.

| o
S = 29/54 Re

sig on miedzy tarczg sprzeglowa 9 a kotem zebatym 8 (rys. 5).
Konstrukeja jego jest mader prosta. Czopy 10 sa umieszczome
w odpowiednich wycieciach w tarczy 9. Ksztalt tych wycie¢
jest podtuzny, wzdluz obwodu kota. W te wyciecia, ktorych jest
6, wehodza czopy 10 z dwdch stron odpychane spiralnymi spre-
zynami. Azeby zabezpieczyé sprezynki
te przed wypadnieciem, przykrecono
od dotu zabezpieczenie I/ z blachy.
Skok regulatora wynosi 11 mm.

Watek regulatora napedza dolnym
swoim koficem pompke olejowa smaro-
wania obiegowego. Ilo$¢ obrotéw wal-
ka regulatora wynosi n=945 obr/min.

Pompa wodna (rys. 7) typu
odsrodkowego, podwdjna  sprzezona,
pracuje dla dwéch obiegéw: dla obie-
gu chtodzacego silnik i dla obiegu
osuszajacego. Ten drugi obieg jest ko-
nieczny tylko w tym przypadku, jezeld

plywajacej i spelnia role giéwnego
silnika napgedowego. Przy zastosowa-
niach lgdowych wystarczy pompa
pojedyncza. Wydajnos$é pompy jest tak
dobrana, ze ta sama pompa moze byc
zastosowana do silnikéw od 2 do
5 cylindréw.  Ilo§¢ obrotéw pompy
n = 1500 obr/min.

Pompka olejowa centralnego
obiegu smarowania jest typu mimosro-
dowego z wysuwajacymi si¢ lopatka-
mi. Obudowa pompy I przykrecona jest
do Kkarteru po jego zewnetrznej stro-
nie (rys. 8), i tak ustawiona, Ze o$
wirnika 2 pokrywa sie z osia watu re-
gulatora. Sprzegniecia wirnika z wal-
kiem dokonuje sie za pomocg czopu 9.
Pompka ma te samg predkos$¢ obro-
téw, co watek regulatora, tj. 945
obr/min. Przez przewéd ssacy, zamnu--
rzony w studzience w przedniej czesci
karteru olej jest zassany do pomp-,
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Rys. 5. Regulator silnika
,,Renag*’.
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mate abroty

Rys. 6. Schemat regulacji mocy.

ki i tloczony do przewodéw silnikowych. Maksymalne ciS- -

nienie oleju dochodzi do 10 kG/em2 Aby uchroni¢ manometry
przed uszkodzeniem wskutek nadmiernego wzrostu ciSnienia, w
kadlubie pompki jest zalozony zawdr bezpieczenstwa, ktéry mo-
7e by¢ nastawiony na dowolne ciSnienie otwarcia. Zwykle jest
nim ci$nienie 6 kGfem2, poniewaz znormalizowane manometry
na mate i $rednie ci$nienia sa budowane do 6 kGjem2. Zawor
bezpieczenstwa sklada sie z tloczka 4, trzpienia 8, sprezynki 5,
obsady 6 oraz $ruby regulacyjnej 7 i oslaniajacego kaptura &.
Pompka tego typu jest bardzo pewna w uzyciu,

Uktad korbowodowy tworzy wal wykorbiony,
korbowéd i tlok wraz z innymj czeSciami do mich przynalezny-
mi. Wal wykorbiony wykonano ze stali 0045, z jednego odku-
cia. Czopy wykorbione sa szlifowane i polerowane. Wszystkie
lozyska gléwne wylano stopem lozyskowym I 83. Naciskj jed-
nostkowe wynosza okolo 100 kGjem?2, Srednica czopow gtéwnych
i korbowodowych wynosi 105 mm.

Pierwsze lozysko gléwne od kota zamachowego jest jedno-
czednie ltozyskiem oporowym, ustalajacym wat w jego wzdiuz-
nym polozeniu i przejmujacym sity poosiowe.

Korbowody sa wykonane jako odkuwkj z materiatu 0045 i
calkowicie obrobione. Diugo§é korbowodow wynosi 525 mm. Leb
korbowodu jest dzielony i mocowany dwiema Srubami. Caly kor-
bowdd jest przewiercony na ¢ 12 mm.

Sworzen tltokowy 14 (rys. 4) jest wykonany ze stali 12.3.15,
cementowany i hartowany. Osadzenie sworznia w tloku przewi-
dziano w 2 wariantach: jako tzw. sworzen plywajgcy badz
osadzony na state — nieruchomy;,
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Rys. 7. Pompa wodna.

Tiok 15 posiada 5 pierScieni uszezelniajacych 17 i 2 zgarnia-
jace-olejowe 16. Tioki wykonane sg z zeliwa 2122 = 26 i sta-
rannie wyzarzane w temperaturze 5500C, Dla utatwienia wyij-
mowania ich z tulei cylindrowej w denku sa wywiercone i ma-
gwintowane 2 otwory w celu przykrecenia uchwytu,

Lozyska korbowodu skladaja si¢ z brazowych oktadzin wyla.
nych stopem lozyskowym cynowym £ 83 lub tez w drugiej wer-
sji: ze stalowych okiadzin z materiatu 0012, wylanych stopem
Cu-Pb o zawarto$ci 25 = 30% Pb.

Nacisk jednostkowy ma powierzchnie panewki korbowodowej
wynosi p = 167 kG/em2. Pomimo duzej wartosci tego naciskuy,
lozyska przepracowaly juz okolo 6000 godzin bez zadnej uster-
ki. SSOZOybkoéé obrotowa czopa v = 2,75 m/sek. Warto$¢ p.o =

Na temat rodzaju lozysk toczono ozywione dyskusje, czy lo.
zyska cynowe spelnia swoja role ze wzgledu na powstawanie
duzych naciskéw jednostkowych. Polski Rejestr Statkéw w opar-
ciu o swoje przepisy podawat w watpliwo$¢ dlugotrwatos$é pra-
cy takich lozysk wobec istniejacych przepiséw morskich towa-
rzystw klasyfikacyjnych, dopuszczajacych lozyska wylane sto-
pem cynowym przy jednostkowych maciskach mie wiekszych od
p = 100 kGfem2 Jednakze w zalozeniach konstruktoréw przy-

ieto wykonanie bardzo gladkich czopéw korbowodowych wspdl- |

pracujacych z takimi panewkami. Catkowita prawidlowo$¢ pra-
cy fozysk korbowodowych stwierdzono komisyjnie po prébach
na stanowisku prébnym, gdzie silnik byt znacznie przeciazany,
Rowniez w trakeie probnego okresu eksploatacyjnego wynosza-
Cego ok' 6000 godz. nie zaszedt ani razu wypadek przerwania
pracy silnika z powodu lozysk. Do obecnej chwili prototyp pra-
cuje na kutrze rybackim bez zarzutu,

Po zewngtrznej stronie kola zamachowego znajduje sie sa-
mosmarowne tozysko podpierajace. Zaréwno wielko$é tego lozy-
ska, jak polozenie oraz ksztalt odcinka watu gléwnego ulec mo-
ze zmianom konstrukcyjnym w zaleznosci od zastosowania sil-
nika. W sprzecie rybackim loze podtrzymuje sprzeglo mawrotne,

PM-84/54-R8

Rys. 8. Pompa olejowa.

przy innych zastosowaniach moze podpiera¢ kolo mapedowe na
paski wieloklinowe, kolo pasowe lub kolo tancuchowe. Dostoso-
wanie napedu do zadanych potrzeb mie mnastrecza tutaj zadnyeh
trudnosci.

Sprzeglo nawrotn e Silnik morski posiada sprzg-
glo mawrotne. Sprzeglo sluzy do wylaczenia $ruby mapedowe)
bez potrzeby zatrzymywania silnika, jak réwniez do zmiany

kierunku - obracania $ruby z kierunku ,maprzéd na kierunek |

,wstecz,

Konstrukeje takiego sprzegta typu ,,RENAG® pokazano na f

rys. 9. Zawiera ono obiegowa przektadnie stozkowa, sktadajaed
sie z 2 kot stozkowych I oraz z 4 két stozkowych 2 i sprzg:
glo sktadajace sie z zeliwnych tarcz ciernych 4 i 3. Tarcze sprzg:
glowe 4 osadzone sa na czworokacie watu 5, natomiast tarcze d
osadzone w korpusie 6 na 6 klinach 7. Dziatanie sprzegl
jest mastepujace: przy mormalnym biegu silnika i napedzie St
by okretowej na bieg ,mnaprzéd” potozenie drazka przelaczemio:
wego 8 jest takie, jak pokazuje rys. 9. Woéwczas ta§ma hamul
cowa 9 jest rozluzniona, natomiast sprzegto wiaczone. Prawy
kierunek pracy silnika jest przekazywany na $rube mapg
dowa. Jezeli natomiast drazek 8 przesunie sig¢ ma polozenie met:
tralne w lewo, to taSma hamulcowa 9 mie zakleszczy sige jest:
cze ma bebnie 10, natomiast tarcze sprzeglowe zostana wylaczo-
ne j Sruba okretowa przestamie si¢ obracaé. Jezeli drazek sprag¢
glowy 8 przesuniemy dalej w lewo, to mastapi zakleszczeni

tasmy hamulcowej 9 ma bebnie 10 i wéwczas powstanie odwrot- f

ny kierunek obrofu $ruby okretowej, czyli bieg wsteczny.

Kotnierz 11 jest polaczony bezposrednio z walem- silnikd ‘

IS; kotnierz 2 laczy sie z kolnierzem /3 walu $rubowego (rfs:

Na watku sprzegla 5 osadzone jest lozysko oporowe, ktore
przejmuje caty macisk pochodzacy od ériby mnapedowej. Lozyskof

to jest typu rolkowego, dwurzedowe, wahliwe.
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Rys. 9. Sprzeglo nawrotne.
Watl §rubowy wraz ze Sruba osadzone w pochwie

sterowej pokazano ma rys. 10.

Kotlto pasowe umieszczone na jednym koficu walu

wykorbionego stuzy do napedu windy tralowej ma statkach ry-
backich.
- Obieg olejowy wsilniku jest nastepujacy. Pompa
olejowa tloczy olej do filtru, a stamtad do zaworu redukcyjnego,
do chlodnicy i dalej do gléwnego przewodu olejowego, skad
doplywa do poszezegdlnych punktéw smarujacych. Przez od-
powiednie otwory w wale olej doplywa od lozysk gtéwnych do
czop6w wykorbien smarujac lozyska, a stamtad do sworznia
tlokowego otworem drazonym w trzonie korbowodu. Smarujac
sworzenl tlokowy olej Scieka do karteru, skad splywa do stu-
dzienki. W koficowym punkcie gléwnego przewodu olejowego
olej smaruje przekladnie napedu dmuchawy przez natrysk roz-
pylajacy. Pierwszy punkt smarujacy stanowi smarowanie regu-
latora. Smarowanie to odbywa sie matryskiem z przelewu zawo-
it redukeyjnego bezposrednio ma regulator, przektadnie zebate
i lozyska. CiSnienie oleju obiegowego w konicowym punkcie
gléwnego przewodu olejowego wynosi mie mniej niz 1 kGfem?2
pizy lozyskach ze stopéw cymowych, a przy tozyskach ze sto-
pow Cu-Pb — 25 kGjem2. Filtr olejowy jest typu szczelino-
Wego, obrotowy.

Obieg chliodzacy silnika morskiego jest obiegiem
otwartym, bezpo§rednim, Pompa wodna ssie wode morska z za
burty, przettacza ja przez chlodnice olejowa i silnik i wyttacza
za burte. Chlodnica olejowa jest wlaczona do obiegu réwmnolegle
2 silnikiem, W ten sposGb istnieje mozliwo$é pewnej regulacji
temperatury oleju chlodzacego. Latem przeplyw wody przez chlo-
'dﬂlct.:.bedz'ie catkowity,- natomiast w zimie, gdy nie zalezy ma
zbytnim ozighfeniu oleju, pompa wodna bedzie przettaczaé przez

Rys.

g g?loﬂﬂ'ic_(; tylko cze§é¢ wody, reszte kierujac bezposrednio do
W

Inika, Regulacje te umozliwia manipulacja odpowiednim za-
orem,

: p‘FZy_ instalacjach statych lub mnp. ma koparkach dodatkowe
‘I‘(Vd}ﬂefr?saze,nie stanow; - chlodnica typu samochodowego z wiatra-

10. Wal Srubowy ze Sruba napgdowa.

Obieg paliwny pokazano na schemacie, rys. 11.
Z gitéwnych zbiornikéw paliwo splywa do osadnika, skad jest
przepompowywane reczng pompa do zbiornika rozchodowego.
Zbiornik ten jest zawieszony ma grodzi statku. Paliwo splywa
do miego wlasnym ciezarem do pompki wtryskowej poprzez filtr
olejowy. Filtr jest podwéjny, typu Boscha, przelaczalny dla umo-
zliwienia oczyszczenia filtru bez potrzeby zatrzymywania silni-
ka, Pompa witryskowa zblokowana typu Boscha, trzycylindrowa.
Wiryskiwacze typu Boscha lub Deckela. Dysze wtryskowe o @
0,5 mm o osiach mstawionych na tworzacych stozka o kacie
wierzcholkowym 100N; piytki z dyszami pieciootworowe.

Obieg powietrza rozruchowego bierze
poczatek z butli o pojemnoscj ok. 120 1, w ktdrej sprezomne jest
powietrze do 30 kGjem2. Z butli ptynie powietrze do rozruszni-
ka, ktérego dziatanie opisano poprzednio. Z rozrusznika przedo-
staje si¢ powietrze przez zawdr rozruchowy do cylindra, Kon-
strukeyjne rozwiazanie zaworu rozruchowego pokazano ma rtys.
12. Grzybek 2 jest utrzymywany w swoim potozeniu zamknigtym
sprezyng 1. Przy :doplywie powietrza rozruchowego otwiera sie
automatyczmie i po rozruchu zamyka. Dla spowodowania spadku
ci$nienia w cylindrze stuzy grzybek 3. Przez maci$niecie jego ot-
wiera si¢ potaczenie przestrzenj sprezamia z atmosfera,

[
Zbiornik
g rozchodowy
|
3o e
Zbwrnik gtowny Zbiornik gtowny
lewy Pompa / & prawy
3/4 Leczggg gi Spust
E wody
Pompa.
_—"| paliwowa
(7
Osadnik 7 \l
Silnik N\ /S
gowny 100 | O
267 e

Spust
wody

Rys. 11.

Schemat instalacji paliwowej.

Ladowanie butli powietrzem rozruchowym odbywac si¢ mo-
ze dwojako przez dostarczenie powietrza z zewnatrz lub przez
tloczenie spalin z'ktéregokolwiek cylindra do butli. Otwierajgc
zawor ladujacy w glowicy umozliwia si¢ przeplyw spalin do

£H-84/54-R10

PM-84/54-R12

Rys. 12. Zawor rozruchowy.
komory spalania do butli powietrznej. W ten sposéb moznai na-
pompowaé butle spalinamj do ci$nienia okolo 40 kGfem?. ;
Jak z tego widaé, obieg powietrza rozruchowego jest tutaj
samowystarczalny, co ma duze znaczenie zarowno przy zasto-
sowaniu silnika na statku, jak réwniez ma koparkach, w elek-
trowniach przewoznych itp. (c.d.n.)
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Wyzarzanie zmiekczajace (na cementyt kulkowy) stali

na fozyska kulkowe
621.785.3:669.14:621.822.7

Przy produkeji todysk tocznych procesy obrébki cieplnej stali tozyskowej je
gadniefi i wlasciwe ich rozwigzanie warunkuje otrzymanie wy/‘obt; wysok{e] jakosci. (9 : :
 Artykut zawiera opis metod wyzarzanid zmigkczajgcego stali tozyskowej, oparty na doSwiadczeniach i bada-
niach w skali produkcyjnej. Autor zaleca stosowanie metody wyzarzania izotermicznego.

Wiasciwie wykonana obrébka cieplna stali tozyskowej umo-
zliwia uzyskanie optymalnych wtasno$ci mechanicznych tak is-
totnych w wyjatkowo odpowiedzialnych i trudnych warunkach
pracy lozyska.

Znaczenie tych zagadniefi podkreSlaja mormy i warunki tech-
niczne ZSRR, omawiajace miedzy innymi szczegélowo struktury
zaréwno potlabrykaléw (pierscienie, rolki i kulki), jak i ma-
teriatu wyijéciowego, ktéry ma byé obrabiany cieplnie.

W naszych warunkach zapoczatkowania produkeji tozysk o
szerokim asorfymencie, dla potrzeb naszego wcigz rosngcego
przemystu maszynowego, zagadnienie to jest szezegélnie wazne.

Technikom wielu zakladéw przemystowych postawione zostaly
trudne zadania opracowania procesow produkeyjnych umozliwia-
jacych wuzyskiwanie najwyzszej jakosci wyrobu. Trudnosci, na
jakie napotykaja zespoty techniczne tych zakladéw, poglebia-
ja' sie w przypadku braku urzadzen specjalnych. Niejednokrot-
nie osiagniecie dobrych wynikéw zwiazane jest z przeprowadze-
niem duzej iloSci prob i do$wiadezen, ktérych wykonanie w wa-
runkach fabrycznych jest szczegélnie trudne wobec koniecznoSci
dotrzymania terminéw wykonania planéw produkeyjnych. Sy-
tuacja taka powoduje niejednokrotnie duzag nerwowos$¢ i cha-
otyezno$¢ pracy. W celu utatwienia tych trudnych zadan tym,
ktorzy sie z nimi zetkna, chciatbym podzieli¢ sie doSwiadcze-
niami détyczacym; wyzarzania zmigkezajacego stali lozysko-
wych typu IIIXe IIIXe, IX15 (GOST 801-47) i typu TC4.

Sktad chemiczny i wiasno$ci fizyczne tych stali sa objete
odpowiednimi odbiorczymi warunkami technicznymi. Tego ro-
dzaju warunk; odbiorcze sa oczywiscie zmienne w pewnym za-
kresie, zaleznie od przeznaczenia wyrobu. Uwagi podane nizej
odnosza si¢ gléwnie do produkeji lozysk rolkowych lub kulko-
wyel o ogélnym przeznaczeniu dla przemyslu maszynowego
i motoryzacyjnego. Specjalne wymagania stawiane stali prze-
znaczonej na lozyska precyzyjne objete sa przewaznie do-
datkowymi wartinkami.

Nalezy zaznaczy¢, ze podane nizej wtasnosci wg GOST 801-47
stanowia jedynie fragment szeroko potraktowanych warunkéw
i_wybralne. zostaly przewaznie pod katem omawiamego zagad-
nienia wyzarzania.

Badania przeprowadzone zostaly na stali typu IIIXys do
ktorej zblizona jest bardzo skladem chemicznym i niektérymi
cechamj stal typu TC4. Tego rodzaju materiat uzywany jest naj-
czgsciej do produkeji tozysk tocznych o ogélnym przeznaczeniu,
Jego cechy charakterystyczne podane sa w dalszym ciagu.

Sktad chemiczny: € = 0,95 =+ 1,1%, Mn = 0,2 = 0,4%,
Si = 0,15 + 0,35%, Cr = 1,8 = 1,65%, Smax, = 0,020%,
Pmax. = 0,027%.

. Twardo$¢ po wyzarzeniun stali walcowanej na goraco lub
ciagnionej na zimno powinna zawiera¢ si¢ w granicach 207 =+
=+ 170 Hp.

Dopuszczalna warstwa odweglona stali walcowanej na go-
raco (ferryt -+ warstwa przejSciowa) jest rézna w zaleznosci od
Srednicyl lub gruboSci materiatu i waha sie od 0,25 do 1,5 mm.

Glebokosé warstwy odweglonej w stali ciagnionej na zimno
nie powinna przekracza¢ 1% $rednicy pretéw.

Przelom stali ciggnionej na zimno oraz walcowanej na go-
raco i wyzarzonej winien by¢ jednolity, drobnoziarnisty, bez
flokenéw i pozostatoSci jamy usadowej. Przelom stali zaharto-
wamnej powinien by¢ jedwabisty o wygladzie porcelanowym, bez
flokenéw i widocznych na oko wtracen oraz warstewek.

Mikrostruktura stali ciagnionej ma zimno Iub walcowanej
na goraco i wyzarzonej powinna przedstawia¢ drobnokulkowy
cementyt réwnomiernie rozmieszczony. Niedopuszczalne sa
wiracenia perlitu pasemkowego i siatka weglikéw. Badania mi-
krostruktury stalj wyzarzonej przeprowadza sie za pomoca
trawienia 29% roztworem kwasu azotowego w spirytusie, a ba-
dania likwacji weglikéw i siatki weglikéw — przez trawienie
4% roztworem kwasu azotowego w spirytusie. Dla oceny mikro-
struktury ; siatki weglikéw stosuje si¢ powiekszenie 500 x, a dla
oceny likwidacji weglikéw — powiekszenie 100x.

Stopiefi odweglenia stali okre$la sie za pomoca pomiaréw
twardoSci po harfowaniu z temperatury 820 -+ 8400C, z wygrza-

Inz. JERZY ZIEMKIEWICZ

sq jednym z najwazniejszych za-

niem w tej temperaturze nie diuzej niz 1,5 minuty na kazdy
milimetr $rednicy lub grubosci prébki. Jako Srodek chlodzacy
stosowaé nalezy olej przy grubosci probki do 25 mm i wodg przy
orubosci powyzej 256 mm, Twardo$é stali na glebokoSei odpowia-
dajacej normom odweglenia dla poszczegélnych pretéw nie po-
winna by¢ mniejsza niz 62 Hgc.

Ocene mikrostruktury stali wyzarzonej w odniesieniu do
ksztaltu { rozmieszczenia cementytu wykonuje sig przez poréw-
nanie z wzorcowymi mikrofotografiami od Nr | do Nr 6, przy
czym [ako niedopuszczalne uwaza sie struktury wg Nr 1 i 6

Rys. 1 przedstawia mikrofotografie o strukturze odpowia-
dajgcej Nr 2 wg normy. Strukture tego typu mozna uwazac za
strukture wzorcowa.
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Rys. 2. Stal IIX 15 w stanie wyza:
rzonym. Gruby, nieréwnomierni¢
rozlozony cementyt kulkowy oraz
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Rys. 1. Stal IIX 15 w stanie wy-

zarzonym. Drobny, réwnomiernie
roztozony cementyt kulkowy. Pow.
500 X

Rys. 2 przedstawia strukture odpowiadajaca Nr 6 wg normy.
Struktura tego typu jest struktura niedopuszczalng.

Ta krétka charakterystyka ogranicza sig¢ jedynie do mikro-
struktur w stanie wyzarzonym z pominfieciem mikrostruktur
likwacji i siatki weglikéw, porowatosci oraz oceny wtracer,
poniewaz zagadnieria te nie maja w zasadzie bezposrednieg
zwiazku z zagadnieniem otrzymywania struktury wyzarzenit
a natomiast czeSciowo zaleza od niej.

Jak juz zaznaczono przytoczone warunki stanowia tylko
wycinek szeroko potraktowanych warunkéw i nie mogag stuzyt
do oceny jakodci stali z pominigciem catoSci zagadnienia. Nale
zy tez dodaé, ze zaréwno likwacje jak i siatke weglikow
oraz zanieczyszezenia nalezy oceniaé wg wzorcow okreslonydif
normami, i

Jednym z najwazniejszych powodéw wustalania tak ostryd
warunkow odbioru struktury stali wyzarzonej jest bezpoérgdm
wplyw tej strukfury ma réwnomierno$é¢ i szybko$¢ rozrostu ziamp
austenitu w czasie procesu hartowania. Zalezno$¢ ta jest tefd
rodzaju, ze szybko$¢ rozpuszezania cementytu w czasie przemid i
ny austenitycznej przy podgrzewaniu stali jest tym wigksza
im drobniejsze ziarna cementytu zawiera struktura pierwotns

Przy drobnych ziarnach cementytu wystarcza réwniez nizsiég
temperatura dla uzyskania jednorodnego austenitu. T

Drobnoziarnisto§é cementytu jest szczegélnie wazng dla stali |
nadeutektoidalnych, poniewaz przy wygrzewaniu w czasie it
towania, stale te sa podgrzewane do temperatury nizszej od tem-g
peratury catkowitej przemiany austenitycznej ze wzgledu 14g
rozrost ziarn austenitu, ktérych wielko$é warunkuje w czasép
chiodzenia wielko$¢ ziarna stali zahartowanej. :

Z {ych powodéw drobnych i réwnomiernie rozlozony ¢
mentyt kulkowy daje mozno$¢ uzyskamia réwnomiernego aust
nitu przy stosunkowo niskich temperaturach wygrzewania. Sio
sowanie wzglednie niskich temperatur wygrzewania jest, jak Ji*
zaznaczono, rowniez jednym z warunkow uzyskania dl'o_bW -
ziarnistej struktury hartowania (drobnoiglasty lub skrytmgla'
s'y martenzyt z rownomiernie rozlozonymi weglikami).

Otrzymanie tego typu struktury hartowania warunkuje d?
hre wlasnoSci fizyczne i mechaniczne czesei lozysk oraz \VP]V"

\
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wa na diugotrwato$é pracy lozyska skutkiem zwigkszonej odpor-
no$ci na Scieranie, udarnosci, wytrzymalosci zmeczeniowej oraz
mniejszej sklonnosci do odksztatcen.

Obecno$¢ w strukturze wyzarzania skupisk perlitu pasemko-
wego jest niedopuszczalna ze wzgledu na tatwag wzajemna roz-
. puszezalno$¢ jego skiadnikéw (ferrytu i cementytu) w stosun-
kowo miskich temperaturach. Powodem tej tatwej rozpuszczal-
nosci jest duza powierzchnia styku piytek ferrytu i cementytu.
W obecno$ci skupisk perlitu pasemkowego w strukturze z ce-

pasemkowego powodujac powstanie miejednorodnych ziarn au-
stenitu, Plytki cementytu przechodza w tym przypadku do roz-

s twortt catymi skupiskami i powoduja utworzenie pewnej ilosci
§ ziarn austenitu o znacznych rozmiarach, w przeciwienistwie do
it ztarn austenitu utworzonych z matych ziarn cementytu kulko-
5 wego. Zjawisko to poglebione jest obecnoscia w stalach nad-

eutektoidalnych wolnego cementytu przechodzgcego do roztworu
ol leszeze trudniej.

- Mozna tutaj zaobserwowaé duzy praktyczny wplyw stopnia
y [ rozproszenia struktury wyjsciowej materiatu na temperature
61 iczas wygrzewania przy hartowaniu. W zaleznosci bowiem od
| struktury wyjSciowej otrzymujemy mniej lub wiecej pelne przejs-
al cie w roztwor staty. Wplyw ten wida¢ we wlasno$ciach fizycz-
nych i strukturze materiatu zahartowanego, jak sklonno$é do
przehartowywania sie, powstawanic peknie¢ hantowniczych, od-
ksztatcenn czy migkRich plam. Zjawiska te sa réwniez zaleine od
sklonno$ci stali do rozrostu ziarn, uwarunkowanej procesami
hutniczymi.

Jak wiadomo, w czasie chlodzenia roztworu statego wegla
w zelazie y jakim jest austenit, zachodzi przemiana alotropowa
zelaza y w' zelazo @ i w zwiazku z tym wydzielanie ferrytu czy-
li roztworu statego wegla w zZelazie o woraz wydzielanie si¢
7z austenitu o wiekszym nasyceniu wegla i tworzenie sig kry-
sztatléw cementytu. Proces wydzielania sie krysztalow cementytu
wymaga diuzszego czasu ze wzgledu na koniecznoéé skupia-
nia sie czasteczek.
~ OczywiScie mowa tu jest o przemianie austenitu w perlit,
ktéra moze zaj$é tylko przy pewnej szybkos$ci studzenia lub
pewnej stalej temperaturze, jesli méwimy o izotermicznym roz-
“0 padzie austenitu. Przy przekroczeniu okreslonej szybkosci stu-
m| (Qzenia -zajdzie oczywiscie przemiana martenzytyczna,
Ol Utworzenie sig cementytu kulkowego uwarunkowane jest wy-
grzewaniem powyzej temperatury przemiany Aci(Acs), jednak
i .~ temperatura i czas wygrzewania powinny by¢ tak dobrane, aby,

W austenicie pozostala czeS¢é nierozpuszezonego cementytu. Te
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{?H ‘kiérych nastapi skupianie cementytu i w wyniku utworzen's

il kulek cementytu na tle ferrytu. W przypadku studzenia austeni-
o tu z calkowicie rozpuszezonym cementytem otrzymamy struk-
f |t perlitu plytkowego. ;
Reasumujac nalezy stwierdzié, ze na utworzenie sie cemen-
ko| Wiu kulkowego i jego charakter (stopien rozproszenia) maja
ye | Zasadniczy wplyw nie tylko temperatura i czas wygrzewania,
le-| ale takze temperatura studzenia austenitu oraz rodzaj stalj (za-
ouf Warto$¢ wegla i sktadnikéw stopowych). Skiadniki stopowe pra-
aif We wszystkie, w przypadku stali tozyskowych glownie chrom,
| mniejszaja szybko$¢ rozpadu austenitu.
ull 8 Zau_wa,_iyé nalezy, ze dazeniem mnaszym przy wyzarzaniu
dnif zmiekezafacym jest otrzymanie drobnych i réwnomiernie rozlo-
- onych kulek cementytu, -
‘ Przyﬁoczone uwagi maja na celu nasSwietlenie mozliwoSci
- Uzyskania cementytu kulkowego w warunkach wiekszosei za-
; tadow przemyslu maszynowego, biorac pod uwage przecietne
na b Wyposazenie tych zakladéw w piece do obrébki cieplnej.

sté Jesli bowiem zaktad bylby wyposazony w piece specjalnego

- Wpu o duzej akumulacji ciepla, a co za tym idzie o wolnym
talif Spadku temperatury w czasie studzenia razem z piecem, oraz
ar ) O 8Warantowanym malym rozrzucie temperatur wewnatrz pieca

W rdznych strefach, zagadnienie sprowadziloby sie do jednosto-
. Phlowego wyzarzania. W tym przypadku malezaloby ustali¢ je-
dYﬂl? temperature i czas wygrzewania w my$l wymienionych
3 z&lqzen, a wlasciwy wolny spadek temperatury dobraé¢ i uzyr
| ska¢ droga regulacji pieca i ustalenia odpowiedniej wiclkosci

@

ster Wsadq, Przy wolnym studzeniu tego typu mielibySmy przejscie
Sto-fF matef}a}u przez wszystkie zakresy temperatur z szybkoScig za-
juf PeWniajaca zadany charakter rozpadu austenitu i koagulacje
nof Sementytu. Spadek temperatury powinien byé réwnomierny i
oltft Jedna owy we wszystkich strefach pieca dla uzyskania pewno$ci

- Powtarzalnosci wynikéw oraz nie przekracza¢ w zasadzie
3 s Haagodz’l‘nc;. Wykres wyzarzania wygladalby wéwczas jak
B Vs, 3,

mentytem kulkowym mnastepuje szybsze rozpuszczanie perlitu

nierozprszczone ziarenka utworzg zarodki -krystalizacji, woksl

W przypadku wyzarzania malerialu w zwyklych piecach ko-
morowych do hartowania, jakie posiada wigkszo$¢ zakladdw
przemystowych, zagadnienie jest bardziej skomplikowane i po-
lega na ustaleniu takiego schematu wyzarzania, ktéry by gwa-
rantowal osiggnigcie i powtarzalno$é zadanych wynikéw w du-
Zym procencie,

Temp
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Rys. 3. Schemat wyzarzania zmiekczajacego z powolnym studzeniem stali
typu TC4

Badanie tego zagadnienia przeprowadzono w warunkach
produkeyjnych w  piecut elektryecznym komorowym o mocy
100 KW, posiadajacym elementy grzejne umieszczone na bocz-
nych $cianach, sklepieniu i trzonie pieca, przy czym piec nie po-
siadat specjalnego zabezpieczenia strefy obok drzwiczek przed
spadkiem temperatury w tym miejscu. -

Ustalono na podstawie badan dilatometrycznych punkty
przetomowe stali TC4 z jednego wytopu wymoszace: Aci =
7880C i A4 = 7080C,

W celu jak najszybszego i najpewniejszego uzyskania wtas-
ciwych wynikéw, z powodu pilnosci zagadnienia, obrana zosta-
ta metoda wyzarzania cyklicznego powyzej i ponizej punktéw
przemian, a odpowiednie temperatury, czas i ilos¢ cykli ustalo-
no droga do$é zmudnych i dlugich préb wykonywanych na wsa-
dach produkeyjnych, co wyplywalo z istoty zagadnienia.

Wykres wyzarzania cyklicznego przedstawia rys. 4.

Temp.
26
~10h
800 7= == 7N Ac1=788°C
. 680 \‘,/ \%—#‘\—'Ar1:70806

~80h raeiiensas 5

Rys. 4. Schemat wyzarzania zmigkezajacego z zastosowaniem wahan tem-

peratury (wyzarzanie cykliczne) stali TC4.

Struktura otrzymywana tym sposobem wyzarzania pokazana
jest ma rys. 5.

Ten spos6b wyzarzania gwarantowat w dostatecznym stop-
niu powtarzalng$é wynikéw, poza tym zastosowano sposob kon-
troli pozwalajacy na eliminacje z duza pewnoscig sztuk zle wy-
zarzonych.

Rys. 5. Siruktura stali TC4 uzyskana przez wyzarzanie zmigkczajace cy-
kliczne (wahadlowe). Traw. 2% roztworem alkohol. HNOgz. Pow. 550 X.

Odbiér przeprowadzono za pomocg badania twardosci wszy-
stkich czeSci wlyzarzanych oraz badan mikno po 1 sztuce z kaz-
dego zakresu twardo$ci. Zakresy twardo$ci ustalono w zalezno-
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$ci od $rednicy odcisku Brinella (10,3000), przyjmujge réznice
$rednicy w odstepaci 0,1 mm.

Stwierdzono wystepowanie niedopuszczalnego perlitu piyt-
kowego, przy twardosciach powyzej 200 Hp. Ta droga elimino-
wano cze$é wsadu, ktéra w wyniku nieréwnego rozkladu
temperatur nie ulegla catkowitej sferoidyzacji.

W przypadku skupisk perlitu ptytkowego w calym wsadzie,
ktérych obecno$é byta wynikiem nieprzestrzegamia ustalonej
technologii, caly wsad kierowano do powtérnej obrébki.

Wyniki uzyskiwane ta metoda byly zadowalajace, jednakie
bardzo diugi czas obrobki powodowal mata wydajno$¢ pieca.

Préb skricenia czasu wyzarzania przez zwigkszenie czesto-
tliwosci wahnieé, przy zastosowaniu piecéw o wigkszym spadku
temperatury, nie przeprowadzono.

W celu zwigkszenia przepustowosci, uzyskania bardziej roz-
proszonego i drobnego cementytu kulkowego oraz catkowitej

Temp.
°c
'h
820 ——,r—ip——ﬂ\ 10h AC,=788°C
740 / ‘*708 G
Czas

PH-97/54-RE

Rys. 6. Scnemat wyzarzania zmigkczajacego izotermicznego stali typu TC4.

powtarzalnoSci wynikéw zastosowano metode wyzarzamia izo-
termicznego, polegajacego na wykorzystaniu izotermicznego roz-
padu austenitu w stalej temperaturze, w mysl wymienionych
uprzednio zatozen.

Rys. 7. Strukiura stali TC4 uzyskana przez wyza

zarzania cyklicznego wynositar okolo 109%. Rozrzut twardosci

i w granicach bledéw pomiarowych uzyskano jednakowa twar-
dos¢ catego wsadu (ok. 180 Hp).

Sposdb wyzarzania jzotermicznego przedstawiony wykresinie

na rys. 6 ustalono do$wiadczalnie szeregiem prob. Metoda f{a
pozwolila na zmniejszenie czasu wyzarzania do ok. 30 godzin,

Struktura uzyskiwana przy stosowaniu tej metody pokazana

jest na rys. 7, 2l : |

? 2
anie zmigkezajace izo-
termiczne. Traw. 2% roztworem alkohol. NHOz. Pow. 550 X.

b fef % B R

[lo$¢ sztuk wyzarzonych niewlasciwie i eliminowanych spa-
dla ponizej 1% calosci wsadu, podczas gdy przy metodzie wyr

zmniejszyt sie w poréwnaniu z metoda wyzarzania cyklicznego

Nalezy zaznaczy¢, ze przytoczone schematy wyzarzania nie
stanowia oczywiscie stalej i niezmiennej recepty, poniewaz za-
leza one zardwno od rodzaju stali jak tez od rodzaju i wielkosei
pieca oraz wsadu, Moga one jednak stuzy¢ jako wytyczne przy
doborze wtasciwego postepowania w podobnych przypadkach
i przysplesza moze ofrzymanie wiaSciwych wynikow.

O nalezyty dobér profilu produkcyjnego w zaktadach metalowych

621.7:658.51

Artykut inz. Szwabowicza dotyczy ustalania profilu produkcyjnego dla fabryk metalowych produkcji jednostko-
wej i maloseryjnej, zaréwno w okresie budowy jak i eksploatacji. Zagadnienie posiada duze znaczenie ekonomicz
ne j nie znalazto dotychczas w polskim przemysle wyraZnego rozwigzania. Artykut jest pierwszg prébg usyste-
matyzowania materialu i powinien wywotaé dyskusje, tym wiecej, Ze w warlykule nie wyczerpano cafosci zagad-

nienia.

Przemyst polski przechodzit w ostatnich latach okresy réznej polilyki dotyczacej kooperacji miedzyzaktadowe]
i zagadnienie petnej kooperacji- lub daleko idgcej samowystarczalnosci moze byé juz obecnie przedyskutowane n
przyktadach. Podobnie sprawa wplywu rozbudowy roznych galezi przemysiu w kolejnych pieciolatkach na zmia-
ne asortymentu produkcyjnego fabryk maszyn , dalej zagadnienie doboru $rodkéw produkcyjnych, ich usytuowd
nie oraz stopieft wykorzystania poszczegélnych typéw obrabiarek, wielko$é hal i rodzaj Srodkdw transportowydl

nadaje sig do przedyskutowania,

Redakcja ,,Przeglgdu Mechanicznego” aachgca Czytelnikéw do nadsylania uwag o artykule i temacie w postati

krytyki lub uzupelniajgcych artykutéw.

W okresie powojennym po objeciu przez panstwo calego
przemysiu metalowego przeprowadzono jego reorganizacjg. Po-

dzielono przemyst ten wedlug branz na kilkanascie central- '

nych zarzadow, wyznaczajac kazdemu z nich mniej lub wiecej
Scisle okreslone zadania, Ta olbrzymia praca przechodzila roz-
ne dalsze formy organizacyjne i trwata ponad szes¢ lat ze wzgle-
du na wiele tysiecy wytworéw, jakie produkuje przemyst meta-
lowy, ciggle zmiennych pod wzgledem iloéci, konstrukeji i asor-
tymentow. Szereg fabryk w tym okresie odtworzono i przebudo-
wano i ze wzgledu na rosnace zapotrzebowanie ich wytworéw
rozbudowano i zbudowano nowe, witaczajac w nie obszerny pro-
gram p_rodukcyjny. Produkeje wielu wytworéw scentralizowano
w jednej lub kilku fabrykach, zwigkszajac tym samym seryjnosc.
Szereg fabryk nastawiono na produkeje wielkoseryjna.

Trudne warunki, wéréd ktérych odbywata sie ta wielka prze-
budowa i orgamizacja przemystu, spowodowaty pewne odstep-
stwa od racjonalnych zasad dobrego rozplanowania produke;ji
i podzm;!u_ miedzy poszezegélne fabryki, zwlaszcza w branzach
o szerokiej skalj asortymentéw i tzw. fabrykach ogolnej budowy
maszyn,

Produkeja tego typu fabryk ulega statym zmianom na sku-
tek ciaglego postepu technicznego, jak i zmian zapotrzebowania,
ktdre przewidywac nawet przy diugofalowej planowej gospo-
darce jest trudno. Nawet obecnie w Polsce, &dy jesteSmy w kon-
cowej fazie pierwszego okresu planu gospodarczego, brak nam
doswiadezenia i trudno jest okreli¢ i przewidzie¢ z ostatecz-

Mgr inz. KAZIMIERZ SZWABOWICZ

na doktadnoscia zapotrzebowanie wielu maszyn i urzadzefi W
dalszych okresach,

W planié 6-letnim zaplanowano i starano sie $cisle okreslic
proaukeje dla wszystkich zaktadéw przemystu metalowego z po-
daniem asortymentéw i ilosci.

Okazato sie jednak, ze czgsto zachodzila potrzeba przepro:
wadzenia zmian w planach produkeji dla fabryk o produke
$rodkow wytworezoei. Zmiany te zmuszaty centr. zarzady dﬂ_
przerzucania produkeji z jednych fabryk do innych mie zawsz
wlasciwych dla nowo wyznaczonej produkceji i nie odpowiadajg
cych jej charakterowi. Nieraz przydzielano fabryce produkeje 72
lekka albo za cigzka w stosunku do jej mozliwosei produkey):
nej, wzglednie ze zbyt niska czy wysoka klasa dokladnosc
co pociagalo za soba nienalezyte wykorzystanie fabryki, albo
trudnoéci, ktére w konsekwencj; pociagaly za soba zwigkszent
kosztéw produkeji’

Wystarczy przejrzyé programy produkeyjne wielu navszy-‘;h‘
fabryk i poréwnaé fje z wyposazeniem maszynowym, wielkoscid
hal i nosnoscia suwnic, aby stwierdzié, jak nieracjonalnie st
nieraz wyznaczone.

W waskich i niskich halach produkuje si¢ wyroby duze i pize
strzenne, a w szerokich i wysokich-wyroby niewielkie. W hala
posiadajacych suwnice o duzej mo$nosci wytwarza sie urzgdee |
nia czasami lekkie, a w halach o suwnicach lekkich — maszyly
ciezkie.
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W bardzo wielu fabrykach jest taka réznorodno$é asortymen-
tow, ze obok siebie wytwarza sie maszyny o duzych gabarytach
jednostkowo, a seryjnie aparaty mate. Jako przyklady tego
rozplanowania _produkeji mozna poda¢, ze w fabryce pomp pro-
dukuje sie aparaty chemiczne o znacznym udziale blach i kon-
strukeji, do czego fabryka ta nie byla przystosowana, lub w
jednej fabryce produkuje si¢ weiggarki i urzgdzenia transpor-
towe, a przy tym imadta $lusarskie i 16zka.

Jako dalszy przyktad niewtasciwego doboru programu pro-
dukcyjnego wymieni¢ mozna koparki gasienicowe, zurawie bu-
dowlane, kotly c. o. i przenosniki taSmowe, wykonywame w jed-
nej fabryce. Jeszcze wieksza anomalig bylo zalozenie w prze-
mysle gorniczym dzialu produkeji tozysk kulkowych przy fa-
bryce lamp gérniczych. Takich i tym podobnych przyktadéw
mozna by podaé¢ wiele.

Znaczng ilo$¢ fabryk metalowych cechuje daleko posunigty
uniwersalizm, ktérego przyczyna lezata w tym, ze dazylismy
do maksymalnego rozszerzania zakresu asortymentowego pro-
dukeji, zapominajac ze nasz przemyst jest za maty, aby wszyistko
produkowa¢. Ostatnio wicepremier Minc ma zjezdzie PZPR za-
sugerowal zerwanie z ta tendencja, slusznie uwazajac, ze po-
winnidmy korzysta¢ ze wspotpracy i dostaw naszych sasiadéw.

0 ile w fabrykach istniejacych byty konieczne pewne kom-
promisy, to fabrykom nowym wzglednie rozbudowanym na-
lezy nada¢ wyrazny pod wzgledem produkeyjnym charakter.
, Kazdej fabryce odpowiada, wZzglednie przy mnowych fabry-
, kach powinien odpowiada¢, pewien optymalny pod wzgledem
asortymentowym program produkeyjny, kazda bowiem fabryka
ma swoj charakter i profil produkeyjnyi

Dla okreslenia profilu produkcyjnego fabryki nalezy rozwa-
zy¢ nastepujace punkty:

| . rodzaj materiatow wsadowych i ich procentowy udziat,
2. podobienstwo proceséw technologicznych produkowanych
wyrobow,
3. wielko§¢ elementéw do obrébki widrowej,
4. gabaryty i ciezar produkowanych maszyn i urzadzen,
5. seryjnosé,
6. klasa doktadnosci.

Kazdemu profilowi produkeyjnemu odpowiada pewien typ
gall(dadu produkcyjnego pod katem posiadanych hal i urzadzen,
Jax: e

a) rodzaj wydzialéw produkeyjnych,

b) wielko§¢ hal produkeyjnych, gldwnie szerokos¢ i wy-

SokoS¢ naw,

¢) nos$no§¢ urzadzefi dzwigowych,

d) rodzaj i wielko$¢ obrabiarek i urzadzen,

¢j kwalifikacje pracownikéw.

Nalezyte ustalenie profilu produkcyjnego dla kazdej fabryki
: i przydzial proditkeji, odpowiadajacy temu profilowl, pozwala
z na dobre wykorzystanie hal, obrabiarek, maszyn i urzadzen, jak
réwniez i pracownikéw.

Czesto zwraca sie uwage na nienalezyte wykorzystywanie
maszyn i urzadzen jak mp. wykonywanie malych czeSci na du-
zych maszynach, natomiast przechodzi sie do ponzadku mad pro-
dukeja urzadzeni w fabrykach za cigzkich dla tego typu produk-
¢ji, gdzie wchodzi w rachube nie jedna czy dwie maszyny,
acaty ich zespol, hale, suwnice itp.

Przy  nieodpowiednim doborze programu produkeyjnego
zachodzg réwniez przypadki odwrotne, ze przydziela sie fabry-
: ¢ do wykonania urzadzenia przekraczajace jej mozliwoSci pro-
| dukeyjne — wowezas koszt ich wytworzenia jest oczywiscie
| Znacznie wyzszy i czesto jakos¢ nieodpowiednia. Zdanie wige
| sobie sprawy z profilu produkeyjnego fabryki i wyznaczenie sto-
: sownegp programu produkeyjnego jest zagadnieniem niezmier-
 § nie waznym.

Zaktady przemysiu metalowego zuzywajg nastepujgce ma-
: lerialy wsadowe: odlewy zeliwne, odlewy staliwne, stal ok-
ragla i prostokatna, stal ksztattowsa, blachy, rury, drewmo.

Pomijamy materiaty zuzywane w niewielkich ilo§ciach i
Wszelkie materialy i urzadzenia gotowe, jako nieistofne w na-
szych rozwazaniach,

Mniejszyr lub wigkszy udzial wymienionych gléwnych ma-
erialdw wsadowych nadaje pewien charakter kazdemu zakia-
dowi” Sg wiec zaklady, w ktérych udziat odlewéw zeliwnych
lest przewazajacy, jak np. fabryki obrabiarek, zaklady o prze-
Wazajacym udziale stali ksztattowej i blach, fabryki dzwigéw,
Suwnic itp., fabryki maszyn rolniczych o udziale odlewéw i
stali ksztattowej, blach i drewna itp. Juz tylko rodzaj materiatu
Wsadowego nadaje zakladowi pewien charakter i przejScie z pro-

dukcja na inng powoduje trudno$ci, a niekiedy jest wprost nie-
mozliwe.

Przydziat wiec zakladowi produkcji niezgodnej z jego prze-
cietnym charakterem materialowym jest niewskazany. Czesto w
zakladzie jest produkcja o charakterze wylacznie odlewniczym,
a obok tej o charakterze wytacznie konstrukeji stalowych i bla-
szanych, Uwazamy tego rodzaju laczenie produkeji w jednym
zakladzie, a co gorzej nieraz w jednej hali, za niekorzystue,
gdyz w gotowym produkeie powinny uczestniczyé wszystkie
wydziatyr produkeyjne przynajmniej w pewnym stopniu.

Podobienstwo procesow technologicznych winno cechowaé
wszystkie wytwory produkowane w jednej fabryce. Podobiefi-
stwo to polega na zblizonej wielkosci elementéw, zblizonych
gabarytach i cigzarach calych zespoldw.

Dalszymi warunkami podobienstwa technologicznego jest
zblizona seryjno$¢ produkowanych urzadzen, a w koficu zblizone
klasy doktadnosci,

Procentowy udziat materiatow | Podopieristwo technolog.
S g[S s
2 SIS S & g
Produkt ) S RS TR o [ $
wINIS L ER = oS aaiSis 2 §
SIS0 = Sl |3 eSS |D
a8 OB SSRGS I B AU O8I Sie= i NS
S ESH SE A RS SIS IZSIRIE|8
LS ISIS|IB|VNXFS[S =8 |2 |=
75% | duzy
Zuraw 50% I sredn’ 7 ]
samojezdn 25% | | niskt| /| |
4 (/ 0% ““r~— \‘o\
. 75% 1 | | | duzy. Al
Z'Ufaw 50% | | = 1 sedni
wiezowy | 25%| \ ZaNGE T niski| /.
0% s =7 ST
- 75%) I I auzy
Suwnica [50%) ’ A | Sredni §
bramowa - |25%] 1 T A X\ | niski Nl
% sy N o
75% | | avzy
Koparka  [s0% | seand
wielonacz.  |25% AN niski| A
0% o~ SoliaE
| 75%) duzy
Zoarniar 0%, srednt|
qarnwarka %% 7N i S
0% G O—1—C o] '
175% duzy |
7r 50%| Sreant |
YWAIKE o N nishi e
0%| o——o—"+" \o-
75%1 duzy
Rownwarka |92% | sreah
25% i | BN niski e
0%| omt—o—t—" ‘)\\\ T
TEr A e ] duzy
Weiggarka (s | Sreahi
elektr 25%)| Sars IR IS niski o
0és \\o-——c
|
PH-82]51-R1
Rys. 1. Profile produkeyjne poszezegélnych wytworéw fabryki maszyn

budowlanych.

Znang rzecza jest, ze wykonywanie maszyn o réznych kla-
sach dokladno$c; pod jednym dachem jest niewskazane, gdyz
wowcezas albo jedne z maszyn wykonuje sie za doktadnie, albo
inne za mato doktadnie. Totez zagadnieniu podzialu produkcji
maszyn wedle klas dokladnosci powinno sig poSwieci¢ specjal-
ng uwage.

Przy braniu pod uwage klasyr dokladnosci nalezy uwzgled-
niaé¢ tylko ogélng klase dokladnosci produkowanego urzadze-
nia, a nie ‘poszczegdlne elementy tego urzadzenia, ktére czesto
wymagaja w nielicznych grzypadkach wyzszej klasy niz to
zachodzi ogdlnie,

Kazdemu programowi produkeyjnemu o wyraznym profilu
wedlug wyzej wymienionych parametréw odpowiada zaklad
o okre$lonym rodzaju wydzialéw produkeyjnych, przekroju hal,
noénoéci suwnic, wielkoser i typie maszyn i urzadzefi. Odpo-
wiednie ustawieniie maszyn i urzadzen dozwala na nalezyte
zorganizowanie produkeji. Od poziomu fachowego pracownikéw
zalezne jest stosowanie odpowiedniej klasy idoktadnosci.

Podobnie jak w wielkoSci fabryk sa pewne optima, tak samo
i wielko$ci wydzialéw produkeyjnych maja réwniez swoje op-
tima. Wiadomo, ze zbyt mate wydziaty obrébki wiérowej sa
niewskazane ze wzgledu na konieczny komplet obrabiarek —
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zbyt male odlewnie sa niekorzystne, gdyz koszt ich minimal-
nych urzadzefi mechanicznych jest zbyt wysoki, kuZnie matry-
cowe male sa za kosztowne, wydzialy konstrukeyjno-kotlarskie
muszg mieé zespol maszyn, ktéry przy matych wydziatach nie
moze by¢ nalezycie wykorzystany. :

Profil produkcyjnyr mozma w prosty sposéb dla kazdego
wytworu ujgé wykresowo. Z kilku Jub kilkunastu tego rodzaju
krzywych mozna by stwierdzi¢, czy zachodzi zblizony rozrzut
materiatéw, jak réwniez czy zachodzi podobiefistwo technolo-
iczne.

: Na wykresie (rys. 1) wyznaczono graficznie dla kilku wytwo-
réw procentowy udziat giownych materiatlow wsadowych wraz
z oceng podobiefistwa technologicznego, oczywiscie oceng wzgled-
na.
Jak to jest widoczne na wykresie, udziat materialow jest
W poszczegolunych wytworach zblizony. WielkoS¢ elementow
obrabianych jest we wszystkim mala, gabaryt maszyn jest ma-
tomiast maty i duzy, seryjno$¢ mata i Srednia, a klasy dokiad-
nosci od niskiej do $redniej. Wykres ten daje nam obrazowo
poglad, czy jest stuszne z punktu widzenia niniejszych roz-

wazan wszystkie te wytwory lokowaé¢ w jednej fabryce. Wydaje:

sie celowe zgarniarki i zrywarki o niskiej klasie dokladnosci
(maszyny bez wiasnej sily napedowej) raczej wyeliminowac
z tego programu. Poza podanymi kryteriami wchodza tu jednak
w rachube fakie czynniki, jak iloSci danych wytworéw. Przy
matej ilosci moze zaj$¢ komiecznosé pewnych kompromisow.
Poréwnanie wykreséw kilku czy kilkunastu zasadniczych wy-
robéw w danej fabryce daje poglad, czy odpowiadaja sobie.
Oczywiscie nie chodzi tu o bezwzgledne podobienistwo, a tylko
o zblizone.

Podobny wykres wykonany dla wielu naszych zaktadéw wy:-
kazatby, jak powazne odstepstwa zachodza w stosunku do pro-
filu produkeyjnego i jak rézny jest program produkeyjny w jed-
nej i tej samej fabryce.

Wyznaczenie profilu produkeyjnego dla fabryk w jednej ga-
lezi przemyslowej mozna sporzadzi¢ wedtug kryteriow wzgled-
nych migdzy zakladami danej grupy. A wiec zaklady o najwyz-
szeji klasie dokladnoSci, $redniej i niskiej, o maksymalnej, Sre-
dniej i niskiej wielkoSci maszyn. Podobnie dla wielkoéci elemen-
téw i seryjnosci. Udzial materialdw mozna wyceniaé bardziej
SciSle procentowo.

Kilka przyktadéw ujecia charakterystyk fabryk podano na
wykresie (rys. 2). Kazda z tych fabryk, mimo okreslonej pro-
dukeji, moze mie¢ rozne profile produkeyjne np. fabryki urza-
dzen dzwigowych moga mieé¢ charakter ciezki lub lekki, fabryki
urzadzei chemicznych moga by¢ dla aparatury zeliwnej lub
z blach, fabryki armatury moga byé niskocisnieniowej zeliwnej
lub wysokoci$nieniowej staliwnej, wowezas odpowiednie para-
metry na wykresie beda rézne i okre§lenie profilu ~produkeyj-
nego bedzie jednoznaczne. Poréwnanie wykreséw poszczegdl-
nych fabryllg wykazuje réznice pod wzgledem materialéw wsa-
dpw_ych — jedne fabryki maja wsad z odlewdw, inne z konstruk-
¢ji i blach, jeszcze innme z rur lub tez mieszany.

I.:'aub'rykai A-produkcja zasadnicza — obrabiarki ciezkie, Ce-
c‘gu‘]%_m: %uzg pdzia{) odlewéw zeliwnych, duze elementy czesci
obrabianych, duze gabar i cieza tworéw, mate serie, wy-
soka klasa ‘dok!a'dﬁoéci,y[ty s B

Fabryka B-produkeja — obrabiarki lekkie — réznice w sto-
sunku do poprzedniej zachodza w wielkoSci elementéw, ga-
barycie i wielkoSci wytworéw i wigkszej seryjnoseci.

Fabryka C-suwnice — duzy udziat stali ksztattowej i blach,
mate elementy, duze gabaryty, Srednia seryjnosé¢ i niska klasa
doktadnosei.

Fabryka D — aparaty chemiczne — duzy udziat blach, ele-
menty Sredniej wielkoSci, produkecja jednostkowa, niska klasa
doktadnosci.

Dalsze wykresy fabryk E, F, G, H charakteryzuja profile
produkeyijne wyraznie sie rézniace,

Te proste wykresy daja mozno$¢ zgrubnej orientacj; co do
mozliwo$ci podziaiu produkeji i przydziatu nmowych asortymen-
tow. Ocena mozliwoSei produkeyjnych tylko wedle mazwy zasad-
niczego wytworu nie moze by¢ Scista; np. fabryka aparatéw chemi-
cznych scharakteryzowana ma wykresie moze produkowaé gtéw-
nie aparaty z blach, inna fabryka moze produkowaé aparaty
z gléwnym udziatlem odlewéw zeliwnych. Podobne réznice za-
chodza przy armaturze; jedna z duzym udzialem odlewéw sta-
liwnye1 — to armatura wysokociSnieniowa, inna z dominuja-
cym udzialem odlewéw zeliwnych — to niskoci$nieniowa,

Do kazdej jednak z wymienionych fabryk moze by¢ przydzie-
lona dodatkowa produkeja, ktéra odpowiada jej profilowi pro-
dukeyjnemu. Z mozliwosci tej nicjednokrotnie korzystaja cen-
tralne zarzady, gdyz czgsto zapotrzebowanie szeregu wytworéw
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Rys. 2. Oznaczenie profiléw produkcyjnych réznych fabryk metalowych.

jest trudno S$ciSle uchwyci¢ i z konieczno$ci lokuje sig je w
fabrykach o produkeji jednorodnej, majacej pewne luzy.

Znajac z wykresu krzywg ogdlnego profilu produkeyjnego
jakiejs fabryki, fatwo jest zorientowac sig, czy korzystne jest
przydziela¢ tej fabryce jakiS§ nowy produkt znacznie odbiega-
jacy od jej przecigtnego profilu produkeyjnego.

W wielu przypadkach nie jest mawet potrzebme wykresowe
ujmowanie profilu, gdyz kazdy C. Z. zbyt dobrze zna swoje
zaktady i moze fatwo oceni¢, jakiej fabryce nowy produkt mozna
przydzieli¢ zwlaszcza, ze wchodza w rachube jeszcze inme Kry-
teria, jak nastawienie techniczne kazdej fabryki, bezwzgledna
wysoko§¢ hal, no$no§¢é suwnic czy wielko$S¢ obrabiarek.

OczywiScie przy okreSlaniu profili produkeyjnych naleiy
bra¢ pod uwage terenowo oddzielne jednostki, jak wiadomo
bowiem pewna niewielka ilo¢ naszych zakladéw obejmuje kilka
oddziatéw o réznych charakterach pozostalych z okresu przedwo:
jennego.

W wielu galeziach ujecie istniejgcych fabryk wedlug wy-
raznego profilu i ustalenie zapotrzebowania da w konsekwencji
kilka typéw fabryk w kazdej branzy. W produkcji obrabiarek
mozna by ustali¢ fabryki o produkcji lekkiej, Sredniej i ciezkiej.
W kazdej fabryce jednej grupy mozna w zasadzie produkowat
obrabiarki réznych asortymentow, jednak o gabarycie tym sa

mym — gabaryt mozna W tej grupie maszyn identyfikoyaé
z cigzarem — i tylko nieliczne urzadzenia i maszyny sg rozne

dla réznychi produkowanych obrabiarek.

Przyktad ten jest moze najprostszy, gdyz wchodzg tu iden-
tyczne materiaty wsadowe ; ta sama klasa dokiadnosci, stad
fabryki obrabiarek maja u nas najbardziej wyrazny profil pro-
dukeyjny. W innych gateziach podziat ten jest trudniejszy. Wes:
my dla przykiadu urzgdzenia dzwigowe — suwnice, dzwigl
portowe, dzwigi budowlane itd. Odpowiadaja one kilku jedna:
kowym warunkom profilu produkeyjnego, gdyz maja zblizon®
procesy technologiczne, elementy sa podobnej wielkosci, jedna:
kowa klasa doktadnosci, procentowy udzial materialow zbli
zony, ale majg rézne gabaryty — wysoko$¢ i dlugos¢ suwniC
znacznie odbiega od dzwigéw portowych, a poza tym suwinice
juz przewaznie wykonuje sie wiekszymi seriami. Stad .wynika
ze charakter hal dla tych dwu tak bardzo zblizonyeh urzg
dzeni powinien sig rézni¢. Dla dZwigéw portowych sa potr?ebne
wyzsze hale. Gabarytem dzwigi portowe zblizajg sie do réznyel
dzwigéw i urzadzen przeladunkowych specjalnych, budowanyc
dla gérnictwa, koksownictwa, hutnictwa czy ceramiki,
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Taka zgrubna ocena profilu produkeyjnego winna uniemozli-
wiaé przydzial nowego asortymentu niezgodnego z zasadniczym
profilem fabryki.

W okresie ukladania nowego dlugofalowego planu gospo-
darczego byltoby celowe podzieli¢ cate zapotrzebowanie maszyn
i urzadzefi na niewiele grup asortymentowych, odpowiadajgcych
warunkom prdfilu produkeyjnego i ustali¢ profile dla kazdej
fabryki. Zestawienie i poréwnanie da poglad, jakiego typu fa-
bryki beda potrzebne w najblizszym okresie. OczywiScie nie do-
tyczy to produkeji fabryk maszyn i urzadzen o wielkoseryjnej
produkeji i masowej produkeji, a wigc o wyraznym profilu.

W planie dlugofalowym celowe jest okreSla¢ przepustowos¢
fabryk w cyfrach zaokraglonych, z podaniem profilu produkey;-
nego, wymienieniem zasadniczych wytworéw i ogdlnej przepu-
stowosci, a tylko orientacyjnej ilosci sztuk. Ta metoda przybli-
jonego planowania databy pewna elastyczno$é i nie usztyw-
niataby programu, ktéry zycie czesto tamie.

OczywiScie plan na kazdy majblizszy rok musiatby byé¢ Sci-
sty i konkretny. Takie podejscie postawiloby cale zagadnienie
na szerszej platformie, co specjalnie w przemysle metalowym,
produkujacym przewaznie dobra wytwoércze, utatwiloby wypel-
nienfe zadan i postawiloby planowanie na bardziej realnej pta-
szezyiznie. : i !

Rozwazania te dotycza znacznej ilosci fabryk metalowych,
zarowno malych jak i duzych. Dostosowanie programu wytwor-
czego do ich profilu produkeyjnego umozliwi nalezyte wykorzy-
stanie hal, ich urzadzen i ludzi.

Zdajemy sobie sprawe, ze nie jest to tatwe zadanie ulokowaé
w setce fabryk, jakiej te rozwazamia dotycza, kilka tysiecy
réznych asortymentéw. Jeszcze bardzo dlugi okres czasu kazda
7 tyeh fabryk bedzie musiata produkowaé po kilkadziesigt i wig-
cej wytworéw. Chodzi jednak wiasnie o to, aby asortyment tych
wytworéw byl zblizony technologicznie i aby dana fabryka
miala charakter odpowiedn; dla tej produkeji.

Czesto wytwarza sie w jakiej§ fabryce pewne urzadzenia
ze wzgledu na istnienie w niej potrzebnej kadry fachowcéw —
najcenniejszego kapitatu — ktéry gracujaﬁ nawet na gorszych
maszynach i w nieodpowiednich halach, wykonuje doskonate
urzadzenia, Jednak i w tych fabrykach sa pewne mozliwosci ko-
{el;(t)i programu produkcyjnego w my$l wskazan niniejszego ar-
ykutu,

Nalezyty podziat produkcji miedzy poszczeg6lne zaktady
przemystowe bedzie jednym z waznych elementéw obnizenia
k(_)sz‘téw wlasnych, totez jedna z dewiz planowej gospodarki
winna sie sta¢ zasada: produkowanie wlasciwych wytworéw we
wlasciwych zaktadach, koszt wlasny woéwezas bedzie najnizszy
przy pelnym wykorzystaniu Srodkéw produkeji, stojacych do
dyspozycji.

Posegregowanie fabryk wedlug profilu produkeyjnego mnie
naruszatoby specjalizacji ich dla wytwarzania urzadzen dla
Jednej gatezi przemystowej. Wéwcezas mozna by zastosowaé za-
sa‘d(;' fabryki ,,prowadzacej, ktéra znaczna cze$¢ urzadzefi od-
powiadajacych jej profilowi produkowataby we wtasnym zakre-
Sle, ai reszte urzadzen zamawiataby sama, wzglednie zlecataby
zamowienie inwestorowi. Zreszta, przyi obecnej przyjetej zasa-
(zie biur projektowych i konstrukeyjnych o Scislej specjalizacii,
zagadnienie lokowania wszystkich urzadzeii w jednej fabryce
przestalo mieé¢ swoje znaczenie.

Przy ustalaniu profili produkeyjnych i doborze odpowiednie-
80 programu wyjdg ma jaw takie sprawy, jak nieodpowiedni
asortyxpent maszyn. Czesto zakiad zaopatrywal sie w maszyny
zhacznie przekraczajace jego ogélny profil li tylko ze wzgledu

- 13 przydziat wyjatkowo ciezkiej produkcji lub przypadkowy

DTZdeiaQ obrabiarek. Nie ulegar watpliwosci, ze zajdzie potrze-
4 wymiany maszyn migdzy fabrykami.

Zadania wiec zwiazamne z poruszonymi problemami bytyby
dlugoffllpwe — wykonalne w ciggu diuzszego okresu czasti.
Cl}Olel jednak o przyjecie zasady. Z chwila, gdy to nastapi, re-
ghzama jej. moze byé w niektérych grupach zakladéw wprowa-
Zona w zycie juz w najblizszym czasie, w innych dopiero stk-
Cesywnie,

P.rzy projektowaniu nowych zaktadéw ogélnej budowy ma-
S2yn nie nalezy zaktada¢ dla nich, podobnie jak przy planach
dl"g()fawlo.wy-ch dla zakladéw istniejacych, $cistego programu
Produ_kcyjnego, z wyszezegolnieniem iloSci i typéw maszyn,
A projektowac tylko na okreslony profil produkeyiny, z podaniem
0glitie tonazu i seryjnosci,

Dla przyktadu i orientacji tylko malezy wyszczegélnié typy
Wytworéw i ich iloci — zakladajac ich zmienno$¢ w okrasie
Zycia fabryki.

I~Pod-ej§f:ie w ten sposéb do tych zagadniefi znacznie ulatwi
Planowanie produkeji i projektowanie fabryk, Dotychezas zmia-

na programu przyjetego dla nowej fabrykj pociagata za soba
konieczno$¢ zmian w projekeie, program bowiem byt zatwier-
dzony przez wiadze nadrzedne szczegolowo, proces technolo-
giczny byl obliczony SciSle dla kazdego asortymentu i zmiany
zmuszaty do przeliczen technologicznych i zmiany parku obra-
biarek.

Czgsto programy zmieniano, gdy fabryka byta juz w bu-
dowie i chociaz nie byto potrzeby zmian budynkéw, zmieniano
park maszynowy, dostosowujac go do chwilowego czy okneso-
wego [rogramu.

Projektowanie nowych fabryk dla urzadzen i maszyn jedno-
stkowych o matych i $rednich seriach tylko wedlug profilu
produkcyjnego jest celowe takze i z tego wzgledu, ze asorty-
menty produkowanych maszyn beda ulegaly zawsze zmianom
konstrukeyjnym, a zatem i charakterystyka ich bedzie odbiegata
mniej lub wigcej od typu pierwotnego. Poza tym jedne asorty-
menty beda odpadaé, inne beda dochodzi¢ i tak bedzie stale.
Wprawdzie kazda fabryka produkujaca nawet maszyny wielko-
seryjnie musi si¢ liczyé z przestawieniem na inna podobna
produkcje, jednak jezeli chodzi o czestotliwo$é tych zmian
oczywiste jest, ze bedzie w nich daleko mniejsza.

Nieraz zachodza przypadki przy projektowaniu nowej fa-
bryki ustalania takiego programu produkeyjnego — mowa o pro-
dukeji seryjnej czy jednostkowej — ktéryi z gory wypacza profil
produkeyjny, niektére bowiem urzadzenia znacznie odbiegaja
od ram optymalnego profilu.

Oczywiscie wplywa to w duzym stopniu na koszty budowy,
a bezsprzecznie w pewnym stopniu i na kosztyr wytwdrcze.

Mimochodem uwazamy za wskazane poruszyé w niniejszym
artykule zagadnienie organizacji przemystu.

Istniejg awa prady w przemysle metalowym. Jeden — nasta-
wienie pewnej iloSci fabryk na produkeje elementéw i zespolow
i fabryk-montowni, drugi — nastawienie fabryk na produkcje
w calo$ci maszyn i wwrzadzen, a wiec fabryk samowystarczal-
nych. W powojennym okresie poszliémy w Polsce gléwnie w kie-
runku drugim, powszechnie bowiem obawiano sie szerszej koo-
peracji. Nie ulega jednak watpliwo$ci, Ze koncepcja pierwsza,
zwlaszeza jezeli chodzi o produkeje stypizowanych zespotéw,
wejdzie kiedy§ w rachube, czeSci normalne bowiem jak i zespoty
wszelkiego rodzaju powinno sie wykonywaé w takiej fabryce,
ktéra wykona je najtaniej i najlepiej pod wzgledem jakoscio-
wym. Zachodzi¢ to bedzie w fabryce specjalnej, wytwarzajacej
dane produkty w wielkich seriach.

Fabryk czeSci mormalnych jest u nas za mato i niemal kazdy
zaklad produkujacy maszyny i urzadzemia musi je wytwarzaé
we wiasnym zakresie. Niektére z nich przeznaczaja do kilkuna-
stu procent calkowitego czasu na produkeje czesei normalnych,
ogramiczajac przez to swoje wilasciwe zadamia, mie mowiac juz
o wyzszyca kosztach tych elementow.

Brak jest rowniez dostatecznej ilosci fabryk kot zebatych
i przektadni i czesto zaktady wytwércze produkuja je we wias-
nym zakresie w minimalnych, potrzebnych dla siebie iloSciach.

Sa to jednak oddzielne problemy, jakkolwiek majace pewien
zwiazek z poruszonymi wyzej zagadnieniami, wiele bowiem
fabryk produkujacych obecnie kompletne maszyny czy urzadze-
nia ma swoj profil raczej dla produkeji elementéw wzglednie zes-
poléw i przestawienie ich na ten rodzaj produkcji spelniloby
postulat optymalnego ich wykorzystania.

Nie ulega watpliwo$ci, ze przestawianie nawet tylko czes-
ciowe jakiego$ zaktadu na inne produkty w ramach tego same-
go profilu produkeyjnego winno uwzgledniaé fachowo$é zatogi
i jej nastawienie, Dazenie do specjalizacji zakladéw jest zdrowa
tendencja, specjalizacja bowiem- jak wiadomo- w najsilniejszym
stopniu wplywa na obnizke kosztéw wytwarzania i podniesie-
nie jakoSci. .

Nalezyty podziat produkcji stosownie do profilu produkeyj-
nego fabryk przyczyni si¢ nie tylko do obnizenia kosztéw wita-
snych, ale i do zwiekszenia przepustowosci tych fabryk, a zatem
zwiekszenia produkeji.

W nowych fabrykach c¢zy rozbudowywanych nalezyte ustalenie
profilu produkcyjnego umozliwi wiasciwy pod wzgledem eko-
nomicznym dobor maszyn, obrabiarek i urzadzen, hal produk-
cyjnych i ustalenie optymalnej wielkosci fabryki.

Jakie wnioski wyplywaja z powyzszych rozwazan?

1. ustali¢ wyrazne profile produkcyjne dla fabryk istnie-

jacyeh, :

2. dostosowaé programy produkeyjne do mstalonych profili

produkeyjnych fabryk,

3. dostosowa¢ park maszynowy w fabrykach do ustalonego

profilu produkeyjnego,

4. projektowaé nowe fabryki wzglednie przebudowywaé tylko

na $ciSle okreslony profil produkeyjny.
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Organizacja wydziatu transportu bliskiego w zaktadach

przemystu metalowego

(artykut dyskusyjny)

621.7:658.28

Mgr inz. JERZY WITOWSK]

W artykule omdwiono: wydzial transportu wewnetrznego (bliskiego), jego zadania i organizacje; sekcje wcho-

dzgce w skfad wydziatu transportu wewnetrznego, podziat czynno$ci i wspotdziatanie; planowaniz

transporti {

jego elementy; analize wynikéw pnacy wydziatu transportu wewnetrznego i zagadnienie kosztu wilasnego.

Kierowanie i administrowanie transportem fabrycznym wy-
maga od personelu obshugujacego duzego zmystu organizacyj-
nego oraz dokladnej znajomosci metod, ktére winny by¢ stoso-
wane W zaleznos$ci od istniejacych badz powstajacych warunkéw
jak réwniez w zaleznosci od zadan objetych planem {ranspor-
towym,

Wykonanie planu transportowego jest zadaniem obejmujgcym
caty szereg réznych zagadnien, ktére zostang omdéwione w dal-
szym ciagu niniejszego artykutu.

Jak z powyzszego wynika, w kazdym przedsigbiorstwie po-
winna istnie¢ specjalna komoérka, obejmujaca zakresem swej
dzialalnosci calo$¢ organizacyjna transportu. W zadnym przy-
padku praca ta nie moze by¢ wykonywana przez poszczegdlne
dziaty wytwércze zaktadu. Nalezy zatem stworzyé specjalny
wydziat transportu bliskiego, Sci$le wspolpracujacy z wydzia-
tami produkeyjnymi. Zadania tego wydzialu wynikaja z potrzeb
planu transportowego w jego sfalej, codsiennej realizacji. Wy-
dzial ten nie powinien obejmowaé swymi agendami transportu
zewnetrznego, a jedynie tylko wspdlpracowaé z nim na waskim
odcinku fadunkéw wplywajacych bezposrednio ma dzialy pro-
dukcyjne (z pominieciem magazynow) badz odplywajacych
z produkeji przy pominieciu magazynu gotowych —wyrobéw
(np. odlewy duzych wymiaréw naptywajace z obcych odlewni
do obrobki, duze obrabiarki odchodzace do odbiorcéw wprost
z montazu jtp.). Ten system wspélpracy wymaga kazdorazowe-
go indywidualnego opracowania dla poszczegélnych zakladéw.

Odpowiednio do wielkosci zagadnienia i wielkoSci przedsie-
biorstwa wydzial transportu bliskiego bedzie zatrudniat ilo$é
pracownikow, zalezna od istotnych i uzasadnionych potrzeb pra-
widlowego ruchu transportowego, kiéra to ilos¢ bedzie wielkoscia
zmienng zalezng od rodzaju i charakteru produkeji.

Ponizej przedstawiona zostala strukiura orgamizacyjna wy-
dziatu transport, pojeta w jak najszerszym zakresie, Wielko$é
i rozbudowa poszczegolnych komorek zalezy od wielkosci przed-
siebiorstwa, w kazdym jednak razie wszystkie one muszg ist-

nie¢, jesli chcemy, aby transport pracowal wydajnie i wywia-"

zywal sie z wlozonych mafi obowiazkéw,

Wydziat transportu bliskiego jest $cisle zwiazany z ruchem
fabrycznym, ktérego zadaniem jest utrzymanie fabryki i jej urza-
dzeni w pelnej zdolnoSci do wykonywania produlkcii. Wydzial
ten podlega gidwnemu inzynierowi, przez co podkreslona jest
‘Izrzynaill)einoéé tej komdrki do organéw technicznych fabryki
rys. 1).

Stosownie do zadari, jakie wydziat transporntu ma do spelnie-
nia, dzielimy go na pig¢ sekeji: 1) organizacji, 2) planowania,
3) dyspozycji, 4) kontroli i 5) techniczna.

Zadaniem sekcji orgamizacji jest badanie trans-
portu, ustalanie metod pracy, okreslanie norm czasu czynno$ci

Gtowny.- inzynier
T

|

Szef Dziatu Ruchu
TR

l

Wydziat transportu
TRt
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|
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transportowych, wydawanie instrukcji o charakterze organi
zacyjnym i administracyjnym oraz przygotowywanie wszystkich
danych do opracowania planéw tramsportu,

Sekecja planowania  opracowuje plany okresowe
i dzienne, wystawia niezbedne dokumenty transportowe, jak np,
przywieszki transportowe, karty robocze, terminarze tramspor-
towe itp.

Sekcja dyspozycji ma za zadanie uruchamianie pla:
nu transportowego poprzez rozdzielnie warsztatowe, przeprowa:
dzanie inspekeji 1 nadzoru nad zleconymi transportami oraz ad-
ministrowanie dokumentacja transportowa.

Sekcja kontroli zbiera dokumenty transportowe
z warsztatéow w postaci kart roboczych, przywieszek, terminarzy
itp. i przepracowuje catyr material, analizujac wykonang prace,
wspolpracujac z wydziatem kosztéw wtlasnych, otrzymujac od
niego wszystkie dane dla ustalenia kosztu wtasnego transportu
i jego analizy; wreszcie sekcja ta sporzadza wszystkie niezbed:
ne sprawozdania statystyczne dla potrzeb wilasnych fabryki i
wiladz nadrzednych.

Sekcja techniczna ma za zadanie prowadzenie sta-
cji obstugi $rodkow transportu, drog i urzadzefi drogowyeh,
konserwacji ich i biezacych napraw w warsztacie podrecznym.
Précz tego opracowuje wszystkie niezbedne instrukeje obslugi
srodkéw tramsportu oraz utrzymuje kontakt z rynkiem w zakre-
sie nowych konstrukeji urzadzen transportowych.

Podstawowym warunkiem dobrego [unkcjonowania wszystkich
komérek wydziatu transportowego jest catkowita harmonizacja

" czynno$ci zaréwno w ezasie ich wykonywania, jak i w wykona-

niu wszystkich zadan racjonalnego tramsportu i jego kontroli

Uzasadnienie podzialu funkeji

W zwiazku z planowanjem transportu powstaje caly szereg
zagadnien wtdérnych, ktérych wykonanie nalezy do calosci or-
ganizacji transportu. W pierwszym rzedzie bedzie to urzadze
nie miejsc tadowania i roztadowania w takiej formje, aby nie
tylko czynno$¢ ta odbywata sie szybko i sprawnie i bez zbedne
straty czasu. Czas wykonania tych czynnoscei jest jednym z wat-
niejszych czynnikéw organizacyjnych. Planowany ruch trans-

portu wymaga, aby w odpowiednim czasie w ustalonym migj-

scu byly gotowe ladunki do odbioru. Obsluga tych miejsc musi
by¢ SciSle zharmonizowana z caloScia ruchu

Utrzymanie drég transportu i ich urzadzen stanowi dalszy
odcinek pracy wydziatu. Pod mianem utrzymania nalezy rozi-
mie¢ nie tylko konserwacje i zachowanie dobrej nawierzehn
lecz takze zachowywanie zawsze wolnej drogi dla transportow
przez usuwamie wszelkich mozliwo$ei zatarasowywania przejaz-
déw zaréwno wewnatrz budynkéw, jak i na placach fabrycznych.

Konserwacje i maprawe nalezy SciSle zhargnpmizowaé'z -
chem oraz przez planowanie okresowych rewizji zabezpieczat

transportowego.

urzgdzenia t{ransportowe przed diuzszymi remontami, cz@s*to‘

kro¢ dezorganizujacymi ruch.

Jest rzeczg oczywista, ze calo§¢ pracy transportowej Win

maga stalej kontroli i odpowiedniego zorgamizowania ’sekcjl
kontroli. Jednym z zadaf tej sekeji jest amaliza wynikow né
podstawie kosztéw wiasnych. Kontrola ta musi opierac sie na
odpowiednich drukach, gdyz tylko w ten sposob moze ona ujaw:
ni¢ wszystkie niedociagniecia w ocaloksztalcie zagadnien trans-
portowlych. Zarejestrowane wyniki stuza za punkt wyjsSciowy
do dalszych badan i ulepszen. Kontrola techniczna urzadzen
transportowych obejmuje konserwacje i drobne mnaprawy we
wspélpracyl z wydziatem ruchu gléwnego mechanika. Podstawd
pracy bedzie tufaj kartoteka urzadzef transportowych obejmi
jaca, procz charakterystyk techniczmych, wszystkie wyniki kon-
serwacji, W ten sposéb kazdy $rodek transportu jest pod stalg
kontrolg. Ze wzgledu na to, ze kazde urzgdzenie tra-n;,.porlo—
we posiada graniczna moznosé uzytkowa, zadaniem sekeji kon-
troli jest state &ledzenie tego, aby go nie przeciazac. Pafle
uzyskje sie Z kart roboczych zawierajacych cigzar przewiezio:
nych tadunkéw. Wreszeie kontrola musi obja¢ zapasy materialov
pomocniczych, czeSei wymiennych itp. w celu zapewnienia ¢l
glosei ruchu,

Kontrolar pracy wrzadzen transportowych, ilosci i rodzajil
przewiezionych materiatéw w porédwnaniu z planem stanowl
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bodajzé najwazniejszy skladnik sprawozdania o wydajnosci
fransportow. Sporzadza sig¢ je ma podstawie kart transportowych
(roboczych) zawierajacych z jednej strony wyznaczone zadania
dzienne, z drugiej zas — ich wykonanie zardwno w ilosci, jak
i w czasie. Wszelkie notatki obrazujace odchylenia od planu
daja obraz codziennej pracy. Dla tego celu musza byé¢ opraco-
wane formularze i dnuki, ktére umozliwityby przeprowadzanie
tej kontroli.

Poniewaz czas jest podstawa planéw, przy czym czas ten
rozdzielony jest na elementy: tadowanie, jazda, roztadowanie,
przerwy o roznym charakterze — przeto najlepszym miernikiem
beda zegary instalowane na urzadzeniach transportowych o na-
pedzie mechanicznym. Przy urzadzeniach recznych nalezy prze-
widzie¢ taki system kontroli czasu, ktéry dawalby dostateczne
dane dla zobrazowania zuzycia czaséw elementarnych, Jak juz
wyzej zaznaczytem, wyniki kontroli musza byé ujete w formie
sprawozdan cyfrowych i graficznych. Cel ich jest jasny: zobra-
zowanie przewiezionych tadunkéw, ich nasilefi i wahan, zuzyte-
go czasu, iloSci i rodzaju pracujacych urzadzen, kosztéw wias-
nych itp.

Sprawozdania takie dajg dostateczna podstawe do odnajdy-
wania i usuwania bledéw i polepszania organmizacji transportu.

Do tych wytycznych dla kontroli i sprawozdawczo$ci w kaiz-
dyxpl poszezegblnym przypadku musi byé dostosowana bitiro-
wos¢.

W zakresie badan orgamizacji nalezy postepowaé wedlug
z gory ustalonych instrukeji. Przyktad takiej instrukeji badaw-

Zoktad | Dotycry. Badanio masy towarowe | Jnstrukeja | o
( w migjscach skiaoowasia hadawcza
Co badac Co ustalic do badanta
I Magazgn gltowny —_ |/Opacowacplan |
_a.- dos magazynow __|2.Potki L reqaty rozsta-
b.- plan wic ( ustalic m?

C. - wielkos¢ pow. uzytkowych |3 /lesc w magazynach
c.a_moltwasc dostavy nawarszt. | kgim
¢.b. doSci max { min poszczeq.art. | kg/m?
C.C. warlosct poszezeg artykuéow | m[m? |
cd. srodki pomacnicze transportowe | 4. Srodki transportu
c.e. prac.(ilosc, rozktad zajec) fiz. | 5.0rogi transportu

L

| cf administracja (Tunkcje) _|6. Liczbe mbatnikdw |
| cq formularze uzywane zatrudnionych -
__d.- kierownictwo (podzat funkgonalny) | dniowo

__da personel (oSt wystkolenta)
e - kaszty wspdlne wiysokoSc wy plony kel
- uwag

| 2 Magazyny preejSciows
LA

| b-plgn

“c sl

B onvelkos e

ch._dlosc artykutdw w kg iim |

cC wartosc poszczeq.artykutdw

e A e

T

a- ilosciowo
| b- warlosciowo

Opracowat [ Akcapbat

l Zmany
Data « podpes

Data 1 podels

Pr-28/53-R2

Rys. 2. Przyktad instrukcji badawczej.

C2¢j podaje rys. 2. Instrukcja ta wskazuje metode ; zakres ba-

dan wystarczajacych dla celéw planowania,

Dane uzyskane z terenu stuzyé beda za punkt wyjsciowy do
Wiioskéw odnosnie usprawniefi, Skladnikami planu” jak wiemy
$4: czas pracy i kierunek ruchu. W zwiazku z tym sekcja orga-
lizacji musi opracowaé normy pracy oraz karty operacyjne trans-
portu. Na rys. 3 podano przykiad normy czasu tadowania cie-
20w na platforme kolejowa przy pomoecy suwnicy.

Pod okresleniem ,grupa fadunku nalezy rozumieé¢ rodzaj
“dunku wg klasyfikacji opracowamnej pod katem widzenia wy-

- Magan transportowych (klasyfikacje taka doktadnie opracowano

W Zwiazku Radzieckim). Dla przykladu podano jakie ladunki

. Maleze¢ beda do poszezegolnych grup:

Grupa 1. : zelazo handlowe, farby i smary w beczkach,
» 2. : waly transmisyjne, kable, konstrukcje zelazne,
» 9. : miedZ i aluminium w pretach, maszyny parowe,
» 4. : silniki spalinowe, obrabiarki, transformatory,
» 5. : aparaty pomiarowe, maszyny do pisania, wyro-

.by ze szkla,

Dotyczy: Natadunek na platformy kol| Norma

CLasy Nr N2

podktadek, umacowaniem tadunku ( zdjeciermn umocowania

Grupa

Ciezor tadunku wt

do | do | do | do | do do {
0251051 1 | 2 |3 | 4 |wye

072048 04210361030,0.24|0.2!
0%(0600.52|045/037|030|02%
10507006/ |0521044|035|030

115 |a77|067! 057|048 038|033

1221082071 061|051 |0.41|036]

Brygada

_suwnicowy

i
2 mobatnicy

T T
Gialwin] =&
|
|
|
|
|

Zrodto:
Normy robét tadown. Min Bud. przedsieb, ciezkiego przem. 2.5.R R. 19461}

Pri 2653 %3

Rys. 3. Przyktad karty operacyjnej transportu.

Tego rtodzaju mormy winny byé opracowane dla wszelkich
prac transportowych droga badan statystycznych, chronometra-
zu, wzglednie przy wszelkich pracach mechanicznych droga ob-
liczenia. Normy te, opracowane w formie oddzielnych kart, win-
na posiada¢ w odbitce sekcja planowania w swoim referacie
urtichamiania transportéw dla odpowiedniego wyznaczania cza-
sow na kartach transportowych w tych wszystkich przypadkach,
kiedy czynnosci transpontowe nie stanowig pewnego cyklu po-
wtarzalnego, zwiazanego z kolejnymi operacjami wytwérczymi.
Przy transportach powtarzalnych opracowuje si¢ transportowe
kartly operacyjne (rys. 4), oparte o plany operacyjne, produkeyj-
ne, w ktérych wyznacza sie kolejne czynno$ci, wskazujac kie-
runki jazdy, odleglo$¢ oraz czas poszczegélnych czynnoSci.
Karty te 'w odbitkach otrzymuje sekcja planowania w celu
odpowiedniego rozktadu ruchu.

Te karty operacyjne musza by¢ stale aktualizowane w miare
zmieniajacych sie warunkow ruchu, wynikajacych ze zmian w
procesie technologicznym.

W sekeji technicznej prowadzona jest ewidencja wszystKich
Srodkéw transportu, nie tylko dla inwentaryzacji oraz kontroli

kosztéw komserwacji, ale réwniez — co jest niemniej wazne —
Zaktad l Karta operacyjna. transportowa Nr Al7
Data oprac| Materiat | Ciezar | Oddzat podogdzit
4649 | 2175 | 300 8/4 Sala236
Prace wykona: grupa B/4t | Srodek transp: elektrowdzek typE2
Opis czynnosci Czas
Plan jazdy : (w/q szkicu odlegtosci 5028)
i / C '/jfaqazqn 2 wczesci budynku 6 natadowac przygo-
| _towany suoweee 5 min
| 2 Trasa: magazyn 2-drzwt U/b przez sale 5 do sali 2
do maszyny I/75 S0
| 3 Rozladowac na_wyznaczonym miejscu 2 prawej strony
maszyn 12.H4.16.18 ~ 4
| 4 Powrst do maszyn (lewa strona) 19,17,15,13 po 2min. | 8 -
| 5. Powrit do sali 3 do maszyn 1.2.3, ( preewsz mater
| domasyyn 626160 12 i
| 6. Kartg oddac majstrow: dln kontoli bl
7. Przy przejsciv Z ustawic prozne platformy koto
petnych w kolumnie Z/4 ( doczepic-odjazd do
magazynu 3 e
8. Przerwa 7w
| 9 Powiot do tej samej roboty cykl |56 min
PH- 2053 R4

Rys. 4. Przyklad karty operacyjnej transportu dla transportu powtarzalnego.
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dla ich charakterystyk (szybko$¢ ruchu, no$nosé, zakres sto-
sowania itp.), na ktorych opiera si¢ planista przy dysponowaniu
odpowiednimi $rodkami dla przewozu odno$nych mas towa-
rowych. Dlatego tez sekcja planowania musi posiadac te charak-
terystyki w postaci kartotek, opracowanych na wzor znormali-
zowanych kart obrabiarek, :

W sekeji planowania musi rowniez znajdowac si¢ ewidencja
pojemno$ciowa miejsc skladowania mas towarowych w obre-
bie warsztatéw, a wiee magazynéw miedzydziatowych, aby
gromadzace si¢ do przewozu przedmioty mozna bylo sktado-
waé bez narazania sie ma ewentualne zatory. W tym celu ewi-
dencja ta musi zawiera¢ dane uzyskane z sekecji organizacii.

Wreszcie dla wiasciwego doboru Srodkéw tramsportu sekeja
planowania musi posiadaé¢ spisy materialéw podlegajacych trans-
rortowi scharakteryzowane wedlug cech bezpieczenstwa prze-
wozowego (inne muszg by¢ zastosowane Srodki dla suroweow,
inne np. dla precyzyjnych, gotowych wyrobéw).

Cala ta wyczerpujgca dokumentacja, aktualizowana w miarg
powstajacych zmian, stuzy do racjonalnego ukiadania planéw.

Z wielu systeméw planowania najbardziej zyciowy okazat
sie elastyczny, dostosowany do biezacych i zmiennych warun-
kéw produkeji sybtem dwuetapowy. Pierwszy etap stamowi —
analogicznie do planowania produkcyjnego — ulozenie planu
okresowego, obejmujacego okresy co najmniej miesigczne i ujmu-
jacego zadania przewozowe w stosunku do odpowiednich mas
towarowych podzielonych wedlug cech transportowych w zakre-
sie miedzywydziatlowym. Tak ujete zadania, charakteryzujace po-
trzebne Srodki, zasadnicze kierunki, masy towarowe oraz czasy
pracy, oparte o odpowtednie plany produkeji i z nimi zharmo-
nizowane, stuza do prac drugiego etapu — zdecentralizowanego
planowania tygodniowego i dziennego w rozdzielniach warsz-
tatowych, ktére to funkcje spelniaja rozdzielcy produkeyjni,
wzglednie przy duzym masileniu transportu — pracownicy sekeji
planowania, przydzieleni na state do rozdzielni warsztatowych i
dysponujacy srodkami transportu w Scistej wspoélpracy z biegiem
produkeji i jej codziennymi potrzebami.

Dysponowanie ruchem transportowym odbywa si¢ na pod-
stawie kart transportu, wystawianych zasadniczo na caly dzien,
wzglednie tydzien na odpowiednia grupe ludzi. W poszczegdl-
nych przypadkach, kiedy zajdzie konieczno$¢ szybkich, termino-
wych dostaw, nie przewidzianych w planie, karty te wystawia
sie w czerwonym kolorze, sygnalizujac w ten sposéb na warsz-
tatach terminowe dostawy.

Wzory kart transportowych przedstawiaja rys. 5 i 6 (dla
transportéw recznych). Robotnicy transportowi wzgl. rozdziel-
czy odnotowujg czas wykonania pracy, zas punkty tadunkowe
odnotowuja ciezar lub ilos$¢ dostarczonych mas towarowyeh.

Karty te wystawia sie w dwodch egzemplarzach, z ktérych —
po wykonaniu pracy — jeden egzemplarz zostaje odestany do
obliczenia zarobkéw i kosztéw wilasnych, a drugi egzemplarz
odsytaja rozdzielnie do sekeji kontroli wydziatu transportowego

Zak{ad | Karta transportowa | Elektrowozek Nr...........
Nr 7 szt | do ao |todunek| Czas jazdy
zlec. | wydzipud kg. | preewozy |wyeelbud) kg | min | podpis
Wypelnia sekcja rozdzielcza Wypetna kierowea
== IS S |
e !ﬂ( I R B
iy na poczgiky - #
Napiecie “"EZEX jazdy.. ...
Przebyto ilosc km............ ztadunkiem; ... luzem;
Czas jazdy..........min [Czas postoju.......
Przewieziony tadunek ... ... ... . t]
BH-28]57 AR5
Rys. 5

do dalszego przepracowania w sensie analizy pracy transpor-
towej, kontroli planu, sprawozdawczosci ; wnioskowania dla
dalszych usprawnien organizacyjnych.

Sprawozdawczo$¢ musi obejmowaé nastepujace momenty:
czas pracy poszczegélnych urzadzen w stosunku do planu na
poszezegolnych odcinkach, czas bezezynnos$ci, cigzar wzgled-
nie ilo$¢ przewiezionych ladunkéw 1 na jakich odcinkach (t —
km), wykorzystanie zdolnosci tadunkowej i przepustowej urza-

dzenn transportowych oraz koszty wiasne ujete: 1) w stosunky
do masy i odleglosci (tzw. koszt jednego t — km), z uwzgled:
nieniem poszczegélnych rodzajéow $rodkéw przewozowych, 9§
w stosunku do poszczegélnych wydziatéw, dla ktérych trans
port zostat wykonmany. Zestawienia sprawozdawcze winny by
uzupelnione danymi zawierajacymi koszty konserwacji i napray
urzadzen transportowych (Srodki, drogi i ich uzbrojenie).

Forma tych sprawozdan réwniez nie jest obojetna i winng
by¢ ujednostajniona w postaci tabelarycznej i graficznej. Wykre.
sy Gantta, na szeroka skale juz u nas stosowane, beda tu naj:
wlasciwsze. '

Przechodzac do zagadnien konserwacji nalezy podkreslic
planowo$¢ w ich wykonaniu. Czy to bedzie dotyczyé napraw do-
raznych, pracy stacji obslugi czy utrzymania drég oraz ich|
uzbrojenia, musi by¢ spetniony zasadniczy warunek petnej syn |
chronizacji tych prac z wydziatem ruchu i jego Srodkami dyspo-
zycyjnymi, w przeciwnym bowiem razie moga powstawaé zabu-
rzenia przewozowe i w wielu przypadkach zaistnieje niemoi:
liwo§¢ wykonamia zadanyci planéw transportowych.

Prowadzenie podrecznego warsztatu naprawczego i stagj
obstugi oparte jest na zasadach przyjetych w warsztatach na
prawczych glownego mechanika. Do zadan sekeji techniczng
nalezy — jak mowiliSmy wyzej — opracowywanie instrukeji
obstugi wurzadzen transportowych. Instrukecje te powinny byt
trwale wuwidocznione przy danych S$rodkach transportowyel
wzglednie wywleszone w widocznych miejscach, a obstuga od-
powiednio wyszkolona i stale kontrolowana w spelnianiu i pize:
strzeganiu wydanych instrukeji. Instrukeje te powinny zawierat
nastepujace dane: czynnoSci, jakie obstuga ma wykona¢ przed
rozpoczeciem pracy, spos6b wykonywania tych czynnosci; prze
pisy, ktorych nalezy przestrzegaé w czasie pracy oraz Czynmno-
Sci, jakie powinny by¢ wykonane po zakonczeniu pracy. F

Przechodzac wreszeie do zagadnien analizowania wynikdy
pracy transportu przez koszty wlasme, nalezy przepracowac do-
kladnie schemat podziatu tych kosztow w ramach planu kont
Poniewaz wydatki zwiazane z tramsportem stanowia dla daneg
przedsiebiorstwa tzw, koszty wspdlne, ich ewidencja i podzial
odbywaja sie poprzez arkusz rozliczeniowy kosztow. Ze wzgledi
na potrzeby doktadnej analizy nie wystarcza przyjeta metoda
ksiegowania, gdzie koszty te zasadniczo ging w posrednich
kosztach materiatéw i robocizny. Rozbudowa zatem tego schema- §
tu bedzle rozszerzeniem rodzaju kosztéw przez wydzielenie
materialéw potrzebmych 'do ruchy uvzdadzen transportowych
do konserwacji i do napraw. To samo dotyczyé bedzie narzedii
pomocy i czeSci wymiennych. Analogicznie musi by¢ przeprow
dzony podziat robocizny i wszystkich, zwiazanych z nia doplal
na wilasciwy transport, konserwacje, naprawy, bezczynnos¢ itp

Umiejscawianie tych kosztéw musi byé dokonywane z jedue]
strony na wydziat transportu, a z drugiej na poszczegdlne wy
dziaty, w ktérych odbywa sie transport oraz na grupy Srodkow

Zaktad R Karta Grupa
transportowa UansD
Wypednia sekcja rozdzelcza
Z Do
Odozal ....... .. Oddziat
NaSZynaEe S Maszyna.. ...
Budynek ... ... .. Budynek . ... ..
SzlykgR i e
Materiatems g e s s
Zlee NG e s e
Daiasi podpis . s isscta s live
; Wykonat
wyznaczony wzyty Robotnik *| Srodek trans
Marka
P11 28[53 R
Rys. 6.

transportowych .obstugujacych szereg wydzialéw i wreszcie przet
przeliczenie tych wszystkich kosztéw w stosunku to—Kklm kazdej
grupy, co jest sprawa niezmiernie wazna ze wzgledu na ekono
miczno$é stosowania i uiywania wlasciwych urzadzen dla
wlasciwych celow.

Pobiezne rozpatrzenie kwestii kosztéw wlasnych potraktow?
lem ramowo, raczej jako wytyczne dla dziatu kalkulacji w opar
ciu o obowiazujacy w naszym przemys$le plan kont,
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- Zeszyt 10

: W dniu 8 sierpnia 1954 r. we Wroctawiu odbylo sie uroczy-
. ote otwarcie Krajowej Wystawy Wynalazczosci i Postepu Tech-
nicznego z udzialem® przedstawicieli Rzadu, Komitetu Central-
nego PZPR, Cenralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych, Naczelnej
Organizacji Technicznej j organizacji spolecznych.

Wystawa Wynalazezosei i Postepu Technicznego ma za za-
" Janie zapoznanie szerokich mas spoleczenstwa z dotychczaso-
. wym dorobkiem polskiej ftechniki, z dorobkiem twoérczej mysli
polskiego robotnika, technika i inzyniera, ma by¢ nowym bodz-
cem dla nowatoréw, racjonalizatoréw i wynalazcéw, dla nowej
masowej fali rozszerzania i pogltebiania ruchu wynalazezoSci
~ we wszystkich dziedzinach naszej gospodarki narodowe;.

Zadania te Krajowa Wystawa Wynalazczosei i ([Postepu
Techniczhego we Wroctawiu spelnia catkowicie,

Na Wystatvie zgromadzono okolo 5000 eksponatéw, ktdre

mozna by podzieli¢ na dwie grupy: jedna — stanowigca prze-
glad wyrob6éw przemysiowych, maszyn i wurzadzen, ktdrych
dotychczas w kraju nie produkowaliSmy, i druga — stanowigca

wyb6r prac racjonalizatorskich, pracownikéw przemystowych lub
instytutéw naukowo-badawezych, ktére to prace zostaty wprowa-

1. Tokarka TPS-400.

Rys.

dzone w zaktadach i przyczynily si¢ do osiggniecia powaznych
wynikéw na polu walki o wprowadzenie postepu technicznego i o
obnizenie kosztéw wlasnych wytwarzania.

Dzienn otwarcia Wystawy stal si¢ dniem wielkiego $wieta pol-
skiej techniki, podsumowaniem naszych osiagnie¢ w rozbudowie
przemystu, Byl on takze i czym$ wiecej: spetnil powazna role
W dziele mobilizacji pracownikéw wszystkich zakladéw pracy,
przodujacych ludzi catego kraju do walki o jeszeze skutbeczniej-
sze, jeszcze S$mielsze wprowadzanie nowej techniki do twor-
czych poszukiwafl sposobéw rozwigzania réznych probleméw,
jakie staja przed nasza gospodarka narodowa.

Musimy, bowiem pamieta¢, ze w roku 1946 poziom naszej

produkeji przemystowej na skutek zniszczen wojennych byt
nizszy od przedwojennego. W roku 1949 przekroczyliSmyi o ponad
0% poziom przedwojennej produkeji. W koficu roku 1954 po-
ziom produkeji przemystowej bedzie wyzszy przeszlo cztero-
krotnie od poziomu roku 1939, a 5 i pot-krotnie w przeliczeniu
na jednego mieszkanca. W tym wzroscie produkeji przemysiowej
poczesne miejsce zajmuje produkeja przemysiu maszynowego,
ktéra w roku 1953 byta 9-krotnie wyzsza miz przed wojna,
& produkeja obrabiarek 15 i pét raza wyzsza.

Jak widaé z powyzszych danych przemys! maszynowy na
Wystawie Wroctawskiej zajmuje czolowe miejsce, przedsta-
Wiajgc wyprodukowane w oslatnim roku nowe modele obrabia-
rek, narzedzi, przyrzadéw, marzedzi pomiarowych, silnikow elek-
trycznych, maszyn wiokienniczych, samochodéw, ciagnikéw, mo-
tocykli, maszyn rolniczych, wagonéw, parowozéw itp.

_ Wystawa podzielona jest na trzy czeSci: gléwna cze$é miesci
8i¢ na terenie wystawowym dawnej WZO, pozostate zas miesz-
zg sie: pokaz kolejowego taboru wykonywanego — we wroc-
lawskim PAFAWAGU, pokaz produkowanego w Polsce sprzetu
samochodowego — na Placu Miodziezowym w Srédmiesciu, pokaz
. cksponatéw budownictwa przemystowego — w gmachu NOT.

a gléwnym terenie Wystawy eksponaty sa zgromadzone w pa-
wilonach ‘branzowych Iub tez kolo nich. :

12y wejsciu do pawilonu przemystu maszynowego z podzi-
Wem ogladamy najwigkszy eksponat tego pawilonu, mianowicie

S-tonows karuzelwke produkcji Raciborskiej Fabryki Maszyn

konstrukcji inz. Kwiatkowskiego, Posiada ona moc 56 kW oraz

Krajowa Wystawa Wynalazczoéci i Postepu Technicznego

hydrauliczng zmiang obrotéw, @ toczenia 3500 mm, [rzekrdj
wiéra 150 mm2, Z innych obrabiarek wymieni¢ nalezy frezarke
pionowa typu 3 FYA i frezarke uniwersalna pozioma typ 3 FWA,
produkowamne przez Zaktady 1-Maja w Pruszkowie. Duze
zainteresowanie wéréd zwiedzajacych budzi tokarka TPS-400
skonstruowana przez laureata Nagrody Panstwowej, inz. Cze-
stawa Mierzejewskiego, przystosowana do szybkosciowego skra-
wania, Na tokarce tej odbywaja sie¢ stale pokazy skrawa-
nia wielkimi posuwami przy uzyeiu moza Kolesowa, Obok wi-
dzimy tokarke rewolwerowa Rv-80 dostosowana do obrébki
szybkoSciowej. Posiada ona hydrauliczna preselekcje obrotéw.
Rewolweréwka ta spotkata sie juz z duzym uznamiem fachow-
cow na wystawach w Lipsku i w Paryzu.

Walcarka do gwintéw typ RBW-80 wystawiona w pawilonie
umozliwia wykonamnie gwintu M16 o okreslonej diugosci w ciagu
32 sek, podczas gdy ten sam gwint wykonuje sie na automacie
72 sek, a na rewolwer6wce nawet 180 sek. Walcarka do gwin-
téw jest projektem racjonalizatorskim inz. Zienkiewicza.

Reprezentowane sa réwniez obrabiarki do drewna, jak fre-
zarka do drewna AONe6 i szlifierka tasmowa.

Rys. 2. Tokarka rewolwerowa Ry 80

Obok dzialu obrabiarek wystawiono szereg ekspomatéw lo-
zysk kulkowych, ktorych produkcja krajowa rozwija sie przy
wydatnej pomocy ZSRR.

W dziale obrébki metali i ostrzenmia narzedzi demonstrowane
sg nowe metody pracy na eksponatach znajdujacych sig¢ w
ruchu. Pokazuje si¢ szlifowanie spiekéw na szlifierce z elasty-
cznym uchwytem, szlifowanie wysokowydajne polaczone 7 elek-
troiskrowym utwardzaniem, lutowanie nozy i hartowanie narze-
dzi pradami wysokiej czestotliwosei.

Na szezegélna uwage zastuguja: drazarka elektroerozyjna
do drazenia otworéw dowolnego ksztattu i wielkosci od @
0,09 mm poczawszy. Obrabiarka ta, projektu inz. 7. Kujawskiego,
znajduje coraz wigksze zastosowanie w zakladach przemyslo-
wych; ostrzarka termoelektryczna opracowana przez 100S, ktéra
umozliwia szybkie i precyzyjne szlifowanie nozy tokarskich;
pita elektrokontaktowa do cigcia metali; pita termoelektryczna
TP-101 opracowana przez IMANL dla przecinania stalj trud-
noobrabialnych, hartowanych oraz weglikéw. Maksymalna @
przecinanego pretar 100 mm. Moc 15 kW. Szeroko$¢ rowka

_ przeciecia ok. 1 mm.

Z innych reprezentowanych na Wystawie urzgdzen wyliczy¢
nalezy: automat konstrukeji inz. T. Ruta do hydraulicznego
oczyszezania - nagrzanych pretéw ze zgorzeliny, piec typu
PIS-10 do lutowania pradami wielkiej czestotliwosci plytek
z weglikow spiekanych do nozy tokarskich; agregat do metalizo-
wania zuzytych czesci maszynowych; aparat do elektroiskrowego
utwardzania ostrzy narzedzi o mocy 0,6 kW oraz urzadzenie
pomysiu B. Kuleszy do zmechanizowanego ostrzenia i elek-
troiskrowego utwardzania zebéw pit tarczowych.

Na Wystawie pokazano réwniez szereg przyrzadow i uchwy-
téw usprawniajacych obrébke jak: przyrzad do zmechanizo-
wanego frezowania pretéw kwadratowych, np. uchwytéw gwin-
townikéw itp. pomystu inz. A. Dmowskiego; przyrzad ten skraca
czas obrébki 6-KFotnie; rolka specjalna do profilowania tarcz
$ciernych pomysiu szlifierza St. Kotwicy; podajnik do szlifo-
wania igiel i sworzni metoda bezklowsa, uproszczone uchwyty
samocentrujace, przyrzady do ustawiania nozy, uchwyty, po-
dzielnice itp. ‘ : '
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Rys. 3. Piec typu PIS-10.

Na licznych eksponatach pokazano: metode spajania me-
tali na zimno, ktéra znajduje przede wszystkim zastosowanie
do metali niezelaznych, opracowana przez Instytut Obrébki
Plastycznej; odlewanie narzedzi metoda traconego wosku, me-
toda skorupowa, metoda napawania itd. w opracowaniu - In-
stytutu Odlewnictwa.

W czeSci poSwieconej metalizacji natryskowej widzimy me-
talizowanie przedmiotéw pistoletami gazowymi oraz nowoskon-
struowanymi przez IMANL pistoletami elektrycznymi. Przedsta-
wione eksponaty pokazuja liczne zaslosowanie metalizacji na-
tryskowej przy regeneracji czgsci, tworzeniu powlok ochronnych
oraz ilustruja oszczednoSci uzyskiwane na robociznie i meta-
lach kolorowych. W dziale tym znajduje si¢ kompletnie wyposa-
zone stoisko metalizacji natryskowe;j.

Instytut Spawalnictwa demonstruje miektére swoje prace o
szerokim zastosowaniu jak: spawamie blach cienkich elektroda
lezaca, spawanie tukiem krytym, spawanie blachy ocynkowanej
cynkiem zamiast cyna. Metody oszczedzania stali szybkotna-
cej w konstrukeji narzedzi widzimy na przyktadzie napawanych
frez6w i narzedzi gdrniczych.

Zademonstrowano tez bogaty asortyment narzedzi i przy-
rzgdéw mierniczych siuzacych do pomiaru diugosci, kata, ksztat-
tu oraz mnajrozniejszych wielkosci fizyeznych. Migdzyr innymi
wymieni¢ nalezy defektoskop wultradzwickowy konstrukeji inz.
J. Tabina, zmodyfikowany gladkosciomierz WB-4 prof. inz. W.
Biernawskiego i in. Dzial aparatéw pomiarowych demonstruje
kilkadziesiat eksponatéw, a wsréd nich przyrzady do ustawie-
nia czujnikéw, sprawdziany, czujniki ze szkla, wzorce gtadkosci,
gladkosciomierze, katomierze do marzedzi skrawajgcych, prze-

Rys. 4. Agregat do metalizacji natryskowe].

plywomierze, analizatory: spalin, szybkoSciomierze,
metry, twandoSciomierze, zegary, wagi itp.

Stoisko maszyn i aparatéw elektrycznych posiada dwa dzia-
ty: maszyn elektrycznych i aparatury elektrycznej. Wsr6d ma
szyn zwracaja uwage liczne typy silnikow asynchronicznych,
a zwlaszeza duze silniki moc 1500 kW mie produkowane do te]
pory w kraju. Pokazana ma Wystawie spawalnica przetworni-
kowa 500 A jest duzym osiagnieciem konstrukeyjnym CBK
maszyn elektrycznych i Instytutu Spawalnictwa. Wsrod apara-
tury elektrycznej widzimy rozmego typu woltomierze, ampero-
mierze, wylgezniki, przekazniki itp. Konstrukcja wystawionych
odgromnikéw jest dzietem robotniczo-inzynieryjnej brygady
inz. Lukomskiego.

Trudno wymieni¢ wszystkie ciekawe eksponaty znajdujace
sie nar Wystawie. Twéreza mysl polskiego robotnika ; technika,
ktéra jest motorem posigpu technicznego i rozwoju mnaszego
przemystu widoczna jest mna wszystkich stoiskach Wystawy.
O rozwojii ruchu racjonalizatorskiego w przemysle maszynowym
Swiadczy rosnaca z roku na rok ilo§¢ wnioskow. W roku 1953
zgloszono ich 73 tysiace, a zrealizowano 36 tysiecy, w pierw-
szym za$ pélroczu br. zgloszono juz 40 tys. wnioskow, a zreali-
zowano 21 tys. W wyniku racjonalizacji zaoszczedzono W
1953 r. powazne ilosci materialow deficytowych: miedzi, cyny,
stali i zeliwa stopowego, blachy itd., zaoszczedzono réwnies
wielka ilo§¢ roboczogodzin przysSpieszajac procesy technolo-
giczne i usprawniajgc orgamizacje pracy. T

«dynamo-

Przeglad prasy technicznej

Srutowanie jako érodek zwiekszenia trwatosci
kolejowych resoréw i sprezyn
1. Badania laboratoryjne

Badaniu poddawano prébki ze zlobkowanej ta§my stali re-
sorowej 55652 (0,56% C; 1,85% Si; 0,77 Mn; 0,023% P; 0,016% S)
z tego samego spustu. Ztobki w prébkach polozone byly syme-
trycznie wzgledem os; wzdluznej (rys. 1).

i
l I | =
T%

PM-17/54-R1

Probki poddano hantowaniu i odpuszezaniu do twardosci 38 =—
=+ 42 Hre. W celu zbadania wpltywu réznych sposobéw obrébki

cieplnej na wytrzymalo§é stali probki podzielono na sze$é grup
i poddano réznym zabiegom obrébki cieplnej z zachowaniem
dla wszystkich badanych prébek jednakowej twardoSci

@0 T2 Hyo).

Probki nieparzystych mumeréw badano na wylrzymatosé zme:
czeniowa bez obrébki powierzchniowej, za$ parzyste poddane
Srutowaniu od strony zlobka, tj. od strony wiékien rozciaganyeh:
Srutowanie przeprowadzono Srutem zeliwnym o Srednicy 0,6 +
—+— 0,8 mm, poddajgc probki dziataniu strumienia $rutu o nate
zenin 70 kG/min w czasie 30 sek. Wszystkie probki badane
na wytrzymalo§¢ zmegczeniowa na specjalnej maszynie Wywo
lujacej jednokierunkowe maprezenia zmienne o czestotliwost
1400 okreséw na minute, Granica préby — 3000000 okres6w:

Badania wykazaly, ze Srutowanie podwyzsza granice Wy
trzymato$ci zmeczeniowej o 15 + 309% przy wszystkich rodZ_k"'
jach obrébk; cieplnej, przy czym wyzszy jej przyrost obserwije:
my na prébkach o nizszych wiasno$ciach mechanicznych. Naj:
wyizsza wyirzymalo§é zmeczeniowy stali resorowej 55S2 otrzy-
mujemy przy izotermicznym hartowaniu, Ponadto efekt $ruto:
wania wystepuje najsilniej w probkach o odweglonej warstwie
powierzchniowe;j.

2. Badania resoré6w w naturalnych warunkach

Badaniom poddano zwykle 12-pidrowe resory dwiosiowego
wagonut towarowego ze wzmocnionym uchem (rys. 2) i z takim
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samym uchem w stanie Srutowanym. Srutowanie przeprowadzo-
no stalowym Srutem S$rednicyi 1 -+ 0,8 mm, stosujac strumies
o natezeniu 70 kG/min w ciagu 30 sek.

Badania przeprowadzono na specjalnie skonstruowanej ma-
gzynie, na ktérej umieszezono réwnoczesnie 8 resoréw i podda-
wano kolejno jednakowemu obciazeniu (7000 kG) i ugieciu 20 mm
7 czestotliwoSeid 20 okreséw na minute, Srednia ilo$é okreséw
do chwili zniszczenia wynositar 153750. Z 16 resorow 12 zostato
sniszezonych na skutek odlamania ucha wierzchniego pidra.
Odlamanie nastgpilo w przekroju a—b w odleglosci / od skia-
dowej normalnej P, obciazenia wagonu P. Odleglo$é ta zo-
stala okreslona ze §ladéw tarcia na piérach badanych resoréw.
Moment wywolujacy odtamanie ucha M = Py - [ + P, - C
wywolywal naprezenia zginajace w przekroju a—b wierzchniego
piora, dochodzgce do granicy plastycznosei materiatu.

Spoéréd grupy resorow ze wzmoenionym uchem wierzchniego
piora (rys. 2b), wykluczajgeym dzialanie momentu odtamuja-

TABLICA I.

Metoda
obrébki
cieplnej

Nr sprezyn Przebieg obrébki cieplnej

Naweglanie przy temperaturze 880°C w prosz-
ku naweglajacym (1 cze$é sody, 7 czeéci wegla
drzewnego). Nagrzewanie w ciagu 7 godzin
i wytrzymanie przez 3 godziny i 40 minut.
Chlodzenie w oleju; hartowanie z 880°C do
150 = 200°C i bezpoérednie odpuszczanie przy
460 —— 480°C w ciagu 3 godzin.

od 1 do 8 1

Nagrzewanie w zgorzelinie; dalsza obrébka
jak p. L.

Nagrzewanie w_piasku do 880°C; dalsza ob-
rébka jak w p. L.

od 9 do 16 2

od 17 do 24 3

Jak w p. 3, tylko hartowanie w oleju, a nie

od 25 do 32 4
w wodzie.

Hartowanie z temperatury nawijania, pelne
ochtodzenie w wodzie; odpuszczanie przy
460 —— 480°C w piecu ciaglego dzialania.

od 33 do 40 )

Hartowanie z temperatury nawijania; chlo-
dzenie w wodzie do 150 —— 200°C i bezpo-
srednie odpuszczanie przy 460—-480°C w pie-
cu ciaglego dzialania.

od 41 do 48 6

okreséw na minute. Maksymalna sita dzialajaca na sprezyne
wynosita 4990 kG, najwigeksze naprezenie 51 kG/mm?2, najmniej-
sze — 30 kG/mm?2. Sprezyny badano az do zniszczenia. Gra-
nica proby — 3000000 okresow,

Po zakoficzeniu préby pomiary wykazaly zmniejszenie sie
wysoko$ci sprezyn od | do 9 mm. Najmniej zmieniaty swa wy-
sokas¢ sprezyny hartowane w wodzie z temperatury nawijania.

Srednie wyniki badan dla kazdej grupy sprezyn zawiera
tablica II. Analiza wynikéw wykazata, ze rdézne metody ob-
robki cieplnej nie doprowadzilyr do znacznego wzrostu odpor-
nosci sprezyn. Najlepsze wyniki uzyskano przy hartowaniu w

DR = R =

A W L

i

K

i_ wodzie z temperatury nawijania (metoda 5) ; hartowaniu w

i oleju (metoda 4).

y Istnienie warstwy odweglonej glebokosei 0,6 mm, jak réw-
niez usunigcie warstwy odweglonej droga cementacji nie wply-

o nelo na zwiekszenie trwalosSci sprezyn.

) Niezupetne studzenie przy hartowaniu (metoda 6) nie jest
zalecane, poniewaz powoduje wydzielanie wolnego ferrytu, co

PM 17/54 R2

4
R P
Rys. 2. Konstrukeja ucha wierzchniego piéra; a — zwykta, b — wzmocn'ona

cego ucho, zbadanog 10 sztuk. Resory te wytrzymaty do chwili
zlamania Srednio 392410 okreséw, przy czym nie stwierdzono anj
jednego ztamania ucha. W o$miu z nich zlamanie nastapilo
W miejscu oczyszezenia powierzchni w celu dokonania pomiaru
twardosci lub w miejscu odcisku kulki.

. Nastepnie przeprowadzono badania resoréw (8 sztuk) zto-
tonych z piér Srutowanych. Uszy wierzchnich piér tych resorow
zostaly wykonane wg rys. 2b. Srutowaniu poddano wewnetrzna
powierzchnie krzywizny piér. Srednia ilo$¢ kresow wywoluja-
tych zniszczenie wynosita 934769.
W tym przypadku piéra tamaly

znacznie obniza wilasno$ci wytrzymatosciowe sprezyn.

Twardo$¢ sprezyn, zwlaszcza poddanych odpuszezaniu w
piecach ciaglego dziatania (metody 5 i 6), byta nadmiernie wy-
soka i nieréwnomiernie roztozona, co mialo powazny wplyw na
wlasnos$ei mechaniczne sprezym.

Konieczne jest réwnomierne nagrzewanie sprezyn i przediu-
zenie okresu odpuszczania sprezyn. W kazdym przypadku (nie-
wlasciwa obrébka cieplna, istnienie warstwy odweglonej, obec-
no$¢ w strukturze wolnego ferrytu) S$rutowanie podnosilo gra-
nice wytrzymatosci zmeczeniowej (w zakresie naprezen robo-
czych) 5 do 6-krotnie.

4. Wzmacnianie probek w stanie napiecia

W warunkach laboratoryjnych przeprowadzono S$rutowanie

piér resorow kolejowych w stanie napiecia. Badano prébkj ze

TABLICA II.

sie w réznych przekrojach. Wi- - : >
g x : : S § ane
dtZIHll(y z tegO, 7e spec_lalna kon- Nl' prezyny niesrutowane Sprezyny $rutowan
strukeja ucha i $rutowanie zna- metody | Glebokogé Zmniej S iej
: jsze- . . .. | Glebokoé¢ Zmniejsze- St
Gnie zwiekszaja okres pracy obréb- | warstwy Zal‘(ireés. nie wyso- Srednia ilo§é e Zakres . | ‘nie wyso- Srednia ilo§é
[esoréw. : Yoan twardosel | podei spre- | okreséw do Rt twardosci koéci spre-| okreséw do
< ciepl = ' Hge Zyny zniszczenia R HRc 2Dy, zniszczenia
3. Badania zewnetrznych : W mm W mm W mm W mm
Sprezyn wozko -
p @w); k;’w 50-tonowego 1 0= 0,1 134 —=iig 8,0 307,000 (0= GBI || ey 6 1600 000
g0nu towarowego 2 oi — o,g 36 — 44 4,8 525000 0,3 40 — 42 — ?sgg 808
- : TS 3 j4 =10; 38 — 45 — 377 000 0,4 42— 44 — 850 00
d Dla porownania przeprowa- 4 0,6 — 0,7 | 33 — 45 2,5 456 000 0,6 30 — 43 7,5 3000 000
zono badania sprezyn Srutowa- 5 0,1 — 0,2 | 51 — 58 1,0 704 000 0,1 —0,2| 50— 55 — 2909 000
ﬂych 1 1‘['ieéruto\vanycl1. Badane 6 (R 42 — 58 4,0 290 000 0,1 49 — 52 = 2 380 000

Sprezyny zostaly podzielone na
bg}'up, po 8 sztuk w kazdej. Sprezyny kazdej grupy podlegaly
obrébee cieplnej podane w tablicy I. Sprezyny niesrutowane
fZhaczono numerami nieparzystymi, Srutowane — parzystymi.
Stutowanie przeprowadzono w ten spos6b, ze sprezyny na
Oprawkach umieszezonp w komorze stanowiska do $rutowania.
Czasie Srutowania obracano sprezyny przy pomocyl wystaja-
&eh czedei oprawek, réwnoczesnie przesuwajac je w strumieniu
Sutu w kierunku wzdluznym, Czas $rutowania kazdego odeinka
+ 40 sek, zuzycie $rutu 70 kG/min,
Badawnie_ sprezyn na wytrzymalo$¢ (na tej samej maszynie
% poprzednio omawiane sprezyny) przeprowadzono przy obcia-
“niu sprezyn 2900 kG i ugieciu 20 mm z czestotliwoscia 80

stali 55C2 o wymiarach jak na rys. 1 z ta jedynie réznica, iz
szeroko$¢ probek w Srodkowej czeSci wynosita nie 35, a 30 mm.
Poddano je hartowaniu w oleju z temperatury 880°C i odpusz-
czaniu przy temperaturze 4800C w ciggu godziny. Po tej ob-
rébee twardos¢ prébek wynosita 402 Hpe. Pary probek Sci-
$nieto Srubam’ na koncach z przektadka w Srodku, ktérej gru-
bos¢ byta tak dobrana, iz w Srodkowym przekroju powstawaly
naprezenia zginajace 80 + 90 kG/mm2, przy czym prébki skia-
dano tak, by wiékna rozciagane znajdowaly sie po stronie ztobka.

W ten sposéb w prébkach wywolano naprezenia zblizone do
naprezen powstajacych w piérach resoréw pod duzym ob-
ciazeniem,
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Tak przygotowane prébki $rutowano od strony widkien roz-
ciaganych, nastepnie poddano je jednostronnemu obeiazeniu
zmiennemu, W wyniku badan (rys. 3) stwierdzono, ze granica
wytrzymatoci tak obrobionych prébek wynosi 8ﬁ(\)ﬁk(}/mm2 W

¢ IR e pgoen U TINNG

c
Ko/mm*
{5 B
: 80 ;
3 e
5=70:
1 . .
Rys. 3. Granica wytrzymaloSci zme-
8S60 czeniowej probek ze stali resorowej
3 £ 556S82.- 1 — bez Srutowania, 2 —. Sru-
towanie w stanie swobodnym, 3 —
Q 2 = . Srutowanie w stanie napigcia.
y .
': 3 50 %0 \.._‘
i o\o e
: Q‘L HI S
: () \ o d
; 40 o~ o T:
S o
30 $§

0 1000000 2000000, 3000060

Liczba okresow do zniszczenia
PH-17[54-R)

poréwnaniu z 46,5 kG/mm?2 w prébkach Srutowanych bez napie-

cia wstepnego i 39,6 — w probkach nieSrutowanych. Interesu-
jacy jest fakt, iz pekniecie nastepowalo od strony naprezen
Sciskajacych. et %

- (Kand. mech. nauk. D. G. Iwannikow — Wiestnik Maszinostrojenija,

mr 10/53, str. 59).

Obrébka cieplna w atmosferze 'pary wodnej

Para wodna jest na ogél niepozadanym skladnikiem atmo-
sfery pieca podczas obrobki cieplnej stali ze wzgledu na dziata-
nie utleniajace i odweglajace, W pewnych jednak przypadkach
zastosowanie atmosfery pary wodnej przedstawia do$¢ duze ko-
rzySci W pordwnaniu z ogrzewaniem w powietrzu, nie wymaga

za$ — jak inne atmosfery regulowane — niejednokrotnie bar:
dzo zlozonych i kosztownych generatoréw.
W temperaturze 280 =+ 6259C atmosfera pary wodnej chron

przed tworzeniem sie zgorzeliny przy odpuszezaniu i odpreza-
niu czescy stalowych i zeliwnych, jak réwniez przy wyzarzaniu,
odprezaniu, przesycaniu i starzeniu wielu stopéw metali kolo-
rowych (tu zakres temperatur jest nieco wickszy- — 200 =
= 625 0C). Dziatanie pary na powierzchnie metalu powoduje
powstawanie niebieskiego nalotu tlenkéw na przedmiotach sta-
lowych, co stanowi zjawisko w wielu przypadkach pozadane.
Przedmioty ze stopow kolorowych réwniez pokrywaja sie war-
stewka tlenkéw. :
Obecnie atmosfere pary wodnej stostje sie przy obrébce ciepl-
fnej nastepujacych czedei: a) narzedzi ze stali szybkotnacej
(wiertel, gwintownikéw, rozwiertakéw, frezéw itp.), b) niekts-
rych czesci zeliwnych, jak np. pierscienie tlokowe, ¢) czesci

odprezanych po obrébee plastyeznej ma zimno Iub po obrdbee
skrawaniem, d) przedmiotéw stalowych odpuszezanych w za.
kresie temperatur do 600 <+ 6500C, e) ‘czesci wymagajacych ob-
rébki powierzchniowej dla uzyskania odpornosci na korozje lub
odpowiedniego wygladu zewnetrznego, 1) spiekanych wyrobdy
zelaznych.

W przypadku narzedzi ze stali szybkotnacej odpuszczanie w
atmosferze pary zastosowano jako ostatnia operacje po- szlifo-
waniu na gotowo, otrzymujac na powierzchni warstewke tlenky
(FesOy4) o grubosci siegajacej 2,5 u. W wyniku tej operacji otrzy:
mano znaczne przedluzenie -trwatosci narzedzi. Wg przytacza.
nych danych ilo$¢ otworéw wiercona w tych samych warunkach
wiertlami . spiralnymi po obrébce w atmosferze pary wodnej
wzrosta, w  poréwnaniu z wiertlami obrabianymi normalnie,
o 75%. Wplywa tu prawdopodobnie zmniejszenie sklonnose
do ‘zgrzewania sie wiéra z powierzchnig narzedzia (dzigki nie
wystepowaniu styku czystych powierzchni) i zmniejszene tareia
podczas pracy, spowodowane zatrzymaniem oleju w warstewee
tlenku. :

W przypadku przedmiotéw zeliwnych stwierdzono wzrost
odpornosci na Scieranie. Wiaze si¢ to, podobnie jak poprzednio,
ze zdolnoScig pochtaniania oleju przez warstewke tlenkows,
jak réwniez ze znaczna twardosScig tej powloki.

Najpowazniejsza zaleta odpuszczania stali w atmosferze pary
wodne] jest zwigkszenie odpornosci na korozje. Jak stwierdzo:
no, uzyskana odporno$é w niczym nie ustepuje odpornosei an-
tykorezyjnej przedmioiéw oksydowanych w drodze specjalne-
go zabiegu, Jezeli chodzi o oczyszezanie powierzchni wielu czgs:
ci, pokrywanych galwanicznie po obrébee cieplnej, réwnomiernosé
ckladu i grubosci powloki tlenkowej umozliwia znaczne skroce-
nie czaséw trawienia. Jako przyklad podawany jest sworzef,
ktéry hartowany i odpuszezany w atmosferze powietrza wyma-
gal czasu trawienia 1 godz, natomiast po odpuszezaniu w parze
— tylko 10 min.

Wygrzanie w atmosferze pary wodnej stosowane jest réwniei
do czesci spiekanych z proszkéw zelaznych., Powoduje ono pew:
ne zwickszanie twardosci i granicy plastycznosci przy scyskarn&m
(zmniejszajac jednocze$nie wytrzymalo$¢ na rozciaganie), po-
lepsza poza tym odporno$é na: Scieranie i korozje.

W przypadku wieli stopéw miedzi obrébka w  atmosferze
pary wodnej umozliwia skrécenie, a nawet czasem c_alkmwte
wyeliminowanie chemicznego oczyszezania powierzchni. Stopy
aluminium otrzymaja powierzchnie mniej matowe, o bardzi]
imetalicznym odblasku. . ;

Ogélinie biorac, podobne wyniki uzyska¢ mozna przy zasto:
sowanit wielu innych rodzajow atmosfer }'englOWEl}lth, nai ko-
rzyS$¢ ‘jednak atmosfery parowej przemawial rb.rak Jalglchkolwx'ek
specjalnych urzadzen generatorowyeh, wyeliminowanie kosztow
ich utrzymania i obstugi, Konieczna jest natomiast s.peg]alna
konstrukeja piecow, umozliwiajaca ufrzymywanie cisnienia do
0,35 at. Moc pieca, W poréwnaniu z analogicznymi piecami do
odpuszezania z wymuszonym obiegiem powietrza, powinna by¢
raczej wicksza ze wzgledu na wigksze cieplo wlasciwe pary.

dpril

(B. R. Swann — Metal Treatment and Drop Forging, .nr 4/54, str. 168):

Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Inzynieréw G Technikéw
Lesnictwa i Drzewnictwa oraz Stowanzyszenie Inzynieréw i Tech-
nikéw Mechanikéw Polskich organizuja w korficu br. kionferencje
naukowo-techniczna na femat ,,Potrzeby przemystu drzewnego
i leSnego w zakresie konstrukeji i produkeji obrabiarek, urzadzesi
i narzedzi z uwzglednieniem rozwoju mechanizacji‘, Konferencja

_odbedzie sie na terenic Politechniki Gdanskiej.

Celem konferencji bedzie:

a) ustalenie potrzeb przemyslu drzewnego i leSnege w za-
kresie obrabiarek, urzadzefi i narzedzi;

b) wskazanie kierunku rozwoju produkeji obrabiarek i urza-
dzen dla potrzeb obu przemystéw;

c) wskazanie kierunkéw unowoczesnienia konstrukeji obra-
biarek, urzadzen i narzedzi z uwzglednieniem potrzeb mecha-
nizacji przemystu drzewnego i leSnego w oparciu o dodwiad-
czenia krajow przodujacych w technice. :

Na konferencji zostana wygtloszone nastepujace referaty:

I). Zapotrzebowanie a. zaopatrzenie przemysiy 'drzewnego
i leSnego w podstawowe obrabiarki do obrébki drewna — mgr
inz. Jlan Borsuk.

Zawiadomienie

9)" Znaczenie i mozliwo$ci unowcecze$nienia istniejgcych Ohl;
rabiarek i urzadzen w tartacznictwie — mgr inZ. Francisé
Michalski. !

3) Znaczenie i mozliwodei unowoczesnienia istniejacych ob:
rabiarek i urzadzen w przemysle sklejek — mgr inz. Slanislad
Wojcik. A

4) Znaczenie i mozliwosci unowoczesnienia istniejacych ob
rabiarek i urzadzefi w przemySle drzewnym i meblarskim =
mgr inz. Smektola.

5) Unowoczesnienie konstrukeji i powiekszenie asortymel:
tu obrabiarek do obrébki drewna — prof. Ryszard Siemiriski.

6) Mozliwosei zaspokojenia przez przemys! obrabiarkov!
potrzeb przemystu drzewnego i leSnego — mgr inz. Stanistt®:
Zyk. : A

7) Konstrukeje i mozliwosei produkeji urzadzen tra\nspol"f?:?
wych i pomocniczych — mgr iné. Kazimierz: Duchnowski.

8) Potrzeby przemyslu drzewnego i leSnego w zakresie 1
1zedzi do maszynowej obrébki drewna — mgr. inZ.-Radomski. ==

pt.
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- Mgr inz. Stefan Zukowski — SPREZYNY. Format A5, stron 208, rys. 142,
tablic 31, PWT, Warszawa, 1954. Cena zl 18,80.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstrukioréw przemyslu maszynowego.
Zawiera klasyfikacje sprezyn, teoretyczne podstawy obliczania sprezyn
réznego rodzaju pracujacych pod obcigzeniem statycznym i dynamicznym,
wreszcie przyktady rozwiazywania typowych zadan spoilykanych przez kon-
é{ruktora przy projektowaniu sprezyn.

W czeSci ogolnej Autor podaje pozyteczna dla projektanta obszerna
Klasyfikacje stosowanych sprezyn, omawia uzywane do wyrobu sprezyn
stale oraz ich wtlasnoSci mechaniczne z uwzglednieniem zmegczenia. :

W dalszych czeSciach Autor podaje przystepna, jednakze w zupelno-
&i dostateczna dla praktyki teorie wytrzymatoSci sprezyn oraz przejizysty
dla praktykéw bieg obliczefi sprezyn $§rubowych naciagowych i nacisko-
\\}ych, sprezyn pierScieniowych, talerzowych, spiralnych, wreszcie sprezyn
o specjalnych ksztattach. 3
~ Uwzgledniono réwniez obliczanie pierscieni sprezynujacych. Zbyt mato
miejsca poSwigcono obliczaniu sprezyn pracujacych pod obcigzeniami dy-
mamicznymi i zmiennymi. Pozytecznym uzupelnieniem jest rozdziat, w kis-
rym podano préby odbiorcze drutu i sprezyn Srubowych. W osobnych roz-
dziatach podaje Autor tok obliczania sprezyn zaworowych i zderzakéw
sprezynowych. Wreszeie w zarysie podano obliczanie sprezystych gumo-

* wych tacznikow.

Ksigzka zawiera wigc nie tylko podstawowe wiadomo$ci dla obliczania
i konstrtowania sprezyn, ale takze i wiele zagadnien specjalnych.

Szeroko potraktowane zagadnienie wytrzymatoSci, zwlaszeza w odnie-
sieniu  do sprQiyn' pracujacych przy statycznych obcigzeniach, zadowoli
nawet i bardziej zaawansowanych czylelnikéw. Tym niemniej liczne przy-
kiady ulatwiaja zrozumienie ksiazki takze i przez czytelnika posiadajacego

" mniejszy zas6b wiadomoscei z tej dziedziny. .

Podrecznik ten, zawierajac bogaty i wszechstronny materiat dla kon-
strukeji sprezyn, stanowi pozyteczna pozycje naszego piSmiennictwa tech-
nicznego. ;

Jednakze ksigzka nie jest wolna od usterek. Jezyk, choé na ogét po-
pr:awny, jest za bardzo zwiezly i czesto budowa zdan bywa za ciezka.
Stanowczo za mato miejsca poSwigcit Autor sprezynom pracujacym pod
obciazeniami dynamicznymi. Zbyt szczuple ramy tego rozdzialu spowodo-
waly mieuchronne splycenie zagadnienia. Ustep o drganiach sprezyn §ru-
. bowych moze sie wydaé niezrozumialy dla czytelnikéw niedostatecznie
- przygotowanych teoretycznie. Sa w nim bowiem takze liczne mieScistosci.
I tak np.: ,,...sprezyny... sa pod wplywem dziatania dwé6ch czestotliwo-
Sci.. (str. 174). ,,...wspétbrzmienie... wystapi w postaci sit dynamicz-
nych...(str. 174) itp. /

Brak wyjasnienia odno$nie punktu przylozenia sity R, na rys. 134.

Réwniez i errata jest nickompletna. Nie znalazt w niej np. sprosto-
‘Wania blad ze wzoru (391), gdzie P, podano zamiast R,.

Byloby wskazane, aby tego rodzaju usterki zostaly usuniete w nastep-
mym wydaniu tej pozytecznej ksigzki, jak réwniez ze wszech miar poza-
dane byloby znaczne rozszerzenie rozdziatu IX o sprezynach pracujacych
po'd dziataniem obcigzen dynmamicznych. /

’ Prof. Mieczystaw Damasiewicz

Mgr inz. Henryk Z6tkiewski — MASZYNY BUDOWLANE. UZYTKOWANIE.

. TECHNIKA BEZPIECZENSTWA PRACY. Format A5, stron 232, rys. 180,
tablic 56. PWT, Warszawa, 1954. Cena z} 18,30.

Praca wydana w ramach ,,Biblioteki Ochrony Pracy‘‘ ma w wiekszym

- zakresie charakter instrukcji obstugi maszyn niz przepiséw bezpieczeri-
stwa pracy; niemniej jednak zagadnieniom bezpieczenstwa pracy posSwig-
- 00no pokazng cze$¢ ksiazki.
| Oméwiono wszystkie zasadnicze grupy maszyn stosowanych w bu-
i dO\vnictwie, a mianowicie: maszyny mapedowe, dzwigi i przeno$niki, pom-
L,»Py. kafary, koparki, spycharki, zgarniarki, réwniarki, kruszarki, betoniar-
'3 ki, mieszarki, wibratory, torkretnice, pompy do betonu i zapraw, walce
drogowe i ubijarki, maszyny do obrobki stali zbrojeniowej i mlotki pneuma-
L yezne.
~ Ponadto oméwiono ogélne wskazéwki dotyczace obstugi i bezpieczeni-
stiva pracy maszyn, konserwacje i przechowywanie maszyn budowlanych,
| Zagadnienie planowo terminowych remontéw oraz pierwsza pomoc.
W kazdej grupie maszyn omoéwiono kilka (2+4) podstawowych typéw
! m.aszyn, gidbwnie radzieckich, podajac ich opis techniczny i zastosowanie,
- Meprawidiowosci spotykane w pracy, przepisy obstugi, tj. czynnoSci przed
& "flPOCZQcicm pracy, podczas pracy i po jej zakoriczeniu,: niekiore wska-
L 20wk bezpiecznej pracy -przy obstudze.
. Ksiazka, ktérej tresé oparta jest gléwnie na instrukejach obstugi ma-
S radzieckich, podaje wartodciowy materiat dla  szkolenia nie tylko
E T0botnikéw kwalifikowanych i mistrzéw — jak to przewiduja zalozenia —
dle i technikow w, szkolach mechanikéw dla buidownictwa.
I Uldad ksiazki jest prawidlowy. Podziat odpowiada przyjetym zasadom.
) ‘Sh_)\vniciwo, z drobnymi uchybieniami, prawidlowe. Bardzo celowe s3 roz-
- Qaaly dotyczgce smarowania, ogolnych przepiséw bezpieczefistwa oraz
* Uichamiania  silnikéw. ;

Do wad ksigzki nalezy zaliczy¢:-1) polozenie gléwnego nacisku na za-
gadnienia obsiugi, a nie bezpieczenistwa pracy oraz zajmowanie sig¢ ana-
lizg poréwnawcza urzadzen, ich wad i zalet z punktu widzenia konstrukeji
i wydajnosci, co nie nalezy do tematu; 2) podawanie célego szeregu prze-
piséw tylko przez ich wyliczenie, bez omoéwienia. Poniewaz jest to pod-
recznik, a nie instrukcja obslugi, malezalo poszczegélne przepisy uzasad-
ni¢. Nalezalo np. wyjasni¢, dlaczego podczas wcinania lyzki w grunt nie
wolno korzysta¢ z mechanizmu obrotu i posuwu, albo dlaczego zabra-
nia si¢ pracy przy poprzecznym pochyleniu spycharki pod katem wigk-
szym niz 30°. Przy takich uzasadnieniach i wyja$nieniach ksigzka zyska-
laby pelng wartos¢ dydaktyczng.

Odno$nie szczegblow w tekScie nasuwaja si¢ nastepujgce uwagi.

Str. 55 — Dzwigi podzielono na weiggarki, wyciagi pionowe i zurawie,
co jest niezgodne z istotnym stanem rzeczy. Nalezalo raczej podaé, iz
z urzadzen diwigowych w budownictwie stosowane sa przewaznie weig-
garki, wyciagi pionowe i zurawie.

Przy wciggarkach podano tylko opis bez przepiséw obstugi i bezpie-
czefistwa pracy. ;

Str. 58 — przy wyciagach szybowych nie podano przepiséw bezpie-
czenistwa pracy i obstugi.
Str. 65 — brak uzasadnienia punktu 32 i brak uzasadnienia dwukrot-

nego przecigzenia liny weiagarki w punkeie . 36.
Str. 70 — niestuszna jest uwaga, ze w zZurawiu mnalezy zastosowaé
przeciwcigzar nie mniejszy od wymaganego instrukcja fabryczng. Nalezy

zastosowa¢ dokliadnie taki przeciwciezar, jaki przewiduje instrukcja fa-
bryczna.
Str. 103 i 106 — na sir. 103 podano, ze nalezy stopniowo otworzyé

zasuwe rury tloczacej, gdy pompa osiagnie normalng ilo$¢ obrotéw, a ma
str. 106 podano, ze mie wolno uruchamiaé¢ pompy przy zamknietym zawo-
rze na rurze tloczacej, co jest ze sobg sprzeczne.

Str. 107 — kafary wysokosprawne lub kafary-mloty nazywamy po-
wszechnie babami mechanicznymi, parowo-powietrznymi i spalinowymi.
Mozna je réwniez nazwa¢ mtiotami kafarowymi parowo-powietrznymi i spa-
linowymi. Baba zwykla z- wciagarka reczng nie moze uzyskaé 900 ude-
rzen na godzine.

Str. 1100 — podobnie jak poprzednio zamiast kafary wysokosprawne
nalezy uzy¢ okreslenia: baby mechaniczne.

Opis sterowania baby mechanicznej podwoéjnego dziatania tloczysko-
wej jest niewtlasciwy.

Str. 112 — okreSlenie ,Diesel-mloty‘‘ nalezy zmieni¢ na baby spali-
nowe prowadnicowe.
Str. 121 — nie podano, w jakim kierunku nalezy mierzyé zuzycie ze-

bow zebatki wynoszace 10 do 12 mm, czy na grubo$¢ zeba, czy ma jego
wysoko§¢.

Str. 122 — w pierwszym ustepie od go6ry podano wielko$¢ luzu miedzy
taSma hamulcowa a kolem hamulcowym, a to samo podamo na poprzed-
niej stronie w ustepie drugim od dotu.

Str. 125 — niejasna jest uwaga 22 podajaca, ze co pewien czas nalezy
przesuwac nieco olinowanie, co jest niewykonalne.

Str. 129 — wydajnos§é koparek wieloczerpakowych o ruchu popizecz-
nym dochodzi obecnie do 1500 m3/h, a nie do 80 m3/h.
Str. 135 — przepis okre§lajacy zwis dolnej czeSci laiicucha na 40 do

50 mm moze dotyczy¢ tylko okreslonej koparki wieloczerpakowej, -a nie
wszystkich koparek.

Str. 138 — niestuszne jest stwierdzenie, Ze urzadzenie hydrauliczne
stosowane jest w spycharkach lekkich, gdyz budowane sa najcigzsze spy-
charki ze sterowaniem hydraulicznym. -

Str. 161 — kruszarki stozkowe nie sa maszynami stalego dzialania,
lecz -ciaglego dzialania.

Str. 169 — wibratory zewnetrzne nalezy okresla¢ jako przyczepne.

Str. 172 — w przepisach dotyczacych pracy wibratora oméwiono za-
sady konserwacji walu elastycznego, o kt6rym nie bylo mowy przy opi-
sach i czytelnik nie bedzie mégt zorientowad sie, o jakie waly chodz’.

Str. 191 — naciski jednostkowe przy walcach $rednich wynosza 40 do
70 kG/cmb, a nie 40 do 45 kG/cmb.

Str. 210 — mloty pneumatyczne nalezy nazywaé mlotkami pneumatycz-
nymi. 2

Wymienione usterki sa nieznaczne i nie zmniejszaja zbytnio wartoSei
ksigzki stanowiacej cenny podrecznik dla szkolenia mistrzéw i technikéw
maszynowych w budownictwie w zakresie obslugi i techniki bezp’eczer-
stwa pracy maszyn stosowanych w budownictwie.

/ Prof. Ignacy Brach

Prof. Stanistaw Ocheduszko — TEORIA MASZYN CIEPLNYCH. Cz. I | II
oraz tablice. Format B5, stron 905, rysunkéw 489, tablic 100 + XIII, 2 wy-
kresy. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 64 -+ 42. 3
Praca powyzsza obejmuje w_cz. I mnasiepujace dzialy: bilansowanie
energetyczne, -zasady termodynamiki w odniesieniu do gazéw, termodyna-
mike par oraz przeplyw plynéw elastycznych. W czeSci IT podano tzw.
teorie maszyn cieplnych (sprezarki, maszyny parowe, turbiny parowe, si-
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townie parowe, urzadzenia chlodnicze), zjawisko spalania oraz zwazane
z nim urzadzenia (kotly parowe, generatory gazowe i silniki spalinowe).

Tablice, dotyczace przede wszystkim termodynamicznych wilasno$ci pa-
ry wodnej oraz wykresy T—s i i—s dla pary wodnej wg Wukalowicza,
zebrane s3 w osobnym tomiku stanowigcym uzupeinienie czeSci I.

Wydawnictwo sygnalizuje wydanie czeSci IlI, kiéra obejmie prawa wy-
miany masy i ciepla, gospodarke cieplna lgcznie z teorig wyparek, susza-
rek itd. oraz prawa termodynamiczne dotyczace termoelementéw i ogniw
galwanicznych.

Zaréwno bogactwo materialu, jak i bardzo Scista metoda wyktadu
przyczyniaja si¢ do tego, ze praca ta jest miecodzienng pozycja w naszym
dorobku naukowym wydawnictw technicznych w skali krajowej, a wrecz
stanowi takie wydarzenie w literaturze termodynamicznej 1953 r., jak swego
czasu ksiazka prof. Stefanowskiego.

Praca aczkolwiek oparta o wzory termodynamiki niemieckiej (nie dar-
mo Autor, jako mlody naukowiec jeszcze, odbywal staz w monachijskim
PTR) i korzysta w pelni z najnowszej literatury rosyjskiej (m. in. przyto-
czony material tablicowy i wykresy), odznacza si¢ wielka oryginalnoScig
i bardzo glebokim naukowym ujeciem. Autor miedzy innymi wprowadza
wspolezynnik przedstawiajgey fizyczny réwnowaznik technicznej jednostki
masy rowny 9,80665 kGm/kGsec2 i powszechnie go stosuje do wzoréw.
W ksiazce wprowadzono takze szereg nowych terminéw, co moze stworzyé
pewne trudnoSci czytelnikom przyzwyczajonym do innej terminologii. Dzig-
ki temu praca ta moze spotkaé si¢ poczatkowo z zastrzezeniami co do
celowosci stosowania jednostek i terminologii, tym niemniej glebsze wnik-
nigcie w zagadnienie zmusi dyskutantéw w wielu przypadkach do przy-
znania stuszno$ci Autorowi.

Aczkolwiek wydawnictwo przewiduje bardzo szeroki wachlarz czytel-
nikow, nalezy stwierdzié¢, ze praca na tym poziomie i tej skali trudno$ci
bedzie bardziej odpowiada¢ aspirantom i magistrom inzynierom niz tech-
nikom, a zwlaszcza studentom, ktérzy z przyczyn programowych nie
znaja jeszcze konstrukeji i zasad dzialania maszyn. Stwierdzi¢ jednak
nalezy, ze i wérod studentow politechnik ksiazka ta i poza Gliwicami bu-
dzi duze zainteresowanie, co powinno nas cieszyé, ze mlodziez technicz-
ma nie idzie po linii najmniejszego oporu.

Doceniajgc ogromny wysilek Autora przy opracowaniu tekstu, inwen-
cje¢ tworeza w dydakiyczne ujecie rysunkéow oraz trud wielokrotnych ko-
rekt, redakcja, acz z pewnym zazenowaniem, prosi o skorowidz alfabe-
tyczny oraz blizsze podanie cytowanych Zrodel, dotyczgce calo$ci pracy,
ktore to uzupelnienia, zataczone do czeSci 111, ulatwilyby korzystanie
Z ‘pracy.

Panstwowym Wydawnictwom Technicznym nalezy sie szezegdlne uzna-
nie za podjecie sie wydania tej cenmej pozycj, jak i za nadanie jej
wiasciwej szaty graficznej.

Praca powyzsza znajdzie na pewno wilaSciwy oddzwiek u czyteln‘kow,
poniewaz stanowi ona ciekawg pozycje w literaturze technicznej; pozycje
bedaca owocem wielkiego do$wiadczenia dydaktycznego i pracy naukowej
Autora. Prof. Jbozef Zagorski

J. Naleszkiewicz — ZAGADNIENIA STATECZNOSCI SPREZYSTEJ. For-
mat A5, stron 410, rysunkéw 208. Wydawniciwa Komunikacyjne, Warszawa,
1953. Cena zt 41,30.

Polskie pi$miennictwo techniczne, mimo chlubnych tradycji w dzie-
dzinie statecznos$ci uktadéw sprezystych (prace F. Jasiriskiego, M. T. Hu-
bera i W. Wierzbickiego), nie zdobylo si¢ dotychczas na zadne opraco-
wanie monograficzne tych probleméw. Stalo si¢ wiec sprawa istotna, by
pierwsza polska monografia zagadniefi waznych chyba dla wszystkich
dziatow techniki, szczegélnie za$ dla budownictwa mostowego, lotnictwa
i budownictwa okretowego, zostala opracowana przez wybitnego uczone-
go i tak wytrawnego autora, jak prof. J. Naleszkiewicz. Z niebezpiecz-
nego poréwnania ze slawna teorig statecznoSci sprezystej S. P. Timoszenki
ksiazka prof. Naleszkiewicza wychodzi zwycigsko, mogac pochlubi¢ sig
gruntownym omowieniem zagadnien, oryginalno$cia i $wiezoscig tematyki
oraz poprawnym wyktadem i stylem. Niestety, zalety te wystapilyby jesz-
cze wyrazniej po usuni¢ciu do$¢ licznych usterek drukarskich. Na calosé
ksiazki sklada si¢ dwanascie rozdzialow tekstu uzupeinionego tablicami
wazniejszych calek okre$lonych i obszernym wykazem literatury przed-
miotu (176 pozycji, w tym 37 prac autoréw polskich), co wypada podkre-
§li¢ jako ceche dodatnig.

Rozdzial pierwszy wyjasnia zasadn’cze pojecia stateczno§ci ukladu
mechanicznego, postugujgc sie prostymi modelami, w kitérych — zgodnie
z zamiarem Aultora — szata matematyczna nie przystania tresci fizykal-

.w naszej literaturze.

nej. Autor wprowadza tutaj pojecie nieliniowoSci zewnetrznej, jako nielj.
niowego zwiazku miedzy odksztalceniem i obcigzeniem w stanie pokry.
tycznym, w przeciwienistwie do nieliniowoSci wewnetrznej, ktéra wiase
z nieliniowymi cechami materialu po przekroczeniu granicy plastyczno.
Sci. Dos¢é przekonujgco wypada tulaj wyjasnienie modelowe niestatecs.
nos$ci typu plastycznego. Dalsze przyktady dotycza statecznoSci ukladéy
cial.

W rozdziale drugim podane sg przyktady wyznaczania statecznogy
uktadéw kratowych i ramowych. Chodzi tutaj zaréwno o okreslenie obcig. §
zen krytycznych dla pretow wspélpracujacych ze soba w ustrojach zlozo.
nych, jak i o rozpatrzenie wyboczenia krat i ram w calosci.

Rozdziat trzeci podaje klasyczne rozwazania nad stateczno$cia prefa §
Sciskanego podtuznie, a takze obciazonego poprzecznie i podituznie, przy
zastosowaniu analizy réwnan rézniczkowych ugigeia i metody energe
tycznej. Szczegélnie interesujace jest tutaj rozwigzanie wiasne Autorg
oparte na zasadach energetycznych i obejmujace belki swobodnie podpar-
te, Sciskane sila ulegajgcqg zmianie wzdiuz ich diugo$ci (przekréj, trak
towany tutaj jako pelny, moze by¢ zmienny byleby zmienno$¢ ta nje
byla zbyt gwaltowna). Funkcje obeciazenia i przekroju zostaly przedsta
wione przy pomocy szeregéw Fouriera. Metoda okazuje sie szybkozbiezna
W analogiczny sposob dla belek obustronnie utwierdzonych uzyskal roz
wigzanie M. Pigtek.

Rozdziat trzeci koriczy sig rozwazaniami nad wyboczeniem prefow
krétkich w obszarze plastycznym na podstawie teorii Engessera-Karmdna,

Rozdziat czwarty, piaty i szdsty rozpatruja wyboczenie skretne (be
udziatu i z udzialem sit podiuznych) oraz rozne postacie zwichrzenia be
lek. Autor podaje tutaj ogélne réwnania odksztalcenia preta obcigzoneg
dowolnie na koricach, wyprowadzone przez recenzenta i A. Grzedziel
skiego, ktére to réwnania uogélnia nastepnie w rozdziale siédmym na
prety cienkoScienne.

Bardzo nowoczesnie ujety jest rozdziat siodmy, w ktérym wylozone |
sa podstawy mechaniki pretéw cienkoSciennych (w szczegd6lnosci posia:
dajgcych przekroj otwarty), gléwnie na podstawie wspolezesnej teorii zna:
nego radzieckiego uczonego W. Z. Wfasowa. Teoria Wtasowa, wylozon
jasno i przystepnie, stanowi jedno z nielicznych w tej mierze opracowai
polskich. Z pozytkiem dla sprawy uwzgledniono réwniez prace A. A. Uman:
skiego i J. A. Pratusewicza.

Po krotkim oméwieniu w rozdziale 6smym stateczno$ei plyt izo- ¢ orle
tropowych Autor przechodzi do obszernego wykladu metod wariacyjnych
i ortogonalizacyjnych w rozdziale dziewiatym. Rozpatrzona tutaj zostald
fietoda najmniejszych odchyleni kwadratowych, metoda Rayleigha-Ritz,
metoda ortogonalizacyjna Bubnowa-Galerkina i metoda Treffiza. 7t
J. A. Pratusewiczem wyprowadza Autor wszystkie metody z ogoélnej z:
sady ortogonalizacyjnej. Ten rozdziat uwazaé trzeba za specjalnie przy-
datny dla czytelnika polskiego, gdyz jasnego i ogdlnego przedstawienia
nader efektywnych metod przyblizonych na ogét bylo brak dotychezss

Sprawno$¢ metod przyblizonych widoczna jest juz chociazby z roz:
dzialu nastepnego — dziesiatego, w ktérym Autor podaje liczne przyklady
ich zastosowania (zwlaszcza skomplikowane typy zwichrzenia, m. inn.
belek cienko§ciennych oraz o zmiennym przekroju). Dla przypadku ogdl
niejszego zwichrzenia belek cienkoSciennych zastosowano metodg orto:
gonalizacyjna M. Pigtka, jakkolwiek mozna tu bylo uzyé réwniez metody
Autora, zastosowanej uprzednio dla wyboczenia belek o zmiennym prae
kroju. z

Rozdzial jedenasty zawiera klasyczne rozwazania nad réznymi pray
padkami niestatecznosci plyt prostokatnych przy réznych rodzajach Dﬂd"
parcia brzegéw. Rozpatrzono réwniez wplyw usztywniania zebrami podiui: |
nymi i poprzecznymi.

Ksiazke konczy rozdziat omawiajacy no$no§¢ ukladéw sprezystyd
poza granicami stateczno$ci. Rozdzial ten uwzgledniajacy znane rozwie
zanie H. Wagnera dla pola ciagnien uko$nych oparty jest rown'ez né
nowszych pracach powojennych. Nasuwa on wiele mysli konstruktorow
o rezerwach, ktére tkwig jeszcze w projektowanych przez niego ustrojach’
technicznych.

Na zakonczenie tej recenzji, sila rzeczy zawierajacej zastuzone =
jak sie recenzentowi wydaje — pochwaly, nalezy zyczyé Wydawnictworm
Komunikacyjnym dalszych publikacji na tak wysokim poziomie nauko:
wym, a réwnocze$nie tak przystepnych dla nieco dokladniej z matemﬂf)’ka
obeznanego czytelnika. Wypada réwniez zyczyé tym Wydawnictwom pew
nego podniesienia poziomu typograficznego ich publikacji.

Dr inz. lIerzy Nowirnshki
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i<siazki nadestane

Mgr in2. A. Grabiec i mgr inz. E. Markiewicz — METALIZA-
CJA NATRYSKOWA. Format: A5, stron 196, rysunkéw 148,
tablic 40. PWT, Warszawa, 1954. Cena zit 14.—

W ksiazce oméwiono zjawiska zachodzace podczas nafryski-
wania metalu, swlasciwosci [izyczno-cheiniczne powlok na-
tryskowych i sposoby- przeprowadzaniar pomiaru niektorych
wielko$ci charakieryzujacych te powloki, nastepnie opisano
aparaty i urzadzenia do metalizacji nalryskowsj oraz omowio-
no jej zastosowanie w przemys$le. W czeSci koncowej podano
zasadyl projektowania warsztatéw metalizacji natryskowej oraz
wskazdowki dotyczace higieny i bezpieczenstwa pracy.

Ksigzka przeznaczona jest dia inzynierow i tecinikow.
Dr in2. Zbigniew Czerski — OPTYKA INSTRUMENTALNA.
Format A5, stron 252, rysunkow 233, tablic. 2. Panstwowe
Przedsigbiorstwo  Wydawnictw Kartograficznych, Warszawa,
1954. Cena zt 23,50.

Ksigzka niniejsza stanowi nowos¢ wydawnicza w polskiej
literaturze nalukowo-technicznej. Zawierar podstawowe wiado-
mosci z optyki geometrycznej oraz ich zastosowanie do teorii
budowy instrumentéw optycznych. Przeznaczona jest dla stu-
chaczéw wyzszych uczelni technicznych oraz pracownikéw
przemyslu precyzyjnego i optycznego.

Mgr  in2. lerzy Lutostawski — WADY ODLEWOW STALIW-
NYCH. Format B5, stron 235, rysunkéw 107, tablic 36. PWT,
Warszawa, 1954. Cena zt 24—

Ksigzka zawiera opis wad odlewéw staliwnych, sposoby ich
wykrycia, przyczyny powstawania oraz zapobieganie tym wa-
dom. Podano w niej réwniez metody napraw odlewéw wadli-
wych.

Ksiazka jest przeznaczona dia technikéw i inzynieréw.

A. F. Wtasow — TECHNIKA BEZPIECZENSTWA PRA-
CY NA OBRABIARKACH DO SKRAWANIA METALI. Tluma-
czyl z jez. tos. inz. Aleksander Wysocki. Format A5, stron 161,
rysunkow 121, tablic 11. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl 12.—

W ksiazce podane sa zasadnicze $rodki z zakresu techniki
bezpieczedstwa pracy, kiore nalezy uwzgledniaé przy projekto-
waniu i eksploatacji obrabiarek do skrawania metali: tokarek,
szlifierek, frezarek, wiertarek, obrabiarek do obiegowego frezo-
wania gwintéw i do elektroiskrowej obrébki metali, Podane sa
“réwniez niektére sposoby i $rodki stosowane przy usuwaniu
metalowych wiéréw z maszyn i z oddziatu fabrycznego. Ksiazka
opracowana jest na podstawie materialow Moskiewskiego i Le-
ningradzkiego Naukowo-Badawczych Instytutéw Ochrony Pracy
WCSPS i szeregu zakladéw do obrébki metali, ;

Praca ta przeznaczona jest dla pracownikéw sluzby bezpie-
czenstwa i higieny pracy w fabrykach budowy maszyn, dla
panstwowych i spolecznych inspekteratéw pracy i moze by¢ po-
zyteczna dla inzynieréw i technikow, zajmujacych sie projek-
towaniem oraz eksploatacja obrabiarek do skrawania metali.
METALURGIA SUROWKI — Tom I — KONSTRUKGCJA
WIELKIEGO PIECA [ URZADZENIA POMOCNICZE —
Opracowal Eugeniusz Mazanek. Format B5, stron 319. rysun-
kow 242, tablic 62. Wydawnictwo Gdrniczo-Hutnicze, Stalino-
grod, 1954. Cena zt 33.—

_ Ksigzka zawiera wyklad o rozplanowaniu oddzialu wielko-
plecowego, przygotowaniu i skiadowaniu rud, konstrukeji wiel-
kiego pieca i caloksztalcie jego urzadzen pomocniczych z u-
wzglednieniem gospodarki wodnej, aparatury kontrolno-pomia-
towej i wytycznyeh dla budowy oddziatu wielkopiecowego
oraz transportu hutniczego. Ksigzka przeznaczona jest dla mi-
strzéw, technikéw i inzynieréw wielkopiecownikéw oraz dla
stuchaczy wyzszych uczelni technicznych.
Inz. Janusz Dobrowolski i inZ. Jan Rottengruber — POLERO-
WANIE ELEKTROLITYCZNE (Biblioteka Ochrony Pracy).
Formia,tSAS, stron 47, rysunkow 22. PWT, Warszawa, 1954. Ce-
na zt 3.— :

W ksigzce oméwiono warunki bezpiecznego polerowania elek-

trolitycznego, czynniki mogace spowodowaé urazy oraz sposo-
by udzielania pierwszej pomocy. Podano réwniez warunki, ja-
kim powinny odpowiada¢ urzadzenia polerowni. Ksiazka prze-
znaczona jest dla technikéw, mistrzéw i wykwalifikowanyz
robotnikow, zatrudnionych przy polerowaniu elektrolitycznym
oraz dla kierownictwa zakladow.
Zbigniew Muszynski (Katedrar Maszynoznawstwa Ogdlnego
SGGW) — CZESCI MASZYN W SWIETLE LITERATURY
PATENTOWEJ. Format A5, stron 59, rysunkéw 71, tablic 3.
PWT, Warszawa, 1954, Cena zi 4.—

Ksiazka zawiera opisy i rysunki nowych rozwiazan kon-
strukeyjnych czeSci maszyn (polaczen nitowych, gwintowych,
sprezystych, ruchowych zaworéw, waldw, lozysk, sprzegiet

i napedéw) oraz opisy wlasnosci nowych materialéw konstruk-

cyjnyeh.

Ksigzka zostala opracowana na podstawie literatury paten-
towej. Przeznaczona jest dla wykwalifikowanyeh robotnikésw,
technikdw i inzynieréw pracujacych w przemysle.

Stefan Lisiak (Biblioteczka — Bede fachowcem) — GWINTQ-
WANIE RECZNE. Format A5, stron 44, rysunkéw 37, tablic 2.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 2.—

W broszurze podano sposoby recznego gwintowania me-
tali oraz opisano narzedzia do nacinania i pomiaréw gwintow.

Praca przeznaczena jest dla niewykwalilikowanych robot-
nikow.

Mgr inz. Edward Zmihorski — CHROMOWANIE TECHNICZ-
NE [ BUDOWA CHROMOWNI. Format A5, stron 287, rysun-
kéw 143, tablic 19. PWT, Warszawa, 1954. Cenai'z} 12.—

Ksiazka sklada si¢ z 4 gldwnych rozdziatéw: 1. Teoretyczne
podstawy chromowania, II. Technologia chromowania, III.” Pro-
jektowanie i budowa chromowni, 1V. Zastosowanie chromo-
wania technicznego. Nalezy zaznaczy¢, iz w rnozdziale II
pollano réwniez opis .przeprowadzania analizy kapieli chromo-
wych wg opracowania mgr inz. Kotlewskiej (IMANL) uzupel-
niajacego metody aunaliz chemicznych, gléwnie z pracy R. Bil-
fringera.

Na koncu ksiazki podane sa przykladowo, opracowane karty
technologiczne chromowania.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow, technikéw i mi-
strzow. : :
Wtadystaw Ciesielski i Stanistaw Perlinski — TECHNIKA PO-
MIAROW WARSZTATOWYCH. Format B5, stron 352, rysun-
kow 343, tablic 16 + 2 zataczniki. PWT, Warszawa, 1954. Ce-
na zt 30.—

W pierwszej czedci tej pracy oméwiono podstawy warszta-
towych pomiaréw diugosci i katéw oraz opis dziatania i kon-
strukeje poszczegolnych narzedzi mierniczych z uwzglednie-
niem sposobéw ich sprawdzania. W drugiej czeSei omdwiono
sposoby poslugiwania sie typowymi narzedziami mierniczymi
przy sprawdzaniu wymiaréw oraz podano sposoby pomiaru
ptasko§ci i prostoliniowoSci powierzchni i pomiary walkéw,
otwordow, katow, gwintéow i stozkow. S

Praca przeznaczona jest dla $redniego personelu kontroli
technicznej; moze by¢ takie pomoca w doszkalaniu kadr kon-
troli technicznej w zakladach przemystu metalowego.

S. G. Gierasimow, E. G. Dudnikow, S. F. Czistiakow — AUTO-
MATYCZNA "REGULACJA URZADZEN KOTLOW PARO-
WYCH. Tlum. z jez. ros.: mgr inz. Eugeniusz Augustyniak i Wio-
dzimierz Nalecz-Gembicki. Format B5, stron 562, rysunkéw
211, tablic 3. PWT. Warszawa, 1954. Cena zt 34.—

W ksiazce podano teoretyczne i konstrukcyjne podstawy do-
tyczace automatycznych regulatoréw procesow cieplnych w u-
rzadzeniach kottowych; opisano w niej sposoby dzialania re-
oulatoréw automatycznych, uzywanych w procesach produkeyi-
nych, poréwnano charakterystyczne wlasciwosei regulatorow
réznych typow, ponadto podano metody przyblizonego rachun-
ku stosowanego w procesach regulacji, schematy konstrukeyj-
ne urzadzen regulacyjnych proceséw spalania w paleniskach
kottéw walczakowych i przeplywowych, a wreszcie regulacje
urzadzen pomocniczych w zespolach kottowych. ; 2

Ksiazka przeznaczona jest dla biur konstrukeyjnyeh, inzy-
nieréw energetykéw i sluchaczéw wyzszych zakiadéw nauko-
wych technicznych.

Prof. dr in2. Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski — METODA
INZ. KOWALOWA JAKO WYZSZA FORMA WSPOLZAWOD-
NICTWA. Format A5, stron 64, rys. 2 tablic 4. PWT, Warsza-
wa, 1954. Cena zt 3.—

W broszurze omdwiono metode inz. Kowalowa oraz jej
wplyw na podniesienie wydajno$ci pracy i aktywizacje ruciu
wspotzawodnictwa pracy. Szczegélowo opisano przyklady za-
stosowania tej przodujacej metody w przemys$le oraz podano
sposoby rozpowszechniania jej ws$réd robotnikéw w drodze
szkolenia przywarsztatowego. ;

Broszuira przeznaczona jest dla robotnikéw, mistrzéw, per-
sonelu technicznego oraz aktywu zwigzkowego.

Tadeusz Dobrzafiski — RYSUNEK TECHNICZNY. Wydanie
piate uzupelnione. Format A5, stron 180, rys. 231, tablic 20.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 12.— _
Ksiazka zawiera przyklady zasadniczych konstrukeji geome-
trycznych oraz podstawowe wiadomodci o rysunku technicz-
nym w perspektywie réwnolegltej i w rzutach prostokatnych
w oparciu o Polskie Normy Rysunku Technicznego Maszyno-
wego. :
Praca przeznaczona jest dla rzemie$lnikéw i robotnikéw
przemysiu metalowego oraz dla kreslarzy-mechanikéw.



Cena zt 9

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
W POLSCE

KOMUNIKAT W SPRAWIE URUCHOMIENIA STUDIOW ZAOCZNYCH
W WYZSZYCH SZKOLACH TECHNICZNYCH I REKRUTAC]I
NA I ROK TYCH STUDIOW

Ogloszona ostatnio uchwala Prezydium Rzadu Nr 539/54
z dn. 2.VIII. br. postanawia uruchomienie w biezacym roku
szkolnym Studiéw Zaocznych na odpowiednich wydziatach
w wyzszych szkotach technicznych dla kierunkow: a) me-
chanicznego (budowa maszyn) i b) kolejnictwa (specjalnosci:
pojazdy szynowe, drogowe, eksploatacji).

Celem w/w uchwaly jest udostepnienie przodujacym pra-
cownikom uspotecznionych zakladéw pracy (przede wszyst-
kim racjonalizatorom, przodownikom pracy, aktywistom w
pracy zawodowej i spolecznej, majstrom i technikom) oraz
pracownikom pedagogicznym szkolnictwa zawodowego —
podniesienia swoich kwalifikacji zawodowych § uzyskania
dyplomu inzyniera bez odrywania sie od pracy zawodowej.

Studia Zaoczne przewidziane sg dla kandydatéw posiada-
jacych érednie wyksztalcenie w zakresie liceum techniczne-
go lub szkoly ogélnoksztatcgacej stopnia licealnego oraz mo-
gacych sie wykaza¢ co najmniej l-roczna praca zawodows
odbyta w danym zakladzie pracy. Czas trwania studiow
przewidziany jest na 5 lat.

Nowa uchwala umozliwi zdobycie tytulu inzyniera licz-~
nym rzeszom pracownikéw zakladow pracy odleglych czesto
o dziesiatki kilometréw od najblizszej Wieczorowej Szkoly
Inzynierskiej, co dotychczas uniemozliwialo tym pracowni-
kom uzyskanie tytulu inzyniera

Lokalizacja studiow zaocznych przy wyzszych szkolach

technicznych
Politechnika Kierunek Specjalnosé
Warszawska Mechaniczny
Kolejnictwo Pojazdy szynowe,
drogowe, eksploa-
tacja
Slgska Mechaniczny !
w Gliwicach
. Wroclawska Mechaniczny
Kolejnictwo Drogowa
Krakowske Mechaniczny
: Kolejnictwo Pojazdy szynowe
Gdansks Mechaniczny
Kolejnictwo Pojazdy szynowe,
drogowe
bLédzka Mechaniczny
Szkoly inzynierskie
¢ Poznamniv Mechaniczny
Kolejnictwo Pojazdy szynowe
w Szczecinle Mechaniczny
w Czestochowle Mechaniczny

Uwaga: Specjalnosé »pojazdy szynowe na kierunku ,Ko-
lejnictwo‘* posiada- wspélny program nauczania na
pierwszych latach studiow z kierunkiem mechanicz-
nym

Punkty konsultacyjne: uchwala Prezydium Rzadu z dn.
2.VIII. br. przewiduje, ze w os$rodkach przemystowych, w
ktérych znajdzie sie nie mniej niz 15 studentéw Studiéw Za-
ocznych — utworzone beda punkty konsultacyjne podlegie
wiasciwym wyzszym szkolom technicznym, a organizowane
przy wspotudziale terenowych stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych NOT.

Warszawa, dn. 26 sierpnia 1954 r.

Zasady rekrutacji kandydatéw na I rok Studiéw Zaocznych

Zgodnie z uchwalg Prezydium Rzadu z dn.
kandydaci posiadajacy w/w wyksztalcenie Srednie, moga
ubiega¢ sie o przyjecie na w/w studia, jezeli:

19) uzyskajg skierowanie zakiadowej Komisji Rekrutacyjnej

29) nie przekroczyli 40 lat zycia

3% zloza z wynikiem pomys$lnym egzamin wstepny.

Uwagi: a) W uzasadnionych przypadkach moze byé¢ przyjety
na studia kandydat, ktéry ukonczyi 40 lat.

b) Pierwszenstwo w przyjeciu na studia maja kandydaci

" wykazujacy sie dtuzszg niz l-roczng pracg zawodowg w
produkecji zgodna z obranym kierunkiem studiow.

Procedura przy przeprowadzaniu doboru kandydatéow

Zgodnie z uchwalg Prezydium Rzadu przewidziana jest
dziatalno$é 3 rodzajéw Komisji Rekrutacyjnych:

a) Zaktadowe Komisje Rekrutacyjne
dla przeprowadzania doboru kandydatow,

b) Wydziatowe Komis je dlaspraw rekrutacji,
kwalifikujgce kandydatow do egzaminu wstepnego oraz
dokonujace doboru kandydatéw na podstawie wynikow
egzaminu wstepnego oraz

¢) Uczelniane Komisje zatwierdzajace listy
kandydatéw zakwalifikowanych przez Komisje Wydzia-
towe na I rok studiéw

1) Zakladowe Komisje Rekrutacyjne

Zgodnie z uchwatg — do Komisji Rekrutacyjnej zakladu
pracy wchodzi — obok kierownika zaktadu, przedstawiciela
P.O.P;, ZMP r6wniez ,przedstawiciel rady zakiadowej be-
dacy jednoczes$nie przedstawicielem NOT*.

W zwigzku z powyzszym zarzad kola branzowego stowa-
rzyszenia NOT wzgl, kola zakladowego NOT w porozumie-
niu 2z rada zakladows dokonuje wyboru przedstawiciela
wilasciwej specjalnosci (mechanicznej wzgl. kolejowej) jako
czlonka w/w komisji zakladowej. Do obowiazkéw przedsta-
wiciela stowarzyszenia NOT w tej komisji, poza normal-
nymi obowigzkami regulaminowymi nalezy otoczenie stala
opiekg zakwalifikowanych na studia kandydatéw

Uwaga: formularze skierowan kandydatéw — Zakladowe Ko-
misje Rekrutacyjne — maja otrzymywaé¢ od najblizej po-
lozonych wyzszych szkoél technicznych.

2) Wydzialowe Komisje

Zgodnie z uchwalg — w sklad Komisji Wydzialowej —
obok prodziekana Studium Zaocznego i przedstawiciela Za-
rzadu Woj. Z.M.P. — wchodzi ,,przedstawiciel Zarzadu Wo-
jewodzkiego NOT*., ‘W zwiagzku z powyzszym Zarzad Od-
dzialu Woj. NOT winien zwrocié sie do zarzadu miejscowego
Oddzialu SIMP wzgl. SITKomunikacji o wyznaczenie swe-
go przedstawiciela do W/W Komisji po czym zglosi go do
wilasciwej uczelni.

(Prodziekan wzgl. kierownik Studiéw Zaocznych).

Dla orientacji Kolegéw podajemy nastepujgce
przewidziane przez Ministerstwo Szkolnictwa
zwigzane z uruchomieniem Studiéw Zaocznych:
a) okres rekrutacji kandydatéw w zakladach pracy od 1.IX.

do 30.IX. br.

terminy
Wyzszego

" b) do dn. 9.X. br. powiadomienie kandydatéw o dopuszcze—

niu do egzaminu wstepnego.
c) okres sesji egzaminacyjnej od 16.X. — 21.X, br.
d) ok. 25.X. br. rozpoczecie nauki.

Jednocze$nie komunikujemy, ze rektoraty wyzszych szkol
technicznych otrzymaty odpowiednie instrukcje Minister-
stwa Szkolnictwa Wyzszego dotyczace wspoipracy z placow-
kami NOT.

Sekretarz Generalny NOT
(inz. D. Gajewski)

19:VITL = b
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120 MA 620.178.154:621.822.723 724 18

Gorbow W. F., Giermanow G. S.: Badanie mikrotwardosci biezni
tocznych pierscieni fozyskowych. | Issledowanije mikrotwierdosti
dorozek kaczenija podszipnikowych kolec. P o d sz ipnik,
Nr 2, 1953, s. 14; A4, 2,5 str., 9 rys., 2 poz. bibl. — Wyniki badan
twardo$ci i mikrotwardosci przy pomocy mikrotwardo$ciomierza
PMT-3. Badane byly pierScienie obrabiane szlifowaniem, pole-
rowaniem, dogladzaniem itp. Podano wykresy mikrotwardosci
w funkcji glebokoscl. Wykazano doswiadczeniami utwardzanie
po szlifowaniu i usuwanie warstwy utwardzonej w obrébce wy-
kanczajacej.  Podkreslono  specjalne znaczenie obciggania
(honowania), ktére oprécz wygladzenia daje ulwardzenie powie-
rzchniowe. Wskazano konieczno$é¢ badan istoty zjawiska utwar-
dzania i zmigkczania.

121% MH:MS:NS:NO  621.9—712:621.923.6:621.9—025.19 18
Albrecht A. B.: CO2 jako chlodziwo przy szlifowaniu spiekow.
,»,CO2 cools carbide grinders, M a c h inhs t, t. 97, Nr 4,
1953, s. 128; A4, 1 str, 2 fot., 1 tabl. — Wyniki préb zastosowa-
nia COs jako chlodziwa przy szlifowaniu spiekow. COs usuwa
opitki z tarczy oraz wydatnie chlodzi narzedzie, co pozwala na
unikniecie tzw. siatkt peknigé. Opis iinstalacji i charakterystyka
instalacji gazowej uzytej do prob. Zestawienie porownawcze wy-
nikéw uzyskanych przy szlifowaniu na sucho i z chlodzeniem
CO2. Uzyskano obnizenie temperatury ostrza po szlifowaniu,
mniejsze zuzycie Sciernicy oraz krotszy czas szlifowania.

199% MC 621.902:549:663.3:621.923.6 18

Bilek Z.: Nasze doSwiadczenia z ceramicznymi materiatami skra-
wajacymi. ,,Nase zkusenosti s keramickymi reznymi matenialy*.
Sitroj. Vyroba, t. 3, Nr 3, maj 53, s. 78; A4, 8,5 str., 2 fot.,
I mikrogr., 7 rys., 2 tabl. — W Czechoslowacji produkuje sie 2
typy ceramicznych materialow narzedziowych, opartych na AlsOg
plytki ze spiekanego drobnoziarnistego tlenku aluminium i ptytki
monokrysztalow AlsO3. Czechoslowackie spieki ceramiczne wyka-
zuja wysoka odpornos¢ na Scieran’e i dobrze znosza wysokie tem-
peratury, lecz ich wytrzymato§¢ na zginanie nie przekracza
23,7 kG/mm?, zatem nie doréwnuje spiekom radzieckim. Sposréd
réznych sposobéw mocowania plytek do trzonkéw nozy, przeba-
dano mocowanie mechaniczne, przylepianie klejem zywicznym
i lutowanie. Najlepsze wyniki, takze z uwagi na praktycznosc tej
metody wykazato mocowanie mechaniczne sitami skrawania.
Najlepsze wyniki otrzymano przy skrawaniu spiekami ceramicz-
nymi nastepujacych materiatow: aluminium 4§ jego stopow, sto-
péw magnezu, tworzyw sztucznych z wyjatkiem bakelitu, twar-
dej gumy, wreszcie do obrobki wykanczajacej mosiadzu, brazu,
lekkich i ultralekkich stopow. Warunki szlifowania spiekow, naj-
odpowiiedniejsza dla danej operacji geometria ostrza oraz wartn-
ki skrawanfa zestawione w formie tabeli.

123 MA:S:Q 669.295:621.79:621.91.07:621.97.07 18
Von Kann H.: Tytan jako nowy material konstrukcyjny. , Titan
als neuer Werkstoff“. Techn Mi'ttenl t 46, Nr 7, lip.
53, s. 224; A4, 8 str.,, 2 fot, 6 rys., 12 wykr., 24 poz. bibl. —
Oméwienie proceséw produkeji tytanu. Stopy tytanu i wptyw do-
datkéw stopowych na ich wiasnoSci. Technika odlewania. Obrob-
ka widrowa i obrébka bezwiorowa tytanu. Spawanie i lutowanie.
Korozja.

124% M 621.795.3 18
Wimmer R.:Ulepszanie powierzchni i lakierowanie obrabiarek.
,Uber die Oberflichenveredlung und Lackierung von Maschinen®.
Fertig Techn. t 2 Nrll list. 52,s.'343; A4, 2 str. —
Podano szereg typow lakieréw stosowanych w zaleznosci od wa-
runkéw pracy do pokrywanfia obrabiarek, warunki gruntowania

powierzchni przed lakierowaniem, sposoby i warunki lakiero-
Wania. : i
125% MC 621.775.74:669.018.25 18

Steinicke F.: Poréwnanie spiekow radzieckich z niemieckimi.
»Die Hartmetalle der Sowietunion in Gegeniiberstellung zu den

deutschen Sorten, F ertig. Techn, t 2, Nr 11, list. 52,
s. 327; A4, 2 str,, 1 tabl. 4 poz. bibl. — Podano tablice z zesta-
wieniem skladu chemicznego, diezaru wiasciwego, twardosci
Vickersa i Rockwella, wytrzymalosci na zginanie i przewodnosci
cieplnej spiekow radzieckich i niemieckich, z wyjatkiem skiadu
chemicznego niemieckiego spieku uniwersalnego M5. Omoéwiono
zastosowanie poszczegolnych gatunkéw do obrébki.

126* NS:NW 621.923.6:621.951.45 18
Wildforster E.: Wykonanie we wiasnym zakresie urzadzenia do
ostrzenia wiertet kretych. , Spiralbohrerschleiffvorrichtung zum
Selbstbau”“. Ferth g. T echn,t 2 Nr4, kw. 52, s. 108;
A4, 1 str., 3 rys., 1 poz. bibl. — Podano rysunki konstrukecyjne,
zasade dziatania i sposob eksploatacji urzadzenia do szlifowania
wiertel kretych. Urzadzenie takie nadaje si¢ do wiertet o kacie
wierzcholkowym 60 = 1500. Urzadzenie jest proste i moze by¢
wykonane w kazdym zakladzie.

127% NB:NT:MS:QC 621.9.014:669.14.018.252.3:621.78 18
Weckener Hans Dietrich: Wplyw materiatu i obrobki cieplnej na
jakos¢ narzedzi ze stali szybkotnacej, ,Einfliisse des Materials
und der Wirmebehandlung auf die Leistung spanabhebender
Schnellstahlwerkzeuge. Werkstatt v. Betrieb, marz. 53,
Nr 3, s. 123; A4, 2,5 sir., 5 mikrogr., 2 wykr., 1 tabl. — Opisano
wplyw czynnikéw: matenialu i twardosci na skrawnos$¢ narzedzi
ze stali szybkotnacych. Wybdr materialu narzedziowego ze wzgle-
du na naprezenia i bledy spowodowane niewiasciwym hartowa-
niem. Metody sprawdzania i kontroli wptywu obrébki cieplnej.

128# NB:ST 621.9.013:621—589.23 18

Bernszlein 1. L.: Zastosowanie metody skrawania duzymi posu-
wami w zakladach produkujacych lozyska. ,Primienienje muieto-
da riezanja s bolszimi podaczami na podszipnikowych zawodach®.
Podszipnik, Nr8 sierp.53, str. 11; A4, 5 str., 8 rys., 3
tabl. — Podano szereg rozwiazan konstrukeyjnych ostrza Kole-
sowa oraz przyklady zastosowamia tego rodzaju ostrzy w zakla-
dach produkujacych lozyska kulkowe. W przykladach podane sa
korzysci z zastosowania skrawania duzymi posuwami w porow-
naniu z dotychczasowymi sposobami.

29 N:O 621.9.025:621—229:621.924:621.9.056 18

Nowosci na Targach Technicznych w Hanowerze w 1953 r.
Neuheiten von der Technischen Messe Hannover 1953, Wer k-
stattstechn. t. Masch—B a u, Nr 7, lip. 53, s. 331; A4, 6
sir., 18 fot., 4 rys. — Noze oprawkowe z wkiadkami stycznymi
wielokrawedziowymi z weglikéw spiekanych, sprezynujace opraw-
ki nozowe do przecinania, mnacinania gwintu i do sirugania.
Imadlo hydmomechaniczne. Mikroskop uniwersalny nowej kon-
strukeji. Mlot elekiromagnetyczny. Dtugosciomierz pionowy. Ob-
rabiarka do indukcyjnego hartowania waléw korbowych. Obra-
biarka do polerowania hydroSciernego i inne urzgdzenia.

130% QH 621.785.53 18

Grasse G.: Poprawienie wiasciwos$ci skrawajacych narzedzi ze
stali szybkotnacej za pomoca azotowania. ., Amélioration des
qualités de coupe des outils en acier rapide (la cyanuration) I%,
La Machine-Outil, Nr 78/1953, czerw. 53, str. 45; 2 BS,
3,5 str., 4 wykr., 2 tabl. — Odpowiednio- dobrany sklad miesza-
niny soli cyjanku sodu i potasu pozwala na przeprowadzenie
procesu azotowania narzedzi skrawajacych, w temperaturze
500 = 560°C, zwiekszajac w ten sposéb ich trwalos¢. Grubosé
utwardzonej warstewki wynosi 20 —=-30u (mikronéw), czas po-
trzebny na cyjanowanie (azotowanie) waha si¢ od 15— 45 mi-
nut. Do badania twardoSci azotowanych narzedzi firma Zeiss
skonstruowata aparat do pomiaru twardosci metoda Vickersa przy
obcigzeniach 5+ 100 gramow. Podano wykresy obrazujace za-
lezno$¢ glebokosci warstewki utwardzonej i twardosci w stop-
niach Vickersa od czasu trwania procesu.

131% UK:MP 621—229:679.5 18
Penkow P. M.: Uchwyty z zastosowaniem mas plastycznych.., Za-
zimnyje prisposoblenija s primienieniem gidroptasta®. Stank
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i Instr. Nr7 1953r., s. 25; A4, 2 str.,, 4 rys., 1 tabl. — Opis
konstrukeji i dziatania kilku typéw uchwytéw do mocowania
przedmiotéw obrabianych na obrabiarkach z zastosowaniem mas
plastycznych. Podane sa réwniez wytyczne odnosnie stosowamia
i uzytkowania uchwytéw z masami plastycznymi oraz rodzaj
i sktad mas plastycznych stosowanych w uchwytach.

132% UK:SH 621.912.1:621—229.24 18

Gusiew I. F., Kaszajewa A. CZ.: Zagadnienie wykorzystania mo-
cy strugarek podtuznych. , K woprosu ispolzowanija moszcznosti
prodolino strogalnych stankow. Wiest. Maszinostr,
Nr 8 sierp. 53, s. 54; A4, 1 str., 4 rys. — Opis imakow czterotio-
zowych zastosowanych do strugarek podiuznych. Struganie row-
noczesne czterema nozami daje mozno$¢ znacznego zwiekszenia
posuwll na jeden podwdjny skok, a przez to zmniejszenie czasu
maszynowego i pelne wykorzystanie mocy strugarek.

133% UK:SQ 621—229.323.8 18
May E.: Zwrotny imak nozowy do gwintowania. , Riickzug-Ge-
windestahl-Halter. Fertig. Techn, t 2 Nr6, czerw.
52, s. 176; A4, 1 str., 4 rys. — Rysunki konstrukcyjne oraz opis
i zasada pracy zwrolnego uchwytu nozowego do nacinania gwin-
tow wewnetrznych i zewnetrznych. Zastosowanie takiego uchwytu
zmniejsza do minimum powstawanie brakéw z powodu zbyt p6z-
nego odsuniecia narzedzia.

1347 1230 621.751 18

Cayere Abbé: Plyty traserskie. ,Les plans étalons du mécani-
cien®. La Pratique des Industries Méca-
niques, t. 36, Nr 2, luty 53, s. 51; A4, 7,5 str., 2 fot., 20 rys.,
1 poz. bibl. — Ogédlne omowienie sztywnosci postaciowej przy
skrecaniu i zginaniu. Porownanie sztywnosci elementéw o roz-
maitych ksztattach geometrycznych przekroju. Zagadnienie
sztywnosci ptyt traserskich i mierniczych o przekrojach skrzynko
wych otwartych i zamknietych. Rozklad naprezen. Szczegétowe
wytyezne odno$nie projektowania ptyt mierniczych, traserskich
i linjalow powierzchniowych, poparte kilkoma przykladami do-
brych rozwilazan konstrukcyjnych. Uwagi dotycza plyt statych
i przeno$nych. Starzenie si¢ plyt. Twardo$¢ plyt mierniczych ze-
liwnych, Odpornos¢ ma zuzycie. Plyty marmurowe, granitowe,
porfirowe, szklane, porcelanowe; poréwnanie ich wtasciwosci.
Celem artykulu jest poprawienie jakoSci ptyt dotychczas produ-
kowanych 1 rozpowszechnionych w przemysle.

135% PS 621.753.34:621.9—439.6 - 18
Jumentier R.: Sprawdzanie i wymiarowanie ukladow z jaskél-
czym ogonem. ,,Vérification et cotation des ajustements a queue
daronde“. La Machine Moderne, Nr 523, stycz. 53,
s. 25; 2 Bb, 8 sir., 12 rys. — Sprawdzanie wymiaréw polgczenia
na jaskoéiczy ogon polega zazwyczaj na obliczaniu kilku wymia-
r6w pomocniczych, ktérych na rysunku wykonawczym nie podaje
sie. W tekscie uwzgledniono wszystkie przyklady prawidiowego
wymiarowania elementéw polaczen na ,jaskélezy ogon i wyty-
powano sposoby najbardziej przydatne dla wykonania i kontroli.
Szczegolny nacisk ktadzie autor na wymiarowanie z uwzglednie-
niem baz technologicznych i na wymiary dostepne po obrébee
przedmiotu. Opis, wzory matematyczne do obliczania waleczkéw
i szerokoSci jaskolczego ogona mierzonego poprzez watki.

136% OC:XJ 621.915.621.924:621.9(3) 18
Nichil P., Herbert A.: Ustalenie nazw uzywanych obecnie dla
obrabiarek, Frezarki — szlifierki, , Rappel des termes d‘usage
courant en machines-outils. Machines a fraiser — machines a
rectifier. L a Machine Moderne, Nrb23 stycz
83, s. 33; 2 B5, 6 str., 3 fot., 1 poz. bibl. — Ciag dalszy zestawie-
nia nazw czesci obrabiarek, opublkowanego w numerze z grud-
nia 1952 r. Obejmuje ono mnazwy przyjete obecnie i stosowane
we Francji oraz odpowiadajgce im terminy w jezyke angielskim
dla rozmaitych typow frezarek 1 szlifierek, ktérych fotografie do-
faczono do tekstu, opatrujgc numerami poszczegélne elementy
maszyn. Ulatwia to zorientowanie sig w technicznym stownic-
twie francuskim i angielskim droga bezposrednia, mimo ze stow-
nik nie zawiera odpowiadajacych wyrazow w jezyku polskim.
Ciag dalszy w numerach nastepnych. Seria artykulow godna po-
lecenia dla zainteresowanych francuska i angielska literatura
techniczna.

137# OT 621.316.765.1:621.9 18

Mozliwosci oszczedzania energii zuzywanej do napedu obrabia-
rek do metali. Gospodarka cieplna, Energety-
ka Przemystowa,t 1—2 marz. 53 s. 35; A4, 0,5 str. —
Artykut podaje ogdlnikowy opis zastosowanego w Niemczech sa-
moczynnego przelacznika gwiazda-tréjkat do silnikéw napedza-
jacych obrabiarki. Zastosowany przelgeznik zmienia ukliad po-

laczenn silnika samoczynnie w miare zmiany obcigzenia obra-
biarki, co ma na celu ogran‘czenie zuzycia energii elekiryczne;j.
Podano przykladowo, liz zaoszczedzenie energii elektrycznej dla
jednej obrabiarki w ciagu jednego roku wynosi ok. 10.000 KWh.

1387* (ON} 621.9.09:621.9—45 18

Uniwersalna obrabiarka do rowkéw smarowniczych firmy Trojan.
,Trojan universal grooving machine“. Machinery, t. 82
Nr 2118, czerw. 53, s. 1173; 25 X 18 cm, 2 str., 3 fot. — Doktadny
opis uniwersalnej obrabiarki do wykonywania rowkéw smaro-
wniczych. Moc silnika 1,5 KM, 6-stopniowy regtlator szybkosci
od 49 —+ 160 obr/min, Obrabiarka przystosowana jest do wyko-
nywania rowkow zewnetrznych i wewnetrznych prostych oraz
$rubowych, 1 =6 zwojowych, przy Srednicach do 6 cali. Po-
dano przyktady czesci obrabianych na powyzszej obrabiarce. Opis
uchwytu do mocowania tulei przy nacinaniu na niej rowkow
wewnetrznych.

139* S 621.9.02.014:621.9.013 18

Woronow A. L.: Z dosSwiadczen skrawania duzymi posuwami.
1z opyta oswojenja sitowowo riezanja®“. Wiestn Ma s zi-
nostuwr,t 34 Nr 2 luty 54, s. 50; A4, 2 str., 4 rys., 3 poz.
bibl. — Podano analize pracy noza typu Kolesowa. Wzory na
obliczenie posuwu, wielkosci nieréwnosci powierzchni, geometrie
ostrza, sposéb ustawienia noza w celu uzyskania wysokiej glad-
koSci powierzchni. Zalecenia prakiyczne odnosnie warunkow przy
stosowaniu noza typu Kolesowa.

140* SE@ 621.941.24 18
Toczenie kopiujace czesSci samochodowych. ,,Copy-turning automo-
bile components. Machinist, t. 97, Nr 20, maj 53, s. 809;
A4, 45 str., 9 fot., 9 rys. — Przemyst samochodowy angielski
zademonstrowal na dwdch ostatnio zorganizowanych wystawach
w Londynie obrébke cze$ci samochodowych na tokarkach kopiar-
kach pochodzemia szwajcarskiego firmy G. Fische i francuskiej
H. Ernault. Opisano kilka charakterystycznych trzadzen tych
kopiarek jak np. prace podwojnego imaka narzedziowego, gdzie
n6z nizszy wykonuje operacje planowania obudowy dyferencjalu,
néz gorny toczy powierzchnie wewnetrzne. Urzadzenie zmienia-
jace szybko$¢ toczenia uruchamiane jest za pomoca prowadnicy
slizgowe]j kopiarki i pozwala na sze$¢ zmian szybkosci w ciggu
jednego cyklu wobrobezego.

141% SK 621.913.3:621.9—484 18

Matjuszin W. M.: O zastosowaniu narzedzi do diutowania kol
zgbatych. O primienienji zuboreznych dotbjakow. W i e s t n.
Maszinostr, Nr8, 1953, s. 43; A4, 2,5 str., 2 rys., 3 wykr,,
1 tabl., 2 poz. bibl. — Badania przeprowadzone w celu ustalenia
wlasciwego i racjonalnego wykorzystania diutowania do naci-
nania két zebalych wykazaly, ze nacinanie segmentow zebatych
kot o pewnych modutach, np. m = 2 najkorzystniejsze jest przez
diutowanie. Diutowanie stosuje si¢ prawie wylacznie do wewne-
{rznych két zgbatych jak réwniez przy nacinaniu kilku lub kilku-
nastu kot zebatych réwnoczesnie. Podane sa wykresy poréwnaw-
cze czasll maszynowego nacinania kot zgbatych przez diutowanie
i frezowanie.

142% SW 621.957.2/.3 18
Nakiefczarka typu MRE. ,M.R.E. Centering and spot facing ma-
chines, M ac hfinist, t. 97, Nr 28, maj 53, s. 818; A4, 0,5
str., 1 fot. — Obrabiarka do rownoczesnego centrowania i nawier-
cania nakielkéw posiada dwie gtowice umieszczone z obydwu
stron obrabianego przedmiotu, ktére zaopatrzone sa w nawierta-
ki (wiertla centrujace) ze stali szybkotngcej. Obydwa wrzecio-
na napedzane sg za pomoca larficuchéw. Zmiana szybkosci (150
i 900 obr/min) przy pomocy reduktora obrotéw. Przesuw glo-
wic wzdluz loza za posrednictwem recznego koétka. Zderzak na-
stawny umozliwia uzyskanie zadanej glebokosci wiercenia i diu-
go$cr przedmiotu,

143% ST 621.91.07:669.28:669.294/.295/.296 18

Obrébka metali rzadkich. ,How to machine the rarer metals®.
Machinist, t 97 lip.53, s 270; A4, 2 str., 3 fot., 6 rys. —
Wyniki badan zmierzajacych do ustalenia optymalnych warun-
kow obrobki takich metali jak tungsten, molibden, tantal, tytan,
cyrkon. Podano geometrie ostrzy, rysunki nozy tokarskich, po-
suwy 1 predkosci stosowane przy obrobee zgrubnej i doktadnej
w.w. metali. Zjawiska wystepujace przy obrobce, gladkos¢ po-
wierzchni, charakter wiérow. -

144% S:N:E 621.91.07.004.15:621.9.025.19 18
Kuchar J.: Wprowadzenie nowych metod pracy i postepowej tech-
nologii. ,,Zavadeni novych pracovnich method a pokrové techno-
logie“. Stroj. Vyroba, t 1, Nr3 majb53, s 87; A4, 3
sir., 7 fot,, 8 rys. — Racjonalne rozmieszczenie maszyn na hali
produkeyjnej jako czynnik oszczednosci muejsea i kosztow eksplo-
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atacyjnych. Wprowadzenie w zakladzie Zbrojovka Brno metody
skrawania duzymi posuwami Kolesowa. Obrobka zeliwa szarego
nozem Kolesowa oraz poréwnanie gladko$ci powierzchni obra-
bianej stali i zeliwa, rodzaju wioréw 1 warunkow obrébki. Pra-
Ktyczne spostrzezenia poczynione przy pracy nozem Kolesowa.

145% SL:SU 621.941.24:621.9.014.5:621.9.02:669.018.25 18

Reznikow A. N., Terlikow P. G.: Szybkosciowe ksztaltowe ob-
taczanie na polautomatach. ,Skorostnaja fasonnaja obtoczka na
polvawtomatach. Wiestn. Maszinost, NrB3 sierp.
53, s. 46; A4, 5,5 str., 2 fot., 8 rys., 2 wykr. — Omodwienie zagad-
nien, ktére nalezy rozwigzaé¢ w celu zwigkszenia wydajnoSci ob-
rébki czesci o ksztaltowych profilach na péfautomatach jak: za-
stgpienie ksztaltowych nozy ze stali szybkotngcej nozami ksztad-
lowymi z weglikéw spiekanych, skrocenie czaséw wymiany na-
rzedzi, skrécenie czasu i ulatwienie wymiany narzedzi, zastoso-
wanie specjalnych rowkow na ostrzach w celu wlasciwego zawi-
jania i tamania widra. Zastosowanie weglikéw spiekanych na
ostrza narzedzi pozwolilo podnie$¢ wydajnos¢ pracy o 100 — 130%
przy réwnoczesnym obnizeniu kosztow wihasnych.

146% SP. 621.919.3 18

Hohne E.: O przeciaganiu i przeciggaczach. ,,Uber Rdumen und
Riumwerkteuge. Fertigun gstechnik, t. 3, Nr4,
kw. 53, s. 121; A4, 2 str., 7 fot., 1 tabl.,, 3 poz. bibl. — Analiza zalet

i wad przeciggania, w poréwnaniu z innymi odmianami obrébki,
na przykladzie wykonywania podstawowych czesci maszyn wy-
kazuje, ze wady przeciggania sa sprawa drugorzedna. Przykla-
dy prac wykonywanych przeciaganiem. Technologia kalibrowa-
nia. Préba ustalenia zakresu stosowania poszczegolnych odmian
przeciagania. Wlasciwe metody wytwarzania przeciagaczy. Do-
bre rezultaty przy przecigganiu uzyskuje si¢ przez staranng ob-
robke wstepna przedmiotu obrabianego.

147 SS 621.93.026.22:621.923 18
Paklitsch G.: Szlifowanie ta§mowe metali plastykow, szkla i ce-
ramiki w Stanach Zjednoczonych Ameryki, , Bandschleifen von
Metall, Kunststoff, Glas und Keramik in den Veremnigten Staaten
von Amerika“. Werkstattechn u Masch-Bauy,
Nr 6, czerw. 53, s, 283; A4 4,5 sir., 4 fot.,, 1 rys., 1 tabl, 1 poz.
bibl. — Pojegcia szlifowania tasmowego woraz poszczegdlne od-
miany tej metody w zaleznosSci od rodzaju powierzchni oporo-
wych i rodzaju tasmy. Zalety i wady szlifowania przy pomocy
tasmy suchej, nattuszczonej i wilgotnej. Charakterystyka tasmy:
materiat Scierny, material wiazacy, ziarnistos¢, dlugos¢ tasmy.
Zalecenia zastosowania réznych tasm i warunkow szlifowania
dla réznych materialéw. Dobér warunkéw obrébki. Wiadomosé
o wiekszej pracy badawczej przeprowadzanej w Instytucie Tech-
niki Szlifowania i Polerowania przy Wyzszej Szkole Technicz-
nej w Braunschweig.

OSRODEK DOKUMENTACJI OBROBKI PLASTYCZNE)J

54# 621.961 57

Katalog precyzyjnych podstaw wykrojnikéw Baumbacha. ,,Baum-
bach precision built die sets. Catalog 50“. Baumbach Mig
Co, 1948; D, 112 str., 126 fot., 78 rys., 93 tabl. — Katalog
znormalizowanych podstaw do wykrojnikéw firmy Baumbach
odznaczajacych sie tym, ze plyty nie sa wykonywane jako odle-
wy, lecz ze stali walcowanej, obrobionej i oszlifowanej ma plas-
kich powierzchniach nosnych. Katalog podaje konstrukeje i znor-
malizowane wymiary 24 typéw podstaw oraz ich poszczegélnych
czesci.

55% 621.98 57
Rectanus H.: Maszyny do obrébki blach. ,Maschinen fir die
Blechverarbeitung®. Z. V. D. L, t. 95, Nr 25, wrzes. 53, s. 871;
A4, 8 str., 21 fot., 1 rys., 17 poz. bibl. — Obrabiarki do plastycz-
nej przerobki blach stale przechodza ewoltcje i dalsze udoskona-
lenia. Przy opisie szeregu maszyn stosowanych wspéicze$nie do
cigcia, giecia i tloczenia blach oraz maszyn specjalnych pod-
kreSlano fich obecne mozliwosci produkeyjne oraz mozliwosci
i kierunki dalszego rozwoju. I tak np. przy nozycach wystepuje
dazenie do utatwienia obstugi i zwigkszenia doktadno$ci ciecia;
buduje si¢ nowe prasy do giecia profilowego tasm wzdtuz.
W dziedzinie pras zauwaza si¢ dazenie do zwigkszenia produk-
tywnosci, automatyzacji i budowy pras specjalnych dostosowa-
nych do nowych metod tloczenia.

56 623.451:621.983.32 57

Prasy poziome bez ruchu jalowego do produkcji tusek armatnich.
,Horizontal presses designed to eliminate ,lost motion* in the
production of cartridge cases. Machinery Lomndon,
t. 83, Nr 2124, lip. 53, s. 204; B5, 2 str, 4 fot. — Wytwdrnia
Clearing zbudowatla ostatnio specjalne prasy poziome zaopatrzo-
ne w dwustronnie dziatajgce 2 stemple robocze do tloczenia tu-
sek armatnich. Praca ich charakteryzuje si¢ tym, ze wyelimino-
wano w mnich ruch jalowy. Produkeja na tych prasach nadaje si¢
do catkowitego zautomatyzowania.

57% 621.892.9 57
Dwusiarczek molibdenu jako smar, ,,Molybdenum disulphide as
a lubricant*. M achinery London, t 83 Nr2l27,
sierp. 53, s. 367; B5, 3 sir., 2 wykr., 5 poz. bibl. — MoS2 w po-
staci dnobno sproszkowanej znalazt ostatnio duze zastosowanie
jako smar suchy i jako dodatek do ciektych $rodkéw smaro-
wych, wszedzie tam, gdzie w pracy wysteptrja wysokie tempe-
ratury i duze maciski. WtasnoSci smarowe zawdzigcza MoSs
pokiadowej budowie strukturalnej (poklady atoméw Mo prze-
dzielajg poktady atoméw siatki). Znajduje on zastosowanie za-
réwno do smarowania lozysk i przy ciggnieniu. Oméwiono
szezegblowo jego wlasnosci w pracy.

58 621.983.3:620.162.2 57
Wilson D. V.: Pewne obserwacje metalurga nad giebokim ciag-
nieniem metali. ,Some observations on the metallurgy of the
deep drawing of metals. Sheet Metal Ind, t 30,
Nr 316, sierp. 53, s. 621; B5 9 str., 4 fot., 3 rys., 7 wykr., 4 ma-
krogr., 4 mikrogr., 8 poz. bibl. — Badanie zdolno$ci blach me-

talowych do glebokiego ciagnienia; czynniki jako$ciowe zwiaza-
ne materialem wplywajace na glebokotlocznos¢ metali. Wplyw
czynnikéw technologicznych: smarowania, jakosci powierzchni,
narzedzi na glebokotfocznos¢ blach. Jakosciowe wymagania
odnosnie gotowych wyttoczek.

59% 621.438-226.2:621.73.034:621.9 57

Sadon C. L.: Narzedzia do produkcji czesci silnikow odrzuto-
wych. ,Jet engine tooling. Tooling a Prod, t 19,
Nr 5, sierp. 53, s. 48; A4, 6 str., 14 fot. — Najwazniejszymi
czeSciami roboczymi w turbinach gazowych sa topatki wirnikow.
Wymagaja one bardzo dokladnego wykonania; wobec skompli-
kowanych ksztattow jest to bardzo trudne. Opisano produkcje
lopatek turbinowych przez kucie i obrébke mechaniczna.

60* 621.983.3:620.176.5 57

Altikis A. W.: Ocena glebokotlocznosci blach przeznaczonych
do tloczenia wyrobow o ksztalcie niekotowym. ,Ocenka wy-
tiaznych swojstw listowowo mietalta prednaznaczennowo dla
polich dietalej niekrugloj formy“. Wiestn M aszi-
nostr, t 33, Nr 12, grud. 53, s. 41; A4, 4,5 str., 2 fot., 5 rys.,
5 wykr., 1 tabl., 2 poz. bibl. — Ogdlnie przyjeta préba gleboko-
tlocznosci Erichsena nie zawsze daje mozliwosci oceny tlocznych
wlasnosci blach, Ma to miejsce szczegdlnie przy wytlaczaniu
wyrobéw o ztozonym ksztalcie. Do oceny wtasnosci blach o spec-
jalnym przeznaczeniu przeprowadzono w CNIITMASZ szereg
badann majacych na celu opracowanie nowej metody badania
glebokotlocznosci. Badania przeprowadzono na krazkach i pro-
stokatnych odcinkach blachy z maniesionymi siatkami prosto-
katnymi, wyttaczajac je réznymi stemplami. Badano odksztat-
cenia i zmiany naprezen w roznych punktach wytloczki na pod-
stawie analizy odksztalcenia siatek. Ustalono, ze najwlasciw-
sza ocene giebokotiocznosci daje préba miseczkowania stemp-
lem cylindrycznym, przy czym zamiast krazka nalezy stosowac
odeinki kwadratowe.

61% : 621.961:621.983.322 57

Chambers A. E.: Wykrojnik smarowany ,,mgtawicowo’ z prze-
wodu przy plycie podstawy. ,Dies fog-oiled from stripper tubes®.
Machimist (Lond), t 98 Nrb5, stycz. 54, s. 197; A4,
2 str., 2 fot., 1 rys. — Stosowanie cigzkich (trudnousuwalnych)
smaréow przy wykrywaniu blach jest czgsto mniewskazane, szcze-
gdélnie przy wykrawaniu blach transformatorowych i wirnikowych.
Czesto z ‘tego wzgledu nie stosuje sie w ogéle zadnych sma-
row. Obecnie opracowano metode mglawicowego smarowania
stempli. Przy plycie podstawy wykrojnika wmontowana jest
rurka z otworami, rozpylajgca pod ciSnieniem olej wiertniczy,
zwilzajacy jedynie roboczg powierzchnie stempli, Cate urzadze-
nie posiada automatyczng regulacje.

627% 669.3-122-415:539.4.019 57
Bailey G. L. J.: Nieréwnozwrotnos¢ walcowanej miedzi i mosia-
dzu. ,Directionality in rolled copper and brass“. S h e e t

Metal Ind,t 30, Nr 316, sierp. 53, s. 675; B5, 4 str., 1 fot,,
3 rys., 4 tabl, 6 poz. bibl. — Ogdlna defin‘cja pojecia ,kierun-
kowosci. Kierunki uprzywilejowane (tekstury), ich typy i cha-
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mechaniczne

rakter; wplyw nieréwnozwrotnosei na wlasnosci
i mosieznych

materialu; nieréwnozwrotnos¢ blach miedzianych

walcowanych. Czynniki wplywajace na anizotropi¢ mechaniczng
i sposoby jej uniknigcia.
63% 621.974.8:621.735.1 57

Produkcja dokfadnie wykonywanych odkuwek na pélautomatycz-
nych maszynach de Roll. , Producing precision forgings on a
de Roll semiautomatic machine. Machinery London,
t. 83, Nr 2127, sierp. 53, s. 339; B5, 7 str., 6 fot., 5 rys. — Pro-
dukcja waléw o zmiennych $rednicach i przejSciach przez odku-
wanie na goraco na specjalnych szwajcarskich rotacyjnych ma-
szynach kuznicznych wytwérni de Roll. Maszyny te posiadaja
trzy poz'ome symetrycznie rozmieszezone identyczne bijaki na-
pedzane mechanizmami mimo$rodowymi. Podano szczegdlowy
opis maszyny i jej pracy oraz sterowania maszyny.

64 621.961 &5
Wykrojniki i przebijaki wytworni Crosland do produkcji mato-
seryjnej. ,Crosland blanking and piercing press tools for short
run production. Machinery London, t 83 Nr2l27,
sierp. 53, s. 347; B5, 4,5 str., 6 fot. — Wytwornia Crosland pro-
dukuje opatentowane przez siebie wykrojniki specjalne do blach
cienkich o skomplikowanych wykrojach. Wykrojniki skiadaja
sie z plyt z utwardzonego drewna wylozonych na krawedziach
tngcych 'twarda tasma stalowa. Wewnatrz wykroju dolnej plyty
i na zewnatrz — ,stempla® — gdrnej umieszcza si¢ podkladki
gumowe wyrzucajace odciety material. Omoéwiono szczeg6ty
konstrukeji, wykonania i zastosowania wykrojnikow.

65% 623.453:621.983 57

Ducharme O. L.: Produkcja 90 mm pociskéw artyleryjskich.
,»The production of 90 mm shells. Machinery L on-
.d on, t. 83, Nr 212 b, sierp. 53, s. 303; B5, 8 str., 12 fot., 1 rys.—
Opis produkeji pociskéw z odkuwek stalowych, obejmujacy ob-
rébke mechanicznag, ksztaltowanie, szyjkowanie na zimno pod
prasa, obrébke cieplng, piaskowanie, gwintowanie itd.

66* 621.984.5 =07
Barton H. K.: Prasowanie metali na goraco. ,, The hot pressing
of metalsY. Machinery Londaon, t 83 Nr 2125,
sterp. 53, s. 263; B5, 6 str., 7 rys. — Prasowanie na gorgco (po-
laczone zwykle z wyciskaniem) znajduje zastosowanie glownie
przy formowanit stopéw miedzi i aluminium. Oméwiono po-
krotee typy stosowanych matryc i maszyny oraz opisano szereg
przyktadow wyciskania z omdwieniem zachodzgcych odksztal-
cen i trudnosci technologicznych.

67# 621.776.2 57

Zastosowanie mnapedu hydraulicznego do wyoblania metali.
»Application of hydraulic power to metal spinning“. S h e et
M e asE L d s e 30N 3 7 wnzes: *535E s 828 B5 12 ustry,
4 fot. — Opis nowej hydraulicznie sterowanej automatycznej
wyol?larki specjalnie przystosowanej do wyoblania stali nierdzew-
nych.

687 539.388.24:621.97.07 57
Schroeder W.: Parametry formowania i kryteria konstrukeji
i produkcji. ,Forming parameters and criteria for design and
production. Symposium on plasticity and

creep of metals, ASTM, Philadelphia
1950, s. 18; D, A5, 18 str, 1 fot, 7 rys., 9 wykr., 24 poz. bibl.—
Omoéwiono parametry procesow obrobki plastycznej blach w od-
niesieniu do konstrukeji narzedzi i zagadnien produkeyjnych;
wyniki i wnioski wyplywajace z szeregu najwazniejszych prac
w tym zakresie. Szczegdélowo omoéwiono nasteptjace zagadnie-
nia: wuogdlnienie zaleznosci odksztatcenia od naprezenia, za-
sada podobiefistwa wymiarowego, mechanizm pekania (rozrywa-
nia), klasyfikacja produktow plastycznie uksztaltowanych z bla-
chy, podstawowe typy proceséw ksztaltujacych (wyttaczanie,
ciagnienie i giecie) oraz parametry i kryteria zwiazane z tymi
trzema procesami. Ponadto omowiono ograniczema w zasto-
sowaniu tych parametréw.

69%* 669.14.018.821:621.983:621.776.2 57

Hunt L. J.:- Wyoblanie stali nierdzewnych. ,The spinning of
stainless steels®...S'h e eiti Mie t al I'nid; t. 30, Nt 317,
wrzes. 53, s. 779; Bb5, 2,5 str., 1 fot. — Wyoblanie stali nierdzew-

nych napotyka na pewne specjalne trudnosci zwiazane z sil-

nym wzmocnieniem materialu przez zgniot. Dlatego czesto
trzeba stosowac bardzo.starannie prowadzone zarzenie zmigk-
czajgce. Przy zachowaniu pewnych ostroznosci blachy ze stali
nierdzewnych daja si¢ dobrze wyoblaé. Stosowane robocze pred-
kosci obwodowe wynosza 500 - 800 stép na min.
oméwiono trudnosci zwigzane z wyoblaniem stali nierdzewnych
oraz narzedzia i warunki technologiczne procesu.

70% 669.14.018.8:621.946.17 57

Holden H. A.: Nowa metoda obrobki powierzchniowej ulatwia
obrobke plastyczna na zimno stali nierdzewnych i zaroodponnych.
»New surface treatment method facilitates the cold working of

stainless and heat-resistant alloys. S hee't Met al
I'n d., t. 30, Nr 317, wrzes. 53, s. 775; Bb, 4,5 str., 3 fot., 2 mi-
krogr., 1 tabl., 2 poz. bibl. — Ciagnienie stali nierdzewnych

jest znacznie trudniejsze niz ciagnienie zwyklych stali nisko-
weglowych. Wymaga wiec ono specjalnego przygotowania po-
wierzchni i smarowania (szczegélnie przy ciagnieniu drutéw
i rur). Warunki ciagnien'a znacznie polepsza przygotowanie
powierzchni wg metody ,,Bonderyt SS*, ktéra tworzy krysta-
liczna powloczke skladajgca sie giéwnie z szezawianu zelazawe-
go. Oméwiono zastosowanie nowego ,bonderu do ciggnienia
drutow, pretéw i rur oraz gtebokiego ciagnienia blach. Nie po-
dano receptury kapieli, lecz wskazano odnos$ny patent.

Al 621.315.22:621.774.38:677.733 57

Planer F. E.: Regulacja przy wyciskaniu kabli. ,Cable extru-
sion control“. Wire I mnd, t 20, Nr 236, sierp. 53, s. 777;
A4, 3 str., 4 fot., 4 poz. bibl. — Przy produkcji przez wyciskanie
przewodéw lub- kabli izolowanych guma lub plastykami bardzo
waznym zagadnieniem jest regulacja Srednicy kabla oraz osio-
we polozenie metalowego rdzenia wewnatrz izolacji. Omodwio-
no czynniki wplywajace na naruszenie wyzej wymienionych wa-
runkow, mozliwo$ci wyeliminowania brakow i stosowana do tego
aparature.

72% 621.735.32:621.778.6:621.986.2 57
Glen E.: Normalizacja wkiadek z weglikow spiekanych do ma-
tryczek speczajacych. ,Standarization of carbide nibs“. Steel
Piito Cre s st it 89 N 7581ip.598; s 821 "A4 S 3ibustt s 2 ol
8 rys.. — Znaczng czesé produkeji srub, sworzni i nitow wyko-
nuje sie obecnie przez speczanie na zimno z drutu na poziomych
maszynach kuzniczych. Narzedzia do speczania wykonuje sie
albo ze stali, albo ze spiekéw, przy czym zywoltnos¢ matryczek
ze stali siega 40.000 sztuk, natomiast spicki Carboloy 190 wy-
trzymuja speczenie do 5.000.000 $rub. Przy olbrzymiej produkeji
wyrobow speczanych na zimno w matrgcach zaopatrzonych we
wkiadki ze spiekéw waznym zagadnien‘em jest ich normaliza-
cja. Omoéwiono szereg zalozen do normalizacji wkladek i uwa-
gi o ich konstrukeji.

73 621.986.2:621.778.6 57

Sieber K.: 'Rozwéj maszyn do prasowania i wyciskania na zim-
no sworzni, $rub i czesci ksztattowych. | Entwicklung der Werk-
zeugmaschinen zum kaltpressen und Fliesspressen von Bolzen
Muttern u. Formteilen. Werkstattstechn. u. Ma s ¢ h
Bam, t. 43, Nr 6, czerw. 53, s. 24; A4, 5 str., 6 fot., 8 rys.,
6 wykr., 8 poz. bibl. — Produkcja $rub na obrabiarkach auto-
matycznych pociaga za sobg duze odpady materialu na widry,
siegajace nieraz 50%. Wykonywanie Srub, nakretek 1 sworzni
na kuzniarkach metoda plastyczng nie tylko znacznie zmniejsza
odpady materiatlowe, lecz takze podnosi jako$¢ wyrobow (pod
wzgledem wytrzymatosciowym). W obecnej pracy omoéwiono
pewne zagadnienia zwigzane z produkcja Srub i nakretek przez
speczanie i wyciskanie na zimno (przelormowania, maksymalne
naciski, rozkiad sit) oraz nowoczesne maszyny specjalne uzywa-
ne do ich produkeji.

74 621.73.03:621.824.3 57
Haller H.: Kucie watéow korbowych. ,Das Schmieden von Kur-
bolwellen, Werkstattstechn u Masch Bau
t. 43, Nr 4, kw. 53, s. 147; A4, 5 str., 1 fot., 12 rys., 3 mikrogr.,
3 poz. bibl. — Nowoczesne metody kucia cigzkich i $Srednich
waléw korbowych jednolitych i zgrzewanych. Omowiono przy-
kiady wykonania waldéw przez odkucie swobodne i matrycowe
oraz metoda elektroformowania. Opisane metody kucia znacz-
nie podnosza jako$¢ waléw korbowych .

Niniejszy Przeglad Dokumenacyjny zawiera jedynie cze_éé analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki. Pelna dokumen-

tacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-

Technicznej (Warszawa, al. NiepodlegloSci 183). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé za-

réwno catg dokumentacje maukowo-techniczna, jak i oddzieln
wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy ’
kumentacyjnymi.

.Jej.dzialy lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT

9{1, zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami do-
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Przyspieszone metody badania odpornosci korozyijnej powlok cynkowych na stali

W ostatnich dziesigtkach lat znacznie wzroslo w przemysle
zastosowanie elektrolityeznych powlok cynkowych. Zjawisko to
spowodowane jest przede wszystkim wysoka wartoScia ochron-
ng ty¥ch powlok; niska cena cynku, nieskomplikowanym proce-
sem otrzymywania powlok cynkowych oraz szeregiem innych ko-
rzysei, wynikajacych ogélnie ze stosowania elektrolitycznych
powlok ochronnych. :

W zwigzku z szerokim zastosowaniem powlok cymkowych
w naszym przemysle, czesto wyplywa konieczno$¢ badania wias-
noéci fizyeznych tych powlok, oceny ich pod wzgledem odporno-
$ci korozyjmej oraz wytrzymato$ci z biegiem czasu w okreslonyich
warunkach, Ze wzgledu na istniejace w dalszym ciggu trud-
nosci, wynikajace z braku odpowiednich metod przyspieszonych
badan odpornosci kerozyjnej powlok cynkowych, ktére by dawaty
wyniki powtarzalne oraz posiadaly odpowiedni system oceny
i korelacje z wynikami otrzymanymi w badaniach w warun-
kach naturalnych jak réwniez ze wzgledu na sprzeczne zdania
spotykane w literaturze odnos$nie przydatnosci réznych stoso-
wanych metod, opracowanie tego zagadnienias stalo sig¢ sprawa
bardzo aktualna.

Z badaniami przyspieszonymi odpornosci korozyjnej metali-
cznych powlok ochronnych tacza sie SciSle miektore metody
badan ich wlasnoSci fizyeznych jak: grubesei, porowatosci
(szezelno$ci) badanie rownomierno$ci pokrycia i w pewnych
przypadkach przyczepnosci powloki.

Badanie = grubosci - powloki ma majwieksze ‘znaczenie, ze
wzgledu na to, ze odporno$é¢ korozyjna powlok cynkowych jest
w _przyblizeniu proporcjonalna do ich grubosci. Gdyby bylo
mozliwe otrzymanie powlok o idealnie rownomiernej grubosci
z jednoczesnym brakiem porow, wowezas dla okreSlenia czasu
ich wytrzymatoSci- wystarczatby pomiar grubo$ci, oczywiscie po
uprzednim ustaleniu zaleznoSci odpornosci korozyjnej powlok
od jej grubosci w okreSlonych warunkach,

Istnieje szereg metod badania grubos$ci powtok, a dobdr me-
tody zalezy od roznych czynnikow. Ogélnie biorac mozna mie-
rzy¢ $rednia lub miejscowa grubo$é powloki, przy czym nie-
ktére stosowane metody moga powodowaé zniszezenie powloki,
a w-pewnych przypadkach rowniez i podioza. Z nieniszczacych
metod badania grubosSci nalezyr wymieni¢ metody magnetyczne,.
elektromagnetyczne oraz bardzo prosta metode, polegajaca na
obliczeniu $redniej grubosci warstwy z réznicy wag po i przed
natozeniem .powloki. «Z metod niszeczacych najczeSciej spotyka-
nymi sa metoda kroplowa oraz metoda strumieniowa. Obie
ostafnie metody pozwalaja na pomiar grubosci miejscowej. Dla
oznaczenia grubosSci Sredniej metodami * niszezacymi powloke
stowana jest réwniez metoda, polegajaca na obliczeniu grubosci
z réznicy . cigzaréw przed i po rozpuszezeniu powtoki, lub tez
na iloSciowym oznaczeniu metalu w roztworze, w ktérym znaj-
duje si¢ rozpuszezona powloka. Grubo$¢ miejscowa mozna po-
nadto oznaczy¢ mikroskopowo, przez wykonanie szlifu — jest to
metoda niszczaca powloke i podioze.

Badanie porowatosci ma dla powlok cynkowych, jako pow-
lok anodowych mmniejsze znaczenie, jakkolwiek dos¢ rzadko
mozna sig -z nim. spotkaé. Najezesciej spotykana metoda
badanja porowatoSci jest tak zwana préba ferroksylowa, w kto-
rej pory uwidaczniaja sie jako niebieskie punkty, powstate na
skutek reakeji zelaza z zelazocjankiem potasu. Obecnie istnieje
okolo 25 modylfikacji préby ferroksylowej, roznice w poszczegol-
nych odmianach polegaja przewaznie na odmiennej tehnice wy-
konania tych prob. Ponadto istnieje szereg na ogél mniej sto-
sowanych metod, polegajacych przewaznie na badaniu porowa-
toSci przez zanurzanie badanych prébek w réznego rodzaju
roztworach w podwyzszonej temperaturze na okreslong ilosé
czasu, :

Ze spotykanych metod badania réwnomierno$ei pokrycia naj-
czeSciej podawana jest proba Preecea (Preece Test). Metoda
ta polega na zanurzeniu badanej probkj w roziworze siarczanu
miedzi o okreslonym stezeniu i temperaturze i zneutralizowa-
nym $wiezo straconym wodorotlenkiem miedzi, przy czym czas
i ilo§¢ zanuizen sa Scisle okreslone. Prdba ta jest na 0gél bardzo
mato dokladna i wielu autoréw wyraza si¢ o niej ujemnie”
i nie poleca jej stosowac. 3

Daleko lepsze wyniki daje pomiar miejscowej grubosci pow-
loki w réznych punktach. Badanie przyczepnosei powlok cynko-
wych, ze wzgledu na ich na ogél dobra pryczepnoé do podto-
za nie jest prakiycznie stosowane. 15430

Witasciwe badania odpornosci korozyjnej powlok ochronnych,
ze wzgledu na réznorodno$¢ czynnikéw atakujacych oraz calego
szeregu parametrow wplywajacych na jej zwigkszenie lub ob-
nizenie jest nadzwyczaj trudne. Idealna préba korozyjna musia-
taby zawiera¢ wszystkic czynniki, jakie wystepuja w wymaga-
nych warunkach i ktérych intensywnos¢ dziatania bytaby odpo-
wiednio zwielokrotniona. Niestety, niemozliwe jest catkowite od-
{worzenie warunkéw atmosferyeznych i znormalizowanie ich.
Ponadto wykonanie proby takiej wymagaloby zbyt dlugiego
czasu.

Badania przyspieszone wowezas dopiero posiadaja praw-
dziwa i realng wartos¢ praktyczna, gdy istnieje ich korelacja
z wynikami, otrzymywanymi na podstawie badan w warunkach
naturainych. W innym przypadku ofrzymane wyniki moga sta-
nowi¢ wartoS¢ czysto teoretyczna i odnosi¢ sie jedymie do
Scisle okreSlonego  przypadku 1 warunkéw. Istnieja. réz-
ne rodzaje przyspieszonych badafi korozyjnych, stosowanych
dla powlok cynkowych, ktére okazuja sie mniej lub wiecej uzy-
teczne. Otrzymane przy pomocy tych prob wyniki podajg jedy-
nie wzgledne lub bardzo przyblizone wartosei, :

Jedna z najstarszych i najczgsciej stosowanych metod jest
badanie w mgle solnej. Metoda ta stosowana jest juz od blisko
40 lat do badania odpornoSci korozyjnej tworzyw konstrukeyj-
nyeh i powlok ochronnych. Préba ta polega na rozpylaniu w jed-
nakowych, okreslonych Scisle odstepach czasut 3%, 5% lub 20%
roztworu chlorku sodowego w wodzie destylowanej. Doktadne
warunki przeprowadzenia tyc préb sa mniej-lub wiecej znor-
malizowane. “Préba ta wymaga nieco szerszego omowienia
gdyz z biegiem lat stala sie ona préba ,uniwersalna’ i byla
stosowana  bardzo szeroko i «czesto ‘zupelnie niewlasciwie.
Dopiero w roku 1952 ostra’ krytyka F. L. Laque2) wywolata
nadzwyezaj ozywiong i ciekawa dyskusje na temat stosowania
tej metody. ks

Najwazniejszymi zarzutami odnosnie stosowania badafi przy-
spieszonych w komorze solnej sa: niepowtarzalno$é wynikéw,
brak wspétzaleznosci wynikéw z wynikami otrzymanymi w ba-
daniach w warunkach naturalnych, niemozno$é doktadnego znor-
malizowaniar — ze wzgledu na duza ilo$¢ parametréw majacych
wplyw na wyniki i trudno$é¢ ich utrzyman‘a oraz fakt, ze nie-
jednokrotnie préby te sa bardzo dlugotrwale (ponad 2000 go-
dzin). %

Otrzymane wrecz przeciwne wyniki przy poréwnaniu odpor-
nosci korozlyjnej powlok cymkowych i kadmowych na stali przy
badaniu ich w komorze solnej i w warunkach naturalnych sa
najlepszym  przykiadem nigwlasciwosei stosowania tej metody.
Czestym powodem zlych wynikéw jest niewlasciwy dobér roz-
tworu uzywanego do natryskiwania:

Préba w komorze z wilgotna atmosfera lub tzw. préba tro-
pikalna (humidity test lub tropical test) znajduje coraz wieksze
zastosowanie. Metoda ta podana miedzy innymi przez Silmamna#)
polega na umieszczeniu prébek w atmosferze nasyconej parg
wodng w temp. ok. 60°C, a nastepnie ochtodzeniu dla konden-
sacji pary. Cykl ten ‘powtarzany jest dwa razy dziennie. Préba
ta z pewnymi zmianami w samej technice wykonania stosowa-
na jest, jako jedyna w mormach brytyjskich?) dla okre$lenia od-
pornosci korozyjnej powlok cynkowych na stali. :

Istnieje caly szereg préb, majacych na celu jak najwigksze
zblizenie warunkow badan przyspieszonych do warunkéw mna-
turalnych, z ktérych jako najczeSciej uzywane mozna wymienié
réznego typu weatherometry i kolo Gardnera. ;

Dos¢ czesto stosowana jest préba zanurzania (okresowego
lub catkowitego) w roztworach réznych soli. Metoda ta jest
stosowana znacznie rzadziej niz komora solna, jednak okazuje
sie, ze w pewnych przypadkach daje szybkie wyniki. =

Bardzo ciekawy rodzaj badan przyspieszonych stanowia ba-
dania w atmosferach gazowych, zawierajacych na przyklad dwu-
tlenek siarki, dwutlenek wegla lub amoniak, albo tez rézne kom-
binacje mieszanin tych gazow. Czgsto w badaniach tych stosuje
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sie podwyzszona temperature i wilgotnos$é. W zaleznosci od spo-
sobu przeprowadzenia tych badan daja one dobra korelacje
z wynikami, otrzymanymi w warunkach naturalnych.

Jak wynika z tego bardzo krétkiego przegladu, istnieje szereg
typowych metod badan przyspieszonych, z ktorych kazda posia-
da pewna ilo$¢ modyfikacji. Zaden z tych rodzajow badan nie
stanowi jakiej§ préby uniwersalnej, ani tez nie jest w zadnym
z poszczeg6lnych przypadkéw préba idealna.

Pomijajgc metody préb oraz techniki ich przeprowadzenia
nadzwyczaj waznym czynnikiem jest przyjecie wilasciwego sy-
stemu oceny stopnia korozji i wilasciwa interpretacja otrzyma-
nych wynikow.

Jedna z najbardziej powaznych trudnosSci jest brak odpo-
wiedniej metody, ktéra by pozwolila ma mozliwie dokladne i je-
dnoznaczne okre$lenie i opisanie stanu powierzchni i rozmiarow
ataku korozyjnego. Trudno$¢ ta zwieksza si¢ znacznie, gdy ba-
dania i opisy Stanu badanych prébek prowadzone sa nie przez
jednego, lecz przez wigkszg iloS¢ obserwatorow na przemianm.

Czesto spotykang metoda jest metoda wagowa, podajaca w
wyniku zmiany (zazwyczaj straty) wagi lub grubosci powloki
lub tez chronionego metalu. Podawane wartosci wyrazane sa
albo jako ubytek wagi na jednostke powierzchni i na jednostke
czasu np. mg/dem? i rok, albo jako ubytek gruboSci na jednostke
czasu np, mm/rok.

Bardzo dobre wyniki daje réwniez metoda stosowana w bada-
niach A.S.T.M7). Metoda ta polega na poréwnaniu wytrzyma-
loéci na rozcigganie dwoch rodzajow prébek metalu. Prébki pokry-
te powloka ochronng poddane sa w okreslonych warunkach dzia-
taniu korozji. Po usunieciu z badanej probki powlokj ochronnej
wraz z wszystkimi produktami korozji okresla sie jej wytrzyma-
to$¢ na rozciagganie i poréwnuje z wytrzymatosciag probki tegoz
metalu nie poddanej prébom korozji.

W inny sposéb mozna interpretowa¢ wyniki otrzymane me-
toda, polegajaca na pomiarze giebokosci wzeréw korozyjnych,
przy pomocy odpowiednio skonstriowanych przyrzgdow.

Coraz czeSciej i z dobrymi wynikami stosowane sa w osla-
tnich latach optyczne metody oceny, polegajace zazwyczaj nal
prowadzeniu skréconych notatek, opisujacych rodzaj, rozmiary
i rozklad produktéow korozji, ilo$¢ punktow korozj; i ich roz-
miary oraz inne zmiany powierzchni, jak pecherze, odpryskiwar-
nie i luszczenie si¢ powlok. Bardzo pozytecznym jest rowniez
fotografowanie prébek.

W Zaktadzie Powlok Ochronnych Instytutu Metaloznawstwa
i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej przeprowadzono szereg
badan poréwnawczych przy zastosowaniu kilku metod przyspie-
szonych badan korozyjnych. Celem tych badan byt wybdr jed-
nej spos$rod istniejacych metod lub opracowanie nowej meto-
dy przyspieszonych badan odpornosci korozyjnej elektrolitycz-
nych powlok cynkowych na stali.

Przy wyborze i opracowaniu tej metody kierowano sig prze-
de wszystkim nastepujacymi wytycznymi:

— metoda powinna dawac¢ powtarzalne wyniki,

— wykonanie badan powinno by¢ jak najprostsze,

— nalezy przewidzie¢ jak najmniejszg ilo$¢ parametréw mo-
gacych powodowaé rozbiezno$é wymnikow,

— metoda powinna by¢ szybka w wykonaniu,

— wykonanie badan nie powinno wymagac zbyt skomplikowa-
nej aparatury i powinno si¢ nadawa¢ do zastosowania w la-
boratoriach przemyslowych,
— metoda powinna posiadac
ocenyj,

— wyniki otrzymane wybrana metoda powinny posiada¢ kore-
lacje z wynikami badan odpornosci na korozje w warunkach
naturalnych,

Poniewaz badania przyspieszone posiadajg jedynie wowczas
wartos¢ praktyczna, gdy istnieje wspolzalezno$é wynikow ba-
dan przyspieszonych z wynikami badan w warunkach natural-
nych, pociagnelo to za soba koniecznos¢ zatozenia i prowadzenia
stacji badan korozji atmosferycznej w réznych rodzajach atmo-
sfery (miejska, wiejska, przemyslowa i nadmorska). Otrzyma-
nie wiec lostateczinych wynikéw, podajacyet wspoéizaleznosé
migdzy badaniami przyspieszonymi oraz badaniami w warun-
kach naturalnych, ze wzgledu na powolny charakter tych osta-
tnich bedzie mozliwe dopiero po uplywie pewnego czasu po-
trzebnego do ich wykonania.

Z otrzymanych wynikow przeprowadzonych badafn wyciag-
nigto szereg praktycznych wnioskéow.

Stwierdzono koniecznos$¢ wykonywania pomiaréw grubo$ci
powloki przy badaniach jej odpornosci korozyjnej. Najbardziej

odpowiednio doktadny sposéb

praktycznymi w zastosowaniu do tego celu sa: metoda kroplowa
dla cienkich, a metoda strumieniowa dla grubszych powlok.

Badanie porowatosci powlok cynkowych jest — z wyjatkiem
przypadkéw szezegdlnych niecelowe z nastepujacych wzgledow:

a) powloki cynkowe sa w wigkszoSci przypadkéw anodowe;

b) elektrolityczne powloki cynkowe (z wyjatkiem bardzo
cienkich-ponizej 5 mikronéw) badane przy uzyciu dotychezas
og6lnie stosowanych metod nie wykazuja porowato$ei.

Nalezy jednak zaznaczyé, ze pojecie porowatosci jest poje-
ciem wzglednym, gdyz w zaleznoSci od sposobu I warunkow
przeprowadzania badan ta sama warstwa cynkowa moze by¢
oceniona jako porowata lub nieporowata.

Metody pomiaru réwnomierno$ci Ipowloki daja najlepsze

wyniki przy oznaczaniu lokalnej grubo$ci powloki = réznych

miejscach. Podawana przez niektérych autorow metoda Preecea
nie daje zadowalajacych wynikow.

Przeprowadzono badania poréwnawcze kilku metodami przy-
spieszonymi: badania w komorze solnej, proba w wilgotnej
atmosferze, badania na kole Gardnera oraz zanurzenie w 10%
roztworze chlorku amonu.

W- wyniku przeprowadzonych préb okazalo sie, Ze badania
w komorze solnej daja mata powtarzalnosé¢ wynikow i sa dosé
diugotrwate, Przeprowadzenie oceny stopnia skorodowania na-
potyka przy wykonywaniu tych préb ma pewne trudnosci. Samo
wykonanie tych préb wymaga odpowiednich urzadzen,

Czas badan na kole Gardnera jest jeszcze diuzszy niz w
przypadku badan w komorze solnej, co stanowi bardzo powazng
wade tej metody. Réwniez do badan tych konieczne jest posia-
danie odpowiedniego urzadzenia.

Metoda zanurzenia w roztworze chlorku amonu nie oddaje
prawdziwego przebiegu procesu korozyjnego powlok cynkowych
w warunkach atmosferycznych, gdyz nastepuje tu warstwowe
zdejmowanie powloki spotykane zwykle w roztworach elektro-
litow. Metoda ta jest szybka, jednak stosowanie jej do préb wy-
daje si¢ z wyzej podanych wzgledéw niewskazane, a ostateczng
decyzje odno$nie mozliwosci jej stosowania bedzie mozna wydaé
na!]pods'tazwie wynikéw badan korozji w warunkach mnatural-
nych.

Metoda badania w wilgotnej atmosferze jakkolwiek jest
do$¢ tagodna i powolna, moze jednak znalezZ¢ zastosowanie dla
poréwnania odporno$ci korozyjnej powlok cynkowych na dzia-
tanie wilgotnej atmosfery.

W ramach prac zwiazanych z przyspieszonymi badaniami
odporno$c; korozyjnej powlok cynkowych opracowano nowa wias-
na metode, polegajaca na okresowym zanurzaniu badanych pro-
bek w goracej wodzie destylowanej. Opracowana metoda po-
siada wiele cennych zalet. Przede wszystkim pozwala, w porow-
naniu z innymi metodami omawianymi wyzej, na stosunkowo
szybkie poréwnanie odpornosci korozyjnej powlok cynkowych
oraz powlok z innych metali, Druga bardzo wazna cechg tej
metody jest odpowiednio prosty i jednoznaczny system oceny
stopnia skorodowania, ktérego brak jest w innych metodach.
Dalsza cecha jest dobra powtarzalno$¢ wynikéw, sama technika
wykonania préb jest prosta i nie wymaga skomplikowanych
urzadzen, dzieki czemu nadaje si¢ do zastosowania z tatwoscia
w laboratoriach przemystowych, W obecnym stanie, to znaczy
przy braku poréwnania wynikéw otrzymanych przy badaniu ta
metoda z wynikami otrzymanymi w warunkach naturalnych,
metoda ta moze znalez¢ juz praktyczne zastosowanie dla badan
porownawczych powlok, otrzymanych przy uzyciu réznych tech-
nologii. Obecnie znajduje si¢ na ukonczeniu budowa urzadze-
nia do masowych badan prébek w goracej wodzie destylowanej.

W Zaktadzie Powlok Ochronnych zbudowano réwniez osta-
tnio poza wyzej wspomnianym urzadzeniem, kilka innych apar-
ratow do badan korozyjnych. Sa to: aparat do badan w wil-
gotnej atmosferze, aparat do badan w gazach (dwutlenek siarki,
dwutlenek wegla) oraz komora do badan w mgle réznych elek-
trolitéw w podwyzszonej temperaturze. W urzadzeniach tych
przeprowadza sie obecnie préby wstepne. Po zakoficzeniu tych
prob zostana podane opisyi stosowanych aparatéw oraz metod
przeprowadzania badan uznanych za majlepsze.

Tadeusz Biestek
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Zwijacz i tamacz mimosérodowy

Powstajace przyi wysokowydajnej obrébce metali skrawaniem
duze iloSci wiorow powintty mie¢ ksztalt zapewniajacy bezpie-
czefistwo pracy oraz umozliwiajacy ich tatwe usuwanie. Warun-
kom tym odpowiadajg wiéry odpryskowe lub wiéry w ksztalcie
zwijek. Aby uzyska¢ ten rodzaj wiérow nalezy stosowaé tama-
cze lub zwijacze widréw. Lamacze i zwijacze wiéréw mozna
wykonaé¢ jako szlifowane lub mocowane mechanicznie,

Ze wzgledu jednak na szereg wad tamaczy i zwijaczy szli-
fowanych, lepsze sa lamacze i zwijacze mocowane mechanicz-

~ nie do trzonkéw lub wy-

5 . konane razem z trzonka-

. mi. Istnieje szereg roz-

nych rozwiazan konstruk-

| cyjnych tego typu na ogot

. jednak dos¢ skomplikowa-

niych i wymagajacych dosé

| diugiego czasu do ich

| ustawienia i zamocowania
| ma trzonku.

Ostatnio wykonano w
{ Instytucie Obrabiarek i
i\ Obrobki Skrawaniem w
. Krakowie prototyp ,mi-
. mosrodowego  zwijacza i
tamacza wioréw wedlug
pomystu proj. dr inz.
W. Biernawskiego.

Zwijacz mimosrodowy,
. przedstawiony na rys. |
i 2, sktada si¢ z nastepu-
. jacych czeSci: jarzma I,
Sruby 2, sworznia 3 i pa-
zura 4, wykonanego jako
jedna cato$¢ z dwoma
mimo$rodami & osadzo-
nego obrotowo na sworz-
niu 8. Zwijacz ten zakla-
da si¢ na trzonek noza
i przez pokrecenie mole-
towanej Snuby 2 ustala sig¢
wstepnie jego polozenie na trzonku. Wiasciwe zamocowanie zwi-
jacza i ustalenie jego polozenia wzgledem gtownej krawedzi skra-
wajacej ostrza nastepuje w momencie zaatakowania pazura 4
przez splywajacy wior, ktéry naciskajac na pazur powoduje jego
obrét dookota sworznia 8, dzigki czemu obracajgce si¢ razem
z pazurem mimo$rody 5 mocuja silnie zwijacz i ustalaja jego
polozenie na trzonku. Przeprowadzone w Instytucie préby skra-
wania przy uzyciu wyzej opisanego zwijacza mimosrodowego
wykazaly, ze spelnia on doskonale swoje zadanie. Ze wzgledu
na bezpieczefistwo pracy, jak réwniez na spokojniejszy przebieg
skrawania nalezy dazy¢ do zwijania wiéra, a nie do iamania.
Mozna to osiagnaé¢ mocujac zwijacz w taki sposéb, aby odleg-

PH-130[54-R1
Rys. 1

lo§¢ pazura od glownej krawedzi skrawajacej byla wieksza niz
przy tamaniu (3 = 5 mm).

W stosunku do istniejacych licznych konstrukej; tamaczy
i zwijaczy mocowanych mechanicznie, zwi

Rys. 2.

Biernawskiego cechuje szereg cennych zalet, z ktérych najwaz-
niejszymi sg: — prostota konstrukeji i w zwiazku z tym latwe
i tanie jego wykonanie,

— trzonek noza, na ktéry zaklada sie zwijacz, nie wymaga
zadnej przerdbki,

— zalozenie zwijacza na trzonek jest bardzo szybkie i nie wy-
maga zadnego ustawiania go, gdyz jak wspomniano, wy-
stepuje tutaj ,,samomocowanie” i ,samoustawianie sie zwi-
jacza przez splywajacy widr.

Z tych wzgledéw zwijacz mimosSrodowy zastuguje na jak
najszersze rozpowszechnienie i stosowanie.

Obecnie wykonany jest w IOOS drugi prototyp zwijacza
mimosrodowego, w ktorym sworzen wykonany jest jako jedna
catos¢ z mimoS$rodem, a wymienny pazur jest weiskany na sto-
zek w sworzenn mimoSrodowy. Ta zmiana konstrukcyjna pozwoli
na szybsza wymiang pazura w przypadku gdy ten sam zwijacz
bedziemy chcieli zastosowac do noza o odmiennym kacie odchy-
lenig glownej krawedzi skrawajacej. Mgr inz. K. Zaleski

Préby zastosowania sposobu termoelektrolitycznego do obrébki stali konstrukcyjnych

Zastosowanie sposobu termoelektrolitycznego do ostrzenia
narzedzi nasunglo mys] wykorzystania tej metody réwniez do
obrébki czeSci maszyn wykonywanych z weglowych stali harto-
wanych, ktérych obrébka dotychczasowymi metodami jest bar-
dzo pracochtonna i ucigzliwa. Mozna by przez to uniknaé¢ defor-
macji wyrob6w, poddawanych obrébece cieplnej w ostatniej fazie
produkeji po obrébee skrawaniem. Réwniez i ze wzgledu na ta-
nio$¢ narzedzia roboczego metoda ta jest godna uwagi.

Dotychczasowe proby obrobki termoelektrolitycznej przepro-
wadzane byly tylko na plytkach ze spiekanych weglikéw S1 i
Gl, oraz na nozach tokarskich zaopatrzonych w te plytki.

Obecnie dokonano w I00S wstepnych préb obrabialnosci
stali konmstrukeyjnych sposobem termoelektrolitycznym.

Do prob uzyto stal T45, zahartowang o twardosci 55 -+
=+ 58 Hpc. Badania wykonamno na ostrzarce OU-2, przystoso-
wanej do obrébki termoelektrolitycznej.

Pozwolily one na wustalenie:
1 — optymalnych Wwarunkéw elektrycznych i mechanicznych dla
obrébki stali konstrukeyjnych obrobionych cieplnie,
2 — ilosciowych i jakosSciowych wynikéw obrébki w zaleznosci
od stosowanych warunkéw,
3 — mozliwosci obrébki ksztaltowej i jej warunkow.
Stwierdzono, ze przy obrébce zgrubnej osiaga si¢ wydajno$é
2,5 G/min. co odpowiada 320 mm3/min. Gladko$¢ powierzchni
wowezas Hg = 45 =+ 55w (3 kl.), Gtadko$¢ po obrébce wy-
konczajacej: Hy = 1,56 =+ 2,0 u (8 + 9 kl.). Optymalne wa-
runki obrébki stali konstrukeyjnych zebrane sa w ponizszym
zestawieniu:
Natezenie pradu: przy obrdébee zgrubnej I = 30 A
przy obrébce wykoficzajacej I = 3 A
(co odpowiada gestosci pradu @ = 30 Afem2 i 0. = 3 Afem?2).
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Na«pu;me pradu: przy obrébece zgrubnej U =20 V
przy obrobee- wykonczajacej U =
Docisk materiatu do tarczy: p = 0,5 + 2 kG/cm2
Predko$¢ obwodowa tarczy: v = 14 + 16 m/sek.
Elektrolit: szklo wodne y = 1,36 + 1,40 GJ/cm3

10 V

W ramach préb obrobki l\s7ta‘ltowej wykonywane byly rowki

ksztaltowe profilem obwodu tarczy. Na podstawie tych prob
mozna bylo, wyciagna¢ szereg wnioskéw dotyczacych zaréwno
strony technologicznej jak i stlonyo konstrukeyjnej. I tak np.
odnosnie strony techno;oo*cmej zasadnicza sprawg jest dobra-
nie malo zuzywajacego si¢ materiatu ’tarczy roboczej.

Whioski konstrukeyjne dotycza przede wszystkim zaprojek-
towania takiego urzadzenia, ktére by zapewnialo staty docisk
przy obrobce obwodem tarczy. Urzadzeniem takim jest np.
naped stotu za pomoca cn;gnacerro g0 ciezaru na lince.

‘% W ramach pracy zbadano rowniez strukture warstwy pod

powxelzchmowe] po obrébee - termoelektrolitycznej. Stwierdzono
nieznaczne odpuszczenie na gleboko$ci nie przekraczajacej 50 p
w  warunkach obrobki zgrubnej. Natomiast przy obrébee wy-
koniczajacej warstwa zmieniona wystepuje sporadycznie i jej
grubo$¢ nie przekracza kilku mikronéw,

! Mgr inz. £. Kops

Kursy dla pracownlkow przemystu w IOOS

‘Realizujac zadania planowe na odcinku szkolenia placown -
kéw: przemyslu, Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem.-zor-
ganizowal-w [ ‘polroczu 1945 1. dwa - kursyi-

- ku,rs pomiatow gladkosei powierzehni, « -
urs doboru walunkow obrobki dla technologow.
‘Cetém kursu' pomiaréw gladkosci powierzehni «byio zaznajo-
mienie pracownikéw Dzialu Kontroli Technicznej z zakladéw
pr@&ukcyj\nych ze.znaczeniem gladkosci pomerzchm i jej wply-
wem ma- jako$é czesci maszyn z klasyfikacja 1 normalizacja
oladkoci * powierzchni w oparcit o normy radzieckie: GOST
i mowd. polska norme gtadkosci oraz za‘zna]omleme 7 pTOJek-
tem mi¢dzynarodowej normy. ISO. ;
obejmowal 10 godzin wykladéw i 16 godzm Cwiczen
préktyczny:ch Na > éwiczeniach uczestnicy kursu zapoznah sie
praktycznie z obshwa i zakresem stosowania Wzercow - gla\dkosm
koSciomierza WB-4, podwojnego: mikroskopu Linnika i mikro-
Schmaliza, ~ profilometrow- i’ profilograféw; - mik-
erommefru Linnika oraz. z techniky odbitek * stykowych.
akoficzeniu kursu odbyl sie egzamin sprawdzajacy z Zalk-
bxytych ‘wiadomosei’ i umiejetnosci stosowawmal 1 obslugl
poszezegdluych aparatow. :

W‘kUISle wzieli lidzial pracownicy z 55 zaldadow produkcy]-
nych, Ze.wzgledu na Ixczny naplyw zgioszen kurs powtarzany
byt d\ uklotme

Opracowanie technologii wykonania

W ramach prac dla przemysiu wldékienniczego Instytut Ob-
rabiarek i Obrobki Skrawaniem opracowat technologie wykona-
nia obraczek .do maszyn przedzalniczych rys. 3 wraz z na-
rzedziami i przyrzadami., Zostaty rowniez przeprowadzone préby
nad doborem optymalnych warunkéw skrawania.

Przebieg technologiczny przewiduje wykonanie obraczki do
hartowania w 5 operacjach (zamiast kilkunastu w dawnej wer-
sji). Jako materiatu wyjSciowego uzyto grubosciennej rury ze
stali T45, normalizowane;j.

Celem zaoszezedzenia drogich nozy  ksztattowych, nadmiary
materiatu zbierane sa nozam; normalnymi, z przewidzianymi
dla danej stali szybkoSciami skrawania.

Wykoncza]ace toczenie ksztattu odbywato sie przy pomocy
nozy ksztattowych, przy zmniejszonych do okolo 4 m/min.
szybkoSciach skrawania. Zastosowano noze ksztaltowe krazko-
we (rys. 4). Jako chlodziwa przy toczeniu nozami ksztattowymi
powierzchni zewnetrznej uzyto bogatej emulsji Iodqowej Przy
toczeniu powierzchni:  wewnetrznej natomiast,  ze wzg leda na
gorsze chiodzenie, zastosowano olej roslinny.

Stwierdzono, ze aby uniknac brakéw, spowodowanych nie
wystarczajaca gladkoScia powierzchni, nalezy ostrzyé noze
ksztaltowe od powierzchni natarcia po wykonaniu 10 do 15 ob-
raczek. Zapobiega to zarywaniu powierzchni, szczegélnie na
stromych czesciach ksztattu,

Uzyskano gladko$¢ powierzchni obrabianej lepsza od wyma-
ganej, a mianowicie HSr = 3,5 = 4,5 mikrona w stosunku do
dopuszezalnych 6 mikronéw,

Noze ksztattowe, krazkowe byly wykonamne ze stali stopowej
narzedziowej NWV4, NC5, oraz ze stali szybkotnacej SWIS.
Noze ze stali nauz@dzmwej stopowej po obrébece cieplnej, ze
wzgledu na niskie tcmperaduryl hartowania (okoto 8000C), nAe
wymagaly poprawiania profilu.

Noze ze stali szybkotnacej natomiast wymagaja bezwzglgdme
poprawienia prof lu po obrobee cieplnej. Koniecznosé poprawie-
nia profilu jest spowodowana tym, ze stal SWI8 hartuje sig w

Celem drugiego kursu bylo zapoznanie pracownikow Sekeji
opracowan technologicznyeh ‘i normowania czaséw' z doborent
ekonomicznych warunkéw obrébki skrawaniem.

Kurs obejmowat 15 godzin wykladéw, podezas ktérych. szcze-
g6lowo oméwiono podstawy i zasady doboru warunkow skrawar
nia przy toczeniu, frezowaniu, wierceniut i rozwiercanitt oraz
szlifowaniu. Réwnolegle z \Myklaxdam odbylyr si¢ ¢wiczenia
praktyczne w ilosci 20 godzin.

W wykladach i éwiczeniach oparto. si¢-nai pracach i: mavteua~
tach wylxo’nanych w Instytucie Obrabiarek i-Obrobki Skrawamem
a mianowicie: na tablicach dabori wariinkéw skrawania przy
toczeniu, frezowaniu, wierceniu i rozwiercaniu’-oraz gwintowaniu
stali i zeliwa, tablicach doboru watinkow: cklav()ama dla.tocze-
nia nozem Kolesowa i momogramach wykorzystaria obrabla‘rek
Kurs - zakonczony zostal egzaminem:.

W kursie wzigli udziat pracownicy z 30 zaktadow przewaz-
nie przemystu obrabiarkowego, narzedziowego i precyzyjnego.

W drugim pofroczu 1954 r. ilnstytut przewiduje zgodnie
Z planem zorganizowanie dwaoch naste;pnych kursow, a miano:
wicie: o
— kursu ostrzenia' narzedzi, :

— kursu dla kontroleréw techrhcznych narzedzi skrawajqcych
O terminie rozpoczecia kurséw zaklady przemyslowe zostang
zawiadomione pisemnie, - R. Brzezowska

okraczek do maszyn przedzalniczych
wysokiej temperaturze, in. bg\\}étéje madtapianic
powierzchni narzedzia. i
Poprawienia ksztaltu nozy ze stali szybkotnqce .dakonule sig
0(1p0w1edn1o zapronfllowana sc1e1'mcq, nai szlifierce do watkéw.
Do tego celu nalezy uzywac scxermc sredn.ej twarrdoscl (Jot )

przez co m.

N
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Ziarnisto§¢ tarczyr jest uwarunkowana mnajmniejszym promie-
niem zaokraglenia ksztattu. W tym konkretnym przypadku uzyto
Sciernic o ziarnistoSei 100 — 120. , 3

Profilowanie S$ciernicy ksztattowa rolka stalowa trwa kilka
do kilkunastu minut, zaleznie od glebokoSci profilu.

Inz. B. Keller | mgr inz. €z. Keller

Redaktor Biuletynu 100S — mgr inz.

JAN KACZMAREK
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