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O oszczednosci stali i metali*)

Stal ma podstawowe znaczenie dla gospodarki marodowej.
Ze stali budowane sa maszyny i $rodki transportowe, konstrukeje;
ze stali budowane sa tory kolejowe, stal stanowi uzbrojenie
zelbetu, ze stali wreszcie wykonuje sie szereg artykuléw co-
dziennego uzycia. :

W Polsce Ludowe]j produkcja stali zwiekszyla sie powaznie
i ro$nie nadal. W 1954 r. wyprodukujemy ok. 3,9 miliona ton sta-
li surowej, wobec ok. 1,4 miliona ton przed wojna. Ale szybciej
niz produkcja stali rosnie produkcja wyrobéw z niej. Budujemy
dzis wagonow, obrabiarek tyle w ciggu miesiaca, ile budowa-
lismy w ciagu roku przed wojna.

Realizacja naszych programow jest wige mozliwa pod wa-
runkiem ustawiczmego zmniejszania zuzycia stali i oszezednosci
tego cennego surowca.

Podobne jest znaczenie gospodarcze innych metali (nieze-
laznych), z ktérych cze$¢ musi by¢ importowana i dlatego roz-
chodowanie ich winno by¢ szczegolnie oszezedne.

Zadanie oszczednosci stali i metali niezelaznych jest wiec
jednym z wezlowych zadafi naszej gospodarki.

Naczelna Organizacja Techniczna nie po raz pierwszy stawia
W programie swoich prac zagadnienie oszczedno$ci stali i in-
nych metali. Konferencja poswiecona oszezednosci tworzyw or-
ganizowana przez PAN przy wspétudziale PKPG i NOT w li-
stopadzie ub. r. wskazata niektére kierunki dziatania dla walki
0 oszczgdno$¢ stali. Od tego czasu nagromadzito sie sporor do-
Swiadczenia praktycznego, wysunely sie nowe zagadnienia. Dla-
tego tez jest rzecza niezbedna podsumowanie i rozpowszechnie-
nie pozytywnych doSwiadezen w zakresie oszezednosci stali i me-
tali w ogole.

Z tego zelaza, ktore znajduje sie we wsadzie wielkiopieco-
wym, wehodzi w giéwnly produkt fabryki maszyn nie wiecej niz
45 = 70%. Dlatego nalezy walczyé o oszczedno$¢ stali na wszyst-
kich etapach produkcji: w hutnictwie, w biurze konstrukeyjnym
labryki maszyn, w trakeie opracowania fabrykacyjnego. Szcze-
golna uwage nalezy zwrécié na oszezednosé stali szlachetnych
I metali niezelaznych. W takiej wihasnie kolejnoSci chciatbym
omowié zagadnienie oszczednosci stali.

1. Oszczedno$é stali zaczyna sie w hutnictwie

Jeden z referatéw przygotowanych na dzisiejsza narade
slusznie zostal zatytulowany ,Oszczednosé stali zaczyna sie¢
W hutnictwie*,

Od terminowosci i jakoSci dostaw hutniczych zalezy w znacz-
nej mierze rozchéd stali w [abrykach maszyn. Huty nierzadko
Wysylaja material wadliwie wykonany, z peknieciami, zawalco-
Waniami itd. Tak np. Fabryka Wyrobow Precyzyjnych im. Karo-
la Swierczewskiego wybrakowata w I kwartale br. 4,7 ¢ stali
Szybkotngcej, 22,6 t stali niskostopowej i weglowej oraz 5,25 t
stali wysokostopowej. :

Czeste jest niedotrzymywanie procentu zawartosei wegla
W stali, co zmniejsza wytrzymalosé — jezeli wegla jest za ma-
o — Jub zmniejsza ciggliwos¢ — jezeli wegla jest za duzo.

Blachy sa niejednokrotnie odweglone ma powierzchni, rury
ottowe ze zbyt znaczna zawartoscia wegla sa zbyt twarde, pe-
4]a przy rozwalcowaniu, mie maja dostatecznego wydtuzenia.
Krasnicka Fabryka Wyrobéw Metalowych zanotowala w ciagu
lednego pétrocza 14,5 t brakéw w rurach.

. Czeste sa braki odlewdw, ktére wystepuja niejednokrotnie do-

Plero w czasie obrébki. Fabryka ,Konstal“ w Chorzowie tylko
e B .

*) Referat wygloszony na oiwarciu Krajowej Narady Techniczne]j

Sprawie oszezednosci stali i innych metali w przemysle maszynowyin.
Prawozdanie z Narady podajemy na str. 392 (red.). &

Mgr inz. MIECZYSEAW LESZ

Zastepca Przewoginiczqcego PKPG
w ciggu [ pétrocza br. stwierdzita wady w 65 kolach lokomo-
tywowych, co stanowito 10,4% dostawy.

Powazne straty wywoluja braki w odkuwkach. Tak np. Wy-
twérnia Sprzetu Komunikacyjnego w Mieleu zglosita w I pét-
roczu br. 22 reklamacje stanowiace 349 wszystkich dostaw.

Przyczyna powaznych strat jest dostawa odkuwek —-
zwilaszeza wolnokutych o przesadnie wielkich naddatkach. Tak
np. odkuwka wiazara parowozowego w wykonaniu huty ,Bato-
ry” wazy 515 kg, podezas gdy w wykonaniu huty ,Pokéj* —
680 kg. Trzeba, azeby huta ,Pokéj* podciagneta sie do dokiad-
nosci wykonania huty ,,Batory®. Sa przyktady, kiedy odkuwka
wazyta 2 i 3 razy tyle, co gotowa wiykonana z niej czes¢.

Azeby zmniejszy¢ zuzycie stali w przemysle maszynowym,
trzeba wigc przede wszystkim zaostrzy¢ dyscypling technologicz-
ng w hutach, zainteresowa¢ materialnie kierownictwo hut w wy-
puszczaniu dobrej produkeji. Z drugiej strony labryki maszyn
muszg projektowac odlewy, a szczegolnie odkuwki mie tylko
w stanie obrobionym, ale w stanie surowym z rozsadnymi nad-
datkami.

2. Oszczednosci na etapie projektowania

Projektowanie zaczyna si¢ od obliczen i zalozen konstruk-
cyjnych. Przyjecie okreslonych metod obliczen i okreslonych za-
tozen konstrukeji z gory juz stymuluje osiagnigcie okreslonych
oszczednosei.

Nasi konstruktorzy obliczaja dzi§ jeszcze czesto elementy ma-
szyn po staremu, tj. na zginanie, rozcigganie, Skrecanie itd.,
przyjmujac odpowiednie wspélczynniki pewnosci. W ten sposéb
maszyna wolnobiezna obliczana jest w zasadzie tak samo jak
maszyna szybkobiezna, bez uwzglednienia zmeczenia, spowodo-
wianego zmiennoscig obcigzen. Rezultat tego jest taki, ze maszy-
ny wolnobiezne, wzglednie elementy wolnobiezne maszyn sa
z reguly przedymensjonowane.

Nowe radzieckie metody obliczeni obrabiarek, maszyn wiG-
kienniczych, siinikow uwzgledniaja przede wszystkim ~granice
zmeczeniowa dla danego rodzaju materiatu, zalezna od ilosci
cyklow obcigzen. Im wigksza ilos¢ cykléw obeiazen, tym mniej-
sze dopuszczalne maprezenie i na odwrét. W materiatach przy-
gotowanych na dzisiejsza konferencje sa zreferowane te wtasnie
metody obliczen. Cheiatbym zwréeié na nie uwage obecnych kon-
struktoréw.

Przyktadem rozrzutnego projektowania moze stuzyé masz
przedwojenny tabor kolejowy. Do$¢ powiedzieé, ze nasz obecny
wagon osobowy jest o 10 ton lzejszy niz wagon przedwojenny.
Tym niemmniej trzeba stwierdzi¢, ze jest on jeszeze zbyt ciezkis
nowa konstrukcja wagonu podmiejskiego winna — uwzglednia-
jac dotychezasowe doswiadczenia — byé lzejsza jeszeze o dalsze
5 -7 ton od dotychczasowego wagonu.

Przy projektowaniu wszelkiego rodzaju urzadzen transporto-
wych trzeba pamigta¢ o tym, ze w zasadzie wytrzymalsze i 1zej-
sze sg konstrukcje bezramowe miz ramowe, ze konstrukcja win-
na uwzgledni¢ wytrzymatoSciowa wspétprace calego nadwozia.
Niestety ta prosta prawda nie wszedzie jeszcze dotarta. Tak np.
Ministerstwo Kolei, w rezultacie tkwigcego jeszcze gleboko kon-
serwatyzmu, odrzucito budowe tendra beczkowego Izejszego
I wytrzymalszego niz ramowy tender skrzyniowy.

Zasada konstrukeji bezramowej w pelni zdata egzamin przy
produkeji cystern. 4-osiowe cysterny bezpodwoziowe sa o 5 ton
lzejsze niz cystenty z podwoziem.

Przy wszelkich konstrukcjach nitowanych lub spawanych
z profili zelaznych nalezy zawsze pamigta¢ o tym, ze profil
przewaznie mie jest w peini wykorzystany, ze w niektérych od-
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cinkach swej diugosci jest zawsze obciazony wiecej niz w in-
nych. Dlatego nalezy zawsze przemysle¢ mozliwos$é zastapienia
profilu znormalizowanego wyttoczka z blachy, tak uksztaltowa-
ng, aby maksymalnie wykorzysta¢ i maksymalnie oszczedzaé
material. Caly rozwodj mysli komstruktorskiej idzie wladnie
w tym kierunku. Do§¢ przypomnie¢, ze 20 lat temu powszechnie
stosowane byly ceowniki na rame¢ samochodu ciezarowego, czego
dzi$ juz przecdiez nikt nie robi.

Znaczna oszcezednosé stali mozna osiagnaé przez stosowanie
stali o zwigkszonej wytrzymatosci, a w szczegélnosci stali St 52.
Przez stosowanie tej stali osiagneliSmy powazne oszczednoSci
w produkeji wagonow towarowych, w produkeji mostéw i kon-
strukeji stalow'ych. Ale szersze jej rozpowszechmienie napotyka
na okreslone trudnosci, ktére winny by¢ przezwyciezone.

Przede wszystkim zastepujac stal zwykta stala St 52 czesto

musimy zachowa¢ zewnetrzne gabaryty danego profilu, np. ce-
ownika czy dwuteownika. Oszczednos¢ stali moze wiec by¢ osia-
gana tylko przez Scienienie Scianki. Tymczasem hutnictwo wal-
cuje profile ze stali St 52 o $ciankach tej samej grubosci, co ze
stali zwyklej. Komieczne jest wigc wprowadzenie do programiu
hut profili ze stali St 52 o $ciankach ciefiszych odpowiednio do
zwiekszonej wytrzymatosci stali.

Wiadomo, ze powazne oszczednosci stali sa osiagane przez
zastepowanie w' konstrukcjach nitowania spawaniem. Tak np.
w latach 1949 — 1953 w rezultacie powszechnego wprowadzenia
spawania w stoczniach osiagnieto 149, oszczednosci stali. Spa-
wanie rozszerza si¢ w naszym przemys$le z roku na rok. Przesz-
koda w rozwoju spawania jest komserwatyzm niektérych naszych
resortow. Tak np. pomimo ze produkujemy juz od 4 lat kotly
spawane dla parowozéw eksportowanych do ZSRR, Ministerstwo
Kolei zgodzilo si¢ dopiero w br. na przyjecie kottéw spawanych.
Oszczednosé na jednym kotle spawanym parowozu Ty 51 wyno-
si 1,5 tony.

Wiadome sa trudnosci wystepujace ze spawaniem stali St 52.
Pokonanie ich winno mie¢ miejsce w dwu etapach.

Pierwszy etap — konstrukeje kombinowane nitowano-spawa-
ne. Najodpowiedzilalniejsze polaczenia nitowane, inne — spa-
wane. Konstrukcje takie zostaly zastosowane np. przy niekto-
rych mostach z bardzo dobrym wynikiem.

W nastepnym etapie hutnictwo musi opanowaé produkeje
stali St 52 spawalnej. Spawalnictwo tak sie¢ rozwineto, ze dawno
juz mamy za soba ten etap, kiedy spawalo sie jedynie blachy
i profile. Spawanie pozwala na znaczne oszczednosci stali w naj-
bardziej odpowiedzialnych czesciach maszyn, jak korbowody,
wigzary parowozowe, osie samochodu itd.

Tak np. Zaktady Starachowickie zamiast osi przedniej kutej
w jednym kawalku stosuja osie spawane z trzech czeéci. Dato to
znaczng oszczedno$é materialu i umozliwito kucie ma matych
miotach. i

Wiadomo, jak znaczne nagromadzenia materiatu sg na wszel-
kiego rodzaju polaczeniach nitowanych, skrecanych $rubami -itd.
Jezeli czesci sg wykonane z blachy i profili — unikamy zbedne-
go rozchodu materiatu przez spawanie. Sposobu tego przewaznie
nie mozna zastosowac, jezeli mamy do czynienia z odlewami.
Wyjscie jest witedy w zastepowaniu dwu mniejszych i prostszych
odlewow jednym wigkszym, bardziej skomplikowanym. Nasze
hutnictwo, nasze odlewnictwo doskonali swoje metody produkeji
i moze z roku na rok wykonywaé¢ odlewy coraz bardziej skom-
plikowane.

3. OszczednosSci na etapie przygotowania produkcji

Rozchod materiatu zalezy nie tylko od tego, co ma by¢ wy-
konane, ale w nie mniejszej mierze od tego, jak ma byé¢ wyko-
nane, tj. z jakiego materialu wyjsciowego i jaka technologia.

Powszechnie stosowanym sposobem woszczgdnosci stali jest
zastepowanie zelaza pretowego odkuwkami. Tak mp. w Zakla-
dach im. 1 Maja w Pruszkowie tylko w ciagu br. zuzycie od-
kuwek w stosunku do ub. r. wzrosto o 30%. Oszezednosci z tego
tytulu sa bardzo znaczne. Tak np. cigzar surowca dla kola ze-
batego o S$redmicy 114 mm i szerokosci wiefica 10 mm spadt
z 2,3 kg przy wykonaniu z pelnego materialu pretowego do
1,5 kg przy wykonaniu z odkuwki matrycowej.

W stosunku do technologii wykonania z pelnego preta poste-
pem jest juz odkuwka wolnokuta. Dalszym postepem jest metoda
kucia w matrycach otwartych, ktéra mozna stosowaé juz przy
nieduzych wykonywanych seriach, oszczedniejsza jednak jest
metoda kucia w matrycy i dottaczania na zimno. Jezeli przy ku-
ciu swabodnym oszezedno$¢ materialu wynosi 30 - 509, przy
kuciu w matrycach otwartych 40 = 609%, to przy kuciu w matry-
cach zamknietych 50 — 70%o.

Radzieckie zrédla podaja ze przy wykomywaniu czesci ma-
szynowlych o ciezarze do 1 kg oplacalne jest kucie swobodne dla
serii mie wiekszej niz 160 szt.; kucie w matrycach otwartych dla
serii ok. 400 szt., ponad te¢ liczbe malezy kué¢ w matrycach

zamknietych. Dotlaczanie na zimno optaca sie wprowadzi¢ juz
przy serii 2000- szt.

Pomimo znacznych wsiagni¢é naszego przemystu w zakresie
oszczednosdci stali droga kucia, wiele jest jeszcze do zrobienia,
Tak mp. fopatki turbinowe ze stali wysokostopowej wciaz jeszeze
robi si¢ u nas z pelnego, zamiast z odkuwki, cho¢ wiadomo, 7e
wykorzystanie materiatu jest tam niezbyt znaczne.

Préby kucia podjete z inicjatywy Ministerstwa Przemystu Ma-
szZlynowego daty bardzo zachecajace wyniki. Tak np. na topatke
o dlugesci 472 mm i ciezarze 1,2 kg zuzywano przy wykonaniy
z pelnego 9,1 kg stali, przy wykonaniu z odkuwki swobodnie ki-
tej 2,6 kg, a przy wykonaniu z odkuwki matrycowanej tylko
1,8 kg.

Ogélna oszczgdnosé roczna na produkeji trzech tylko typow
lopatek dla mowych turbin wyniesie ponad 20 ton wysokostopo-
wej stali.

Powazne oszczednosci stali uzyskuje sie przez zastosowanie
takich metod obrobki, aby odpady mogly stanowi¢ pelnocenny
material wyjSciowy. Typowym przyktadem jest tzw. trepanowa-
nie przy wierceniu otworow w petnym materiale pretowym. Me-
toda ofrzymywania pelnowarto$ciowego rdzenia przy wykonywa-
niu otworéw zostala zastosowana szeroko w fabryce tozysk tocz-
nych w Krasniku. Z otrzymanego rdzenia wykonywano tam we-
wingtrzny pierScien lozyska, na ktéry dawniej zamawiano spe-
¢jalny materiatl.

Wiadomo, jak wielkie oszczedno$ci mozna wosiggnaé przez
wiasciwy rozkrdj blach. Znaezne osiagniecia pod tym wzgledem
majgq morskie stocznie. Kiedy rozpoczymaliSmy budowe pierw-
szych rudoweglowcow typu ,,Sotdek®, straty blach wynosity do
409%. Dzi$ spadty do 8 — 10%. Dostosowujac zamawiane typo-
wymiary blach do kart wykrojowych przemyst okretowy zaczal
jednak miebezpiecznie zwigkszaé¢ ilos¢ zamawianych typowymia-
réw, co z kolei obciazalo nadmiernie huty. Do$é¢ powiedzied, ie
liczba zadanych typowymiaréw przekroczyla 1000. Jasne, ze trze-
ba bedzie na drogach tych dwu sprzecznych tendencji znalezé
najbardziej ekonomicznie uzasadniony kompromis.

Chodzi przeciez nie o to, aby w ogéle zmniejszy¢ wszelkie
odpady do minimum, chodzi raczej o to, aby uzyskaé odpady
uzyteczne, tj. takie, z ktorych moga by¢ wykonane inne, drobuniej-
sze czeSci statku. 3

Do minimum powinna by¢ matomiast zredukowana ilo$¢ nie-
uzytecznych odpadow, nadajacych sie tylko na zlom hutniczy.
Tak np. przemyst maszyn rolniczych wykonuje z odpadéw blach
koszyczki do siewnikéw (odpadki z produkeji parnikéw), pod-
kiadki do kieratow (odpadki z siewnikéw), zawiasy do pami-
kéw (odpadki z produkeji obsypnikow).

Sprawa rozpowszechnienia - doS§wiadczenn przemystu okrgto-
wego i przemystu maszyn rolniczych na inne galezie przemysiu
iuzywajacego blachy jest sprawa wielkiej doniostosci. Szezegol-
nie przeimnyst taboru kolejowego, motoryzacyjny, wyrobéw z bla-
chy, a takze niektére gatezie przemystu specjalnego winny pray-
swoi¢ sobie to cenne doswiadczenie.

Odpady blachy sa powaznym zrodiem dla przemystu prodi-
kujycego metalowy sprzet domowy.

Wiasciwy rozkréj blach nalezy uregulowaé w dwu etapach.
Przede wszystkim nalezy obowigzkowo projektowaé w biurze fa-
prykacyjnym zaktadu sposéb rozcigcia blachy z maksymalnym
wykorzystaniem odpadow dla zasadniczej produkeji fabryki,
w nastepnym za$ etapie malezy zorganizowaé centralna krajalni¢
blach, gdzie caty wysitek kierownictwa i zalogi szedtby w Kkie-
runku bardziej racjonalnego krajania blachy.

Przed naszymi konstruktorami i technologami czesto stoi py-
tanie o wyborze pomiedzy konstrukcja spawana i odlewem sta-
liwnym. Do niedawna panowal poglad, ze nalezy raczej is¢
w kierunku odlewéw staliwnych, wobec deficytu profili i blach,
pomimo ze jak wiadomo odlew staliwny jest ciezszy niz kon-
strukcja spawana. Ten poglad dzi$ jest przestarzaty.

W $wietle bilanséw planu 5-letniego jest jasne, ze waskim
przekrojem beda nie zdolnoSci produkeyjne hutnictwa, a w szeze:
g6lnosdci walcowni, ale ruda, tj. metal, samo Fe. Ay

Po uruchomieniu walcowni blachy ma Nowej Hucie zdolnosct
produkcyjne w zakresie blachy (z ~wyjatkiem blach najgrub-
szych) wzrosna bardzo znacznie. Trzeba bedzie wigc zdecydowa-
nie p6js¢ w kierunku konstrukcji spawanych zamiast odlewow,
podobnie jak fjuz dzi§ jest to widoczne w Czechostowac]:
Uwzgledniajac wyprzedzenie czasowe, jakie jest konieczne w te]
sprawie, trzeba juz teraz przyja¢ jako wytyczna dla nowyeh
i modernizowanych konstrukcji przejScie na konstrukecje spawa-
ne z blachy. W szezegélnosci dotyczy to korpuséw niezbyt wiel-
kich elementéw maszyn i calych maszyn, gdzie mozna szeroko
wykorzysta¢ odpadki blachy z hutnictwa i samych fabryk ma-
szyn. Takie elementy, jak korpusy przektadni, reduktoréw, mie-
ktorych maszyn wiékienniczych, jak korpusy i pokrywy mmni€j:
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szych silnikow elektryeznych winny by¢ projektowane i przera-
piane na komstrukcje spawane.

W zakresie samych konstrukeji spawanych typu konstrukeji
mostowych toczyta sie swego czast dyskusja na ‘tematl granicy
miedzy konstrukeja azurowa z profili i blachownicami, wobec
praku blachy. Dzi§ wydaje sig, ze tam, gdzie zastosowanie bla-
chownicy da oszczedno$¢ zelaza, nalezy szerzej stosowal bla-
chownice.

Pierwsze kroki w tej sprawie sa juz zrobione. Nie tylko
w produkeji jednostkowej, gdzie konstrukcje wytlaczano-spa-
wane od dawna zdobyly sobie prawo obywatelstwa, ale nawet
w takiej seryjnej produkcji, jak produkcja samochodéw, z powo-
dzenfem zaczyna sie stosowac¢ te konstrukcje zamiast odlewow
staliwnych (np. pochwa spawano-tloczona tylnego mostu).

4. Oszczedno$é metali niezelaznych i stali stopowych

Stale stopowe i metale niezelazne stosuje sie w budowie ma-
ayn badz ze wzgledéw wytrzymaloSciowych, badz tez ze wzgle-
du na Srodowisko chemicznie agresywne, korozje itp., badz ze
wzgledu na koniecznos¢é pracy w wysokich temperaturach.

Oszczednos¢ metali niezelaznych i stali stopowych moze iS¢
{rzema zasadniczymi drogami:

1) przez zastosowanie konstrukeji taczonych, gdzie czeSci
mniej narazone sa wykonane ze zwyklej stali;

2) przez zastapienie masami plastycznymi;

3) przez powlekanie zwyklej stali metalami niezelaznymi, sta-
lami stopowymi lub innymi materialami.

Oméwimy wszystkie te trzy sposcby po kolei:

1. Zastosowanie konstrukeji taczonych, najbardziej rozpo-
wszechnia sie w przemy$le narzedziowym. Zgrzewanie stali szyb-
kotnacej ze stala zwykla stosowane jest w produkeji frezow
trzpieniowych, rozwiertakow oraz nozy tokarskich. Oszczedno3¢
stali szybkotngcej (18% W) wynosi 77 = 87%0. Dalszym poste-
pem jest stosowanie Ittozgrzewnych plytek ze stali szybkotng-
cej. Oszezednosé dochodzi wowezas do 90%o.

Napawanie elektrodami ze stali szybkotnacej znalazlo zasto-
sowanie do narzedzi wieloostrzowych, jak rozwiertaki, frezy wal-
cowe i walcowo-czolowe. :

Innym rozwiazaniem sa narzedzia skladane ze wstawianymi
nozami ze stali szybkotnacej lub z weglikow spiekanych.

Nasz przemys! narzedziowy opracowal szereg 'tego rodzaju
konstrukeji. Trzeba, azeby do$wiadczenie przodujacych wy-
tworni stalo sie¢ wlasnoscia wszystkich. :

Wiadomo jak powazne straty stali stopowych powstajg przy
produkeji narzedzi, w postaci wiéréw. Zaradzajg im niektore no-
,we metody technologiczne. Tak np. metoda walcowania rowkow
wiertel i skrecania potem wiertta na gorgco pozwala unikngcé
strat metalu przy wykonywaniu rowka.

Odlewanie frezéw ze staliwa szybkotnacego (np. metoda tra-
conego wosku) pozwala na niemal zupelne wyeliminowanie
strat we widrach, powstajacych przy obrébece widrowej.

2. Masy plastyczne stosowane sa najczesciej jako material
zastepujacy stale stopowe i metale niezelazne. Dysponujemy
obecnie w Polsce nastepujacymi rodzajami mas plastycznych:

a) winidur (polichlorek winylu) otrzymywany u nas z acety-
lenu i chlorowodoru. Z dodatkiem zmigkezaczy znany jest jako
igielit i zastepuje gume, bez zmigkezaczy, jako winidur. Winidur
jest odporny na dziatanie silnych kwasow nieorganicznych oraz
wielu zwigzkéw organicznych, ma znaczng wytrzymalos¢ mecha-
niczng. - ) ;

b) Faolit, wytwarzany jest z zywicy fenolowo-formaldehydo-
wej oraz odpowiedniego wypelniacza, jakim moze by¢ np. azbest
lub grafit. Jest on odporny na dzialanie wigkszosci kwasow. Fa-
olit moze by¢ formowany przez mabijanie pasty do form i poi-
niejsze ogrzewanie, plyty faolitowe moga by¢ tez laczone specjal-
iym klejem.

¢) Wegiel nuszlachetniony — rozpowszechnia sie coraz bar-
dziej jako tworzywo. Formowanie ksztaltek i elementow kon-
strukeji odbywa si¢ w prasach. Wegiel uszlachetniony jest od-
porny na wiekszos¢ chemicznych czynnikéw korodujgcych, ma
l?L bardzo duze przewodnictwo cieplne, wicksze niz stal lub
olow.

Jako materialy konstrukeyjne uzywane sa poza tym: szklo,
kamionka, andezyt i inne.

Masy plastyczne znalazly najwieksze zastosowanie w budo-
Vie aparatury chemicznej. Zaklady chemiczne ,Boruta® w no-
Wych projektach krystalizatoréw, zbiornikéw i rurociagéw ‘elimi-
ujg stale kwasoodporne i zastepuja je winidurem. W Zakladach

zotowych iim. Dzierzyfiskiego w Tarnowie wykonano wieze ab-
Sorpeyjne z masy weglowej, ktére dobrze zdaly egzamin.

Wszystko to sa jednak dopiero poczatki. Trzeba wzorem
Zwiazku Radzieckiego i NRD szeroko nastawic¢ sie na stosowa-
nie mas plastycznych w wiekszoéei chemicznych proceséw nisko-
teml)eralu‘owych (do ok.  1000C). Nowe drogi w tym zakresie

wskazuje u nas przemyst widkien sztucznych, ktéry Smielej niz
inne galezie przemyslu stosuje masy plastyczne. 7

Z winiduru wykonywane sa w tym przemysle: osprzet prze-
dzacy, oprawki do filierek, filtry, pateczki do prowadzenia nici,
koryta, pokrywy do zbiornikéw i garnkéw przedzalniczych, ry-
nienki pod galety itd. Tak mp. na wykonanie 6 rynienek zuzyto
90 kg winiduru, zastepujac 1 tone olowitl.

W Lédzkich Zaktadach Wickien Sztucznych pracuja odgazo-
wacze wylozone ebonitem. Wylozone ebonitem sa réwniez filtry
obrotowe, zawory, kurki, ruszty, waly itd.

Z tworzyw fenolowych wykonywane sa w przemysle wldkien
sztucznych cewki i garnki przedzalnicze, eliminujac altminium.

Tworzywa sztuczne nie moga zastapi¢ metali w aparaturach
wysokotemperaturowych. Wszedzie tam nalezy i8¢ w kierunku
powlekania zwyklej stali metalowa powloka ochronnag.

Nalezy szerzej niz dotychczas stosowa¢ blachy platerowane,
a tam, gdzie aparatura wykonana jest z odlewn lub odkuwki —
metalizacje.

Instytut Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laborato-
ryinej opracowal metody natryskiwania olowiem i aluminium.
Aluminiowe powloki zaroodporne stosowane sg juz w szeregt:
fabryk.

Trzeba jednak stwierdzi¢, ze o ile przemyst taboru kolejowe-
go, obrabiarek, przemyst motoryzacyjny szeroko juz stosuja na-
tryskiwanie gldwnie do panewek, dlawikow itp., to przemyst bu-
dowy aparatury chemicznej jeszeze nie siggnal do tej nowej po-
stepowej metody. Przez ostatnie péttora roku byly tylko trzy wy-
padki zastosowania metalizacji natryskowej w fabrykach che-
micznych.

Przemyst budowy maszyn, w szczegélnosci przemyst motory-
zacyjny rozpoczal od polowy r. ub. coraz szerzej stosowa¢ masy
plastyczne i powlekanie powierzchni dla zaoszczgdzenia metali
niezelaznych i stali stopowych z bardzo dobrymi wynikami. Tak
np. tuleje resorowe z gumoitekstu osiggnely przebiegi o 70 ==
1009% wyzsze niz dawne tuleje z brazu aluminiowego. Po-
wszechne wprowadzenie gumoitekstu da oszezednos¢ 44 tony
brazu rocznie.

W ciggnikach ,,Ursus® przechodza proby lozyska z gumo-
itekstu zamiast tozysk mosieznych. Wprowadzenie tylko w trzech
lozyskach tej zmiany da oszczedno$é 25 ton brazu rocznie.

Przed nami jeszcze zastapienie masami plastycznymi drogo-
cennego hrazu w koszykach lozysk tocznych duzych wymiaréw,
zastapienie panewek brazowych bimetalicznymi, platerowanymi
lub natryskiwanymi itd.

Oszezednosé stali i metali musi by¢ sprawg tysiecy konstruk-
toréw, technologéw, przodujacych robotnikéw. Walka o oszezed-
noé stali tylko wiedy da rezultaty, jezeli bedzie jej towarzyszyl
masowy ruch konstruktorow, technologéw i przodujacych robot-
nikow. Trzeba, azeby do$wiadezenie przodujacych zakladow byto
szeroko rozpowszechniane.

Rozpowszechnieniu oszezednosciowych metod projektowania
i wytwarzania sluzy cala nasza narada. Zebrani tu w tej sali
reprezentuja wielki  zaséb wiedzy i doSwiadczenia. Trzeba, aby
wiedza i doswiadczenie przodujacych stalo sie wlasnoscig wszy-
stkich.

Narady nasze i konferencje tym réznig sie od takich imprez
przed wojna, ze o ile tamte ograniczaly sie do zyczen, do dezy-
deratéw (w tamtych warunkach zreszta inaczej by¢ nie moglo),
o ‘tyle nasze narady sa wytyczng dzialania.

Whnioski z narady musza by¢ szczegélowo przepracowane
w PKPG { w Ministerstwie Przemystu Maszynowego, a takze
w innych zainteresowanych resortach gospodarczych.

Trzeba, aby uchwaly narady przybraly w krotkim czasie for-
me zarzadzef, obowigzujgcych wytycznych technicznych, aby by-
ty przekute na czyn.

Ale jeszcze raz powtarzam, ze najlepsze zarzadzenia nie da-
dza rezultatu, jezeli nie bedzie rownoczeSnie wsréd tysiecy
i dziesigtek tysiecy ludzi w Polsce, od ktérych tak czy inaczej
zalezy rozchodowanie zelaza i metali niezelaznych, Swiadomosci
waznosci 'tej sprawy, woli walki o nig. Znamy wybitnych przo-
downikéw pracy, znamy racjonalizatoréw, znamy juz nawet
mistrzow oszezednosci wegla, musimy tak samo zna¢ przodijg-
cych konstruktoréw ‘i technologéw, ktérzy zaoszczedzili krajowi
tysigce ton zelaza; musimy tak samo zna¢ przodujacych robotni-
kéw, ktérzy swymi propozycjami przyczynili sie do zmniejsze-
nia wagi metalu w suroweu i w gotowej maszynie, ktérzy zmniej-
szyli odpadki zelaza i metali, kiérzy zaproponowali nowe,
lepsze sposoby ich wykorzystania.

Trzeba, zeby ludzie ci byli wzorem dla tysiecy pracownikow
przemyshu i transportu, trzeba, zeby tworzyli cate szkoly oszezed-
nosci dookola siebie, zeby znalezli nasladowcow.

Jezeli nasza konferencja bedzie punktem wyjscia dla takiego
masowego ruchu — zadanie jej bedzie spelnione.
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Gléwny wskaznik przesiewaczy szybkobieznych

621.928.23:51 ‘

Mgr inz. JANUSZ DIETRYCH

W artykule omdwiono podstawowe .pojecia przesiewania oraz sposoby wywolywdaniaq ruchu przesiewanego mg-
teriatu. Wykazano przy tym, Ze ruch plaski nie jest ruchem najkorzystniejszym, natomiast podrzut materiatu jest
jednym z warunkow skutecznego przesiewania. Wprowadzono pojecie wskaznika podrzutu umozliwiajgcego okre-
$lenie wtasciwego ruchu materiatu oraz podano racjonalne podstawy wyboru wartosci liczbowych wskaznika pod-
rzutu, oparte na analizie warunkow ruchu materiatu. Zalecone wartosci wskaznika podrzutu ujmuje tablica.

Pojecia podstawowe

Proces rozdzialu cial sypkich na zbiory ziarn wediug wiel-
koSci, czyli tzw. klasyfikacja granulometryczna, iest nieodzow-
nym zabiegiem przy:

— przerdbce rud na produkty nadajace sie¢ do dalszych pro-
cesow metalurgicznych,

— przerobce wegla na produkty zdatne do bezposredniego
uzytku, badz do dalszej przerébki chemicznej,

— przerébee materialéw budowlanych,

— innych produkejach obejmujgeych procesy, ktérym pod-
dane sa masy ciat sypkich.

Najbardziej powszechna jest klasyfikacja mechaniczna po-
legajaca na przesiewaniu. Przesiewanie przeprowadza si¢ na
maszynach zwanych przesiewaczami Przesiewacz
sktada sie z trzech zasadniczych elementow: sita, rzeszota i na-
pedu. Najbardziej istotng czeScia przesiewacza jest sito, bowiem
wartunkuje ono otrzymanie okre$lonych klas ziarnowych jako
produktow przesiewania. Jako sito moze stuzyé blacha dziurowa-
na, siatka, prety o odpowiednim wuktadzie, czy tez specjalne
rusztyi

Rzeszoto umozliwia prowadzenie materiatu po sicie osadzo-
nym w nim w ten sposéb, ze sito stanowi cze$¢ rzeszota.

Trzeci element — uklad napedowy przesiewacza — stuzy
do wprawiania w ruch sita za poSrednictwem rzeszota, badz
w rzadkich wypadkach bezposrednio,

W tym Swietle mozna sformutowaé¢ okreslenie: przesiewacz
jest maszyng, w ktérej wprawiane jest @ ruch sito dla mecha-
nicznego podziatu masy ziarn na kldsy ziarnowe o wymiarach
uwarunkowanych wielkoscig otworéw sita.

Wywolywanie ruchu przesiewanego materiatu

Jednym z mechanicznych celéw przesiewacza jako maszyny
jest wywolywanie ruchu przesiewanego materiatu, W czasie po-
stoju przesiewacza materiat lezacy na sitach nieruchomych rze-
szot znajduje si¢ na ogét rowniez w spoczynku, Uruchomienie
przesiewacza i wprawienie w ruch rzeszot wywotuje ruch ma-
teriatu.

Ruch materiatu przesiewanego, czy tez ruch pojedynczych
ziarn uwarunkowany jest dziataniem sit wystepujacych przy
ruchu sita,

Dla umozliwienia przesiewania, ruch materialu musi byé
odmienny od ruchu sit. Wynika stad, ze przy ruchu sit powinny
wystepowac sily, dziatajace na ziarna w taki sposéb, zeby ma-
teriat poruszat si¢ wzgledem sit. Ten wzgledny ruch materiatu
powoduja sity wywotane przez okresowy rich rzeszot.

Rozrézni¢ mozna trzy sposoby wywolywania ruchu prze-
siewanego materiatu, Stosownie do cech ruchu sit mozna scharak-
teryzowac te trzy sposoby za pomoca tablicy I.

TABLICA I
S o RO e Charakterystyczna zmiana wysoko$ci
ruchu ziarn sit ziarna wzgledem sit
1 O O
11 e 0
11T Sl Sis

I-sito. wykonywuje ruch bez zmiany wysokosci — ziarno poru-
sza si¢ na sicie w plaszeczyznie sita,

II-sito. wykonywuje ruch, okresowo zmieniajac wysoko$¢é —
ziarno na sicie porusza si¢ w plaszczyznie sita.

III-sito wykonywuje ruch tak jak przy II sposobie — ziarno
za$ gkresowo zmienia w czasie ruchu wysoko$é wzgledem sita.

Wszystkie te sposoby umozliwiaja wywolanie ruchu materiatu
wzgledem /sita;, W ten sposob przesiewacz spelnia podobne: za-
danie, jak przenosnik. Dlatego tez te same sposoby poruszania
materiatu stosowane sa w zwyklych przeno$nikach. O ile jednak
przy przesiewaniu tylko III spos6b jest uznany za najwlasciw-
szy, to w budowie przeno$nikéw do obecnych czasow korzysta

si¢ ze wszystkich trzech sposobow przy czym sposéb I — naj-
bardziej przestarzaly — stosowany jest jedynie w przeno$ni-
kach dotowych, tzw. ,,wstrzasanych®.
Krytyka ruchu z poslizgiem

Drugi sposéb wywolywania ruchu ziarna moze byé realizo-
wany za pomoca przesiewaczy wahadlowych.

Podstawowy uktad wahadlowy przedstawiony jest na rys. |,
Rzeszoto P polgczone jest przegubowo z wahaczami W, ki6-
rych drugie konce ustalone s3 przegubowo w punktach 0,

0

¥ pr0s/5ar)

Rys. 1 £

W ten sposob kazdy punkt rzeszota ma mozno$¢ poruszania
si¢ po torach na ptaszezyznach rownolegtych do ptaszezyzn,
w ktérych leza wahacze, Torami punktéw sa tuki okregéw Kkl
ktérych promienie sa réwne dlugosci wahaczy,

Oznaczmy przez o — kat nachylenia wahaczy, a przez f —
kat pochyleniar sita, wowezas kat torow sita y = a + f.

W czasie ruchu rzeszota kat o zmienia sig o wartos¢ Ac
O te samg warto$S¢ zmienia si¢ kat vy, kat f zas nie ulega zmia-
nie, : i

Poniewaz w przesiewaczach wahadlowych szybkobieznych
stosunek amplitudy wahan do dlugoSci wahaczy jest maty, wige
/o jest réwniez male i ze wzgledu na celowo$é uproszezenia
obliczen warto§¢ ta nie jest uwzgledniona. Przyjmujac duzg
dtugo$é wahacza przy matej amplitudzie zaklada sie, ze w cza-
sie ruchu kat a nie ulega zmianie, Konsekwencja tego uprosz
czenia jest zastapienie toréw tukowych torami prostymi i roz
patrywanie warunkéw ruchu przy zatozeniu przyblizonych to:
6w jako odecinkéw prostych prostopadiych do wahaczy.

Uktad wahadtowy przedstawiony na rys. 1 wprawiany jest
w rich harmoniczny badz zblizony do harmonicznego. Ruch ten
okreslaja zaleznosci [11, [2] 1 [3].

$S = Sp-8in ot 1]
U = S, - COS Ot Y]

a = s, - - sin ot [l

gdzie: so— amplituda. wahafi sita,
s — odchylenie sita,
v — predkosé sita,
@ — przyspieszenie sita,
o — predkos¢ katowa wahania sita,
{ — czas wahania.

Ruch materiatu z poSlizgiem rozpoczyna sig, o ile predkost
katowa napedu o speinia warunek przedstawiony mnieréwno-
Scig [4] ‘

hoid \/ e Cler 1) Q0
So cos (p — v) :

- Drugi warunek ograniczajacy czesto$¢ katowa napedu mi-
mos$rodowego wynika z przyjecia zasady -niedopuszczania @0 3
wstecznego poslizgu materiaiun tj. ruchu materiatu wzgledem
sita w kierunku przeciwnym do pozadanego. Warunek ten Wy
razony jest mieréwno$cia [5] k

L é.sin(cp%—ﬁ) [5];.;
So cos (¢ + 1)
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O ile warunki okreSlone nieréwnosciami [4] i [5] sa jedno-
ceénie spetnione, to ma sicie w ukladzie tak jak pokazano na
rys. 1 material wykonywuje tylko pozadany ruch, tj. poslizg
w kierunku spadu sita,

Ten rodzaj ruchu materiatu przedstawia niedogodnosei, kiore
mozna okre$li¢ w sposob nastepujacy:

— na skutek plaskiego ruchu ziarna prawdopodobiefistwo
skutecznego przejscia odsiewalnego ziarna przez otwor sita jest
mate;

— przyspieszenia sita sa male, na skutek czego zaklesz-
czone W otworach ziarma maja mate mozliwosci samoczynnego
opuszczenia otwordw;

— poSlizg ziarna powoduje niszczenie sit pod wpiywem tar-
cld,

— a wreszcie po$lizg niszezy ziarna i powoduje wytwarzanie
pylu.

Warunki podrzutu ziarna

Na rys. 2 przedstawiono wykres sit dziatajacych na ziarno.
Podrzut ziarna na sicie mozliwy jest wtedy, kiedy mormalna
sktadowa najwiekszej sity bezwladnoSci jest wigksza od nor-
malnej sktadowej sity ciezkosci

H G

czyli
- el 6]
o [

Stosunek u = H/G’ nazywa¢ bedziemy wskaznikiem
podrzutu.
H = ms,»® - sin v;

G’ = mg - cos B;

H Mso »* - sin v
S 2O e o S
G’ mg - cos 3
i ostatecznie
So - @? sin ¥y
U = —— « ————- [7]
g cos B

Na podstawie wzoru [6] mozna napisaé¢ warunek ogranicza-
jacy wielko$¢ wskaznika podrzutu
o>y [8]
Jest to warunek ruchu przesiewacza z podrzutem ziarna. Korzy-
stajac z tej nieréwnoS$ci mozna okresli¢ dolna granice predkosci
katowej podrzutu

/
g cos
Syl e 9]
So S vy
Predko$¢ ta jest wigksza od predkosci gramicznej okreslonej
wzorem [5].
Na rys, 3a przedstawione sa zmiany wysokosei sita, ktére
w danym przypadku przybieraja wartos¢ s. sino. gdzie s — droga
po torze sita, Celem okre$lenia zachowania sie ziarna wzgledem
sita zbadana zostanie zmiana wysoko$ci ziarna w zaleznoSci
od czasu, Pozwoli to réwniez na blizsze okreslenie warunkow
podrzutu.

mw?s, sin wt

DM-105/54-R2

Rys. 2 -

Zostaje przyjete, ze w cawili rozpoczecia badania sito znaj-
duje sie w $rodkowym polozeniu (rys, 3a) punkt 0. Ziarno po-
rusza sie razem z sitem, przy czym ruch odbywa sie bez posliz-
gu tak ze predkoS$¢ i przySpieszenia ziarna oraz sita sa jedna-
kowe zaréwno co do wartosci, jak i kierunku (zwrotu).
~ Po uplywie czasu ¢4 normalna sktadowa przyspieszenia
sita, o ile B = 0 zréwnala si¢ z przyspieszeniem ziemskim —-
rys. 3¢ (w ogéinym przypadku z normalna skladowa — g. cosB).
Normaing sktadowa predkosci ma warto$é o’4. Ziarno wraz
z sitem znajduje sig na wysokoSci s”4 (rys. 3a).

Po uptywie czasu ty zachowanie sie sita i ziarna jest od-
mienne: sito ma .opdznienie (co do bezwzglednej wartoscei)
wieksze od opdznien ziarna, bowiem na ziarno dziala jedynie
przyciaganie ziemskie, Pod wplywem mnapedu sito zmniejsza
predkos¢ zgodnie z zaleznoécia

So+ @ - cos [w (24 + )],
za$ ziarno (sktadowa pionowa)

sl = U4 — 81, [10]
gdzie: ¥ — czas mierzony od chwili Z4; v’, — pionowa skla-
dowa predkosci ziarna; v’y — pionowa sktadowa predkosci
sita w chwili Z4.
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Predko$¢ ziarna jest funkcja prostoliniowa. A poniewaz ziar-
no i sito w chwili 4 maja te same przy$pieszenia, wobec tego
prostai AB’ (rys. 3b) styczna do cosinusoidy w punkcie A przed-
stawia predko$¢ ziarna zgodnie z réwnaniem [10]. Po uplywie
czasu t, = o’ al/g predkosé ziarna bedzie réwna 0 (punkt M
na rys, 3b) i ziarno bedzie si¢ znajdowato na najwiekszej wy-
soko$ci (punkt N na rys. 3a).

Po uplywie czasu ', ziarno zacznie spada¢ i w chwili
t = tp spotka si¢ z sitem (punkt B na rys. 3a). Krzywa ANB
jest parabolg i przedstawia zmiane wysokosci ziarna w zalez-
nosci od czasu., Nie nalezy tej krzywej myli¢/z parabola rze-
czywistego toru ziarna w czasie podrzutu,

Predkosé ziarna wzgledem sita w chwili spotkania sita jest
réwna roznicy predkosci pionowej sita v’p i predkosci ziarna
v’,B, czyli wartosei BB’ (rys. 3b).

Czas podrzutu ziarna okresla réznica tp — ta4. W tym czasie
ziarno porusza sie niezaleznie od sita. Ruch charakteryzujg
dwie skiadowe predkosci: sktadowa pionowa okreslona réwna-
niem [10] i sktadowa pozioma predkosci — v

) s =Y S COSI0 [t

Skok ziarna na sicie, wykonany w czasie podrzutu, jest za-

lezny od poziomej skladowej predkoSci i czasu trwania podrzutu.
sz = v’ (tp — ta). [12]

Zasadnicza myS$la przewodnia budowy przesiewaczy jest

zapewnienie jak najwickszych mozliwoéci przechodzenia ziarn



372 PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 12

odsiewalnych przez otwory sita, Podrzucanie przesiewanego
materialu ma na celu wytworzenie tych mozliwosci. Wobec
tego kazdy skok rzeszota powinien zapewni¢ wlasciwe warun-
ki podrzutu; tymi warunkami jest konieczno$¢ spotkamia w cia-
gu kazdego skoku ziarna z otworem sita.

Gdyby podrzut ziarna byl na tyle duzy, ze w czasie podrzutu
rzeszoto wykonatoby kilka skokéw, to zmarnowane bylybyi moz-
liwosci odsiania ziamna w czasie kazdego z tych skokdéw.
Z tych wzgledéw czas podrzutu ziarna powinien by¢ ogrami-
czony co najmniej do czasu pelnego skoku rzeszota.

tg — tg < T,
gdzie T — okres ruchu wahadiowego.

Okreslenie predkosci katowej o, przy ktérej czas podrzutu
rowny jest okresowi 7, da warto$¢ gornej granicy predkosci
katowej.

Ze wzgledu na konieczne uogdlnienie w tym wypadku przy-
jety jest kat 8 > 0. O ile podrzut ziarna trwa caly okres T,
to w chwili powrotu ziarna na sito polozenie sita jest takie
samo, jak w chwili Z4. °

Czas podrzutu ziarna jest sumg czasu ruchu w goére na
wysokos¢ iy (rys. 4) iczasu ruchu w doét. Cheac okresli¢ czas
opadania ziarna nalezy okre$lic wysoko$¢ fhs, zalezna od skoku

[13]

e SRS

>§/ X Va' =~

R
PM=105]54-R4

Rys. 4

s, Do obliczenia tych wielkosci potrzebna jest znajomo$é pred-
kosci ziarna,

Ziarno w chwili 74 ma predko$é vy
V4 = So - - COS @ LA [14]
W chwili #4 normalne przyspieszenie sitai jest réwne nor-
malnej skladowej przyspieszenia ziemskiego
a-siny = — g - cos f3;
poniewaz
to dla
So - ?-sin wig-siny = g - cos B*

a = —S,-0-sinwt T ='itq;

Okreslajac z ostatniego warto§é sinwfyq oraz cos oty
z rownania [14], a nastepnie przyréwnujac ich kwadraty do
jednos$ci, mozna okreslic warto$¢ v 4

g% - cos? 3
V4 = So* O 1l - — -
So® - o* - sin’y

Wprowadzajac
sie nowe wyrazenie

1
VY4 = Sg-(o\/l Er o)
u?

Rozkladajac te predko$¢ na skladowa pionowa i pozioma
(rys. 4) otrzymuje sig¢
v'4 = vgq-sin (y — B); [16]
V4= vyq-cos (y — B). [17]%)
Oznaczajac przez ¢, — czas ruchu do géry, o — czas ruchu
do dotu, otrzymamy przy ruchu w gére
V4, (Va)?.
ity 2 eyt
g 28
z wykresu na rys. 4 widaé, ze :
hy — by = sz -tgB, za§ s, = v’4-t;

(15]

wielkos¢

[15a]

[18, 19]

gdzie \ (=it = Ly,
A wiec z uwzglednieniem wzoru [19]
(CPs
By = 2 Loyt tgp.

S

*) Do wzoru [11] wstawiono a jako réwne y—pB.

wskaznika podrzutu u otrzymuje -

Poniewaz

2h
t2=\/ L
g

po podstawieniu /2 otrzymujemy

Lo
S R

sumujge ¢y z [18] i ¢5 z [20], po przeksztalceniu otrzymuje sie

7)/ ‘ZJI/

p 2(—“’ o -tg'@).
g

Podstawiajac w dalszym ciagu [16] i [17]

tetg °]; [20]
4

2 ;
= iE_'UA [sin (y — B) + cos (y — P) - tg Bl;
i ostateeznie
2 sin
t:_.qu._l. [2]]
g cos [
Poniewaz w granicznym przypadku przy ¢ = ¢ — ty = T
2l 27w
Sl

po podstawieniu do [21] z uwzglednieniem [15] otrzymuje si¢

27 2 g% - cos® 3
= (=S 6y Jelipzes = - . 2
o g S0 - w,* - sin®*y  cos

gdzie w, — gobrna granica predkosci katowej podrzutu.
Po przeksztalceniu réwnania ostatniego otrzymuje sie

sin vy

g cosf A il |
= Al 2 {22
@y \/sa S v \/l S e l; ]
Wobec tego przesiewacz pracujacy z podrzutem materiatu po-
winien mie¢ wymiary i predkosci takie, aby obok warunku
[9]1 byt spelniony warunek [23]

e rererr
A E ; cos § \//“1 T 23]

So , sin ¥y

Na podstawie nieréwnos$ci [9] mozna okresli¢ dolna grani-
ce katowej wielkosci podrzutu g
g cos fB
W= — s — 2
So  sin vy
Dzielge stronami [22] przez [24] otrzymuje sie

[24]

0, - G
Vet 2
R ValsSiames
Z tego wynika, ze stosunek gérnej i dolnej granicy predkosci
katowej dla materiatu z podrzutem jest warto$cia statg i wynosi

4 —_—
Vi o1~ 181,
Na podstawie nieréwnosci [23] mozna napisac

So sin y ey
L A
g cos (3
a poniewaz z [7] lewa strona nieréwnosci przedstawia wskaznik
podrzutu u«, wobec tego

YU<T \/1 4+ 72,
<4 3297

W ten sposéb nieréwnosci [8]
wskaznika podrzutu.

Znajac dla okreslonych warunkéw warto$é wskaznika pod-
rzutu u, w -prosty sposéb obliczai si¢ robocza predkos¢ katowa
przesiewacza. Przeksztatcajac zalezno$é [7], otrzymuje sie do-
godny dla obliczen wzér [25]
cos 3

\/u'g
m: .
So

sin

[23a]
[23b]
i [23b] okre$laja granice

[25]

Podstawy wyboru wskaznika podrzutu

Celem okreslenia podstaw wyboru roboczej wartosci wskaz-
nika podrzutu zbadane zostana zmiany wysokosci ziarna i pred-
kosci wzgledne ziarna.

"Na rys, 5 przedstawiono wykresy zmiany wysokosci zial-
na i sita (w zafeznoSci od czasu) dla réznych wartoSei wskaz:
nika podrzutu, Na rys. 6 przedstawiono wartosei stosunku
predkosci normalnej. ziarna i sita do predkosci so, . siny. Ba-
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Rys. &

danie tych wykreséw prowadzi do mastepujacych wnioskéw, Przy
bardzo matej wartoSci wskaznika (¢« = 1,1) zmiany wysokos-
¢ oraz predkosci ziarna i sita nieznacznie réznia sie od siebie
(rudne do zaznaczenia na wykresie przy obranej skali). Wy-
nika to przede wszystkim z whasciwosci ruchu harmonicznego;
cosinusoida (predkosci) w poblizu kata !/ m nieznacznie rézni
sie od prostej stycznej w punktach tego zakresu. W tych warun-
kach podrzut jest malo skuteczny. Przesiewanie niewiele sie
10zni od przesiewania przy poSlizgu, Z tego wynika, ze wybér

Ve
Sowsing”

i //F‘

] t
bt — _Y_T e
2w
5 28
125 24
4
PM-105/54°Rb
Rys. 6

niskich warto$ci wskaznika podrzutu nie jest prawidiowy, tym
bardziej, ze jako dodatkowy czynnik zmien‘ajacy warunki pod-
rzutu wystepuje odksztalcenie i polizg ziarna.

Pewne korzystne warunki przesiewania wystepuja  przy
- Warto§ci wskaznika podrzutu bliskiego 1,25, Podrzut jest wy-

razny, za$ predko$é¢ wzgledna ziarna w stosunku do sita jest

bliska 0 (na rys. 6 — rzedne miedzy styczna przedstawiajaca
pionowe predkosci ziarna a cosinusoidg dla chwili spotkania
sie¢ ziarna z sitem — rzedne BB’ na rys. 3b). Tego rodzaju

warunki przesiewania sa wiasciwe dla materialéw latwo ule-
gajacych kruszeniu, bowiem w chwili spadku ziarna na sito
energia kinetyczna ziarna jest mala i rozdrobnienie niezmaczne.

Na skutecznos¢ przesiewania ma wplyw kat padania ziarna
na sito. Im wiekszy jest kat padania (odpowiednik kata ),
tym lepsze warunki odsiewania, Kat padania v’ po uplywie
czasu t’y réwnego 2t (rys. 3a i 7) jest réwny katowi w chwili
poczatku podrzutu, tj. zgodnie z przyjetymi zalozeniami katowi
v (B bliskie 0). Z wlasciwosci paraboli jasno wynika (rys. 7),

A C
¥ !
3 A
&
B
b A
PM-105/54°R7
Rys. 7

ze im wiekszy jest stosunek czasu ¢’5 do czasu ¢y, to tym wiek-
szy jest stosunek kata padania y* do kata podrzutu y.

Przy wspolezynniku réwnym 1,25 juz osiagnigto korzystna
roznice miedzy katami v 1 vy.

Poniewaz ziarno przelatuje przez otwor sita w ciggu okres-
lonego $ciSle czasu, nalezy ze wzgledu na skuteczno$¢ prze-
siewania wzia¢ pod uwage zmiany polozen krawedzi otworu.
Im wicksze ziarno, tym diuzszy czas przelotu przez otwor i tym
przy danej predkosci sita wigksze przesuniecie krawedzi (rys.
8). Ze wzgledu na okreslona wielkoS¢ wysokoSci ziarna, nalezy
sie liczy¢é z ujemnym wplywem predkosci sita w chwili przelotu
ziarna. Z rys. 8 wynika, ze jezeli w czasie przelatywania ziarna
w otworze nastapi przesuniecie sita tak jak pokazano na rysun-
ku, to ziarno ma wolna droge odpowiadajaca szerokosci wtwo-
tu O, < 0. Otéz pod tym wzgledem warunki przesiewania
przy u = 1,25 nie przedstawiaja sie korzystnie, bowiem pred-
kos¢ sita jest bardzo duza (rys. 6).

Najkorzystniejsze warunki pod wzgledem kata padania i
predko$ci sita wystepuja przy wskazniku podrzutu o wartosciach
bliskich 1,8. Poréwnanie wykres6w na rys. 5 wskazuje, ze sto-
sunek s do #1 jest dla tego przypadku najkorzystniejszy, pred-
kos¢ sitar — jak wida¢ na rys. 6 — jest bliska 0. Niekorzystnie
natomiast ze wzgledu na rozdrobnienie ziarna przedstawia sie
predkoS¢ wzgledna, ktéra przy u = 1,8 jest znaczna (rys. 6).
Te wielkoSci wskaznika podrzutu nalezy uzna¢ za pozadane
w przypadku kiedy mozna nie obawiaé sig szkodliwego kru-
szenia, badz nie trzeba sie liczy¢ z tym faktem.

Dalsze powigkszanie wskaznika podrzutu (u = 24) po-
woduje zmniejszenie kata y.. Dla u = 2,8 kat vy’ jest bliski co
do wartosci katowi y, bowiem #» jest niewiele rozne od ¢;.
Dla tych wartosci wskaznika podrzutu predko$é wzgledna ziar-
na i predkoS¢ sita sa znaczne. Stosowanie tych znacznych war-
tosci wskaznika podrzutu moze by¢ uzasadnione ztymi wlasci-
wosciami przesiewania jakie posiada material; na przyktad prze-
siewanie materialu fatwo oblepiajacego otwory sita (wilgotny
mial weglowy), czy tez materialu plastycznego (Swiezy super-
fosfat), moze byé¢ powodem koniecznosci stosowania tak znacz-
nych warto$ci u. Duza warto$§é u daje znaczny stosunek sit
H : G’ (rys. 8), co ze wzgledu na oczyszczanie otworn sita jest
korzystne. Zestawienie zalecanych wskaznikéw podrzutu dla
réznych warunkéw przesiewaniar podaje tablica II.

TABLICA II. Zestawienie wskaznikoéw podrzutu dla réznych warun-
kow przesiewania

‘Wskaznik podrzutu » 1,3 =— 1,6 | 1,7 ="2,0 2,3 + 2,8
Kat padania maly duzy maly
Predkoéé wzgledem ziarna mata duza bardzo duza
Predkoéé sita w chwili padania duza mala duza
Przesiewanie materialéw kruchych

Przesiewanie materiatéw mniej wrazliwych na kruszenie
z duza skutecznoécia

Przesiewanie materialéw trudno przesiewalnych przy znacznym niszcze-
niu ziaren
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Wptyw dziatania przegréd w wymiennikach ciepta |’

(dokoniczenie z nr 11/54)

621.565:621.71:51

Z innych sposobéw wymieni¢ nalezy propozycje Donohu-
ego (1. 3), kiéry zestawiajac wyniki badawcze Shorta (1. 4),
Bowmana (1. 7), Tinkera (1. 5), Gardenera i Sillera (1, 8) pro-
ponuje dla uktadu przegréod segmentowych przy nie obrobionym
od wewnatrz plaszezu (co normalnie jest stosowane w prze-
myS$le) oraz dla heksagonalnego rozstawienia rurek réwnamnie
0,14

Nu = 0,22 Re%° Py0:33 (l) 3
Ns

przy czym zaréwno w liczbie Nu jak i Re stosuje jako wymiar
liniowy $rednicg¢ zewnetrzna rurki d, a w liczbie Re predkos§é
masowa S$rednia g2%muax, Wyznaczona wzorem

[47]

Z¥max = \/ga - &r kg/m* godz.; [48]
gdzie: go — predko$¢ masowa przeplywu prostopadiego do ru-
rek liczona miedzy rurkami wzdluz S$rednicy wymiennikay

g — predkos¢ masowa przeplywu réwnolegltego do ru-
rek w otworze przegrody liczona miedzy- rurkami;

n — wspélczynnik lepkoSci przy sSredniej temperaturze
licznika, kg/m.godz;

ms — wspolczynnik lepkosci przy temperaturze $ciany,
kg/m.godz.

Dokladno$¢ tej korelacji ma wynosi¢ - 259%, podczas gdy
korelacja Bowmana jest jeszcze mniej doktadna. Réwnanie to
rozni sie o wzoru Colburnd (1. 1)

Nu = 0,33 Re%6 P03
-~ 7 \0,14
stata C i dodatkowa poprawka (—) . Ostatni wyraz nie
Ns !/

wigze sie 7z zagadnieniem wplywu przegrod i wielu autoréw
wprowadza go gldwnie wtedy, gdy czynnikiem jest rciecz.
Abstrahujac od tej poprawki widzimy, ze przy zastosowaniu
0,22
0,33
0,666 otrzymalibySmy ten sam wynik pod warunkiem, ze w obu
wzoracl bylyby uzyte te same wantosci na predko$é masowas.
Zaleznie od sposobu wyznaczania predkosci obliczeniowej, wcho-
dzacej w liczbe Reynoldsa, wzdr bedzie wymagat dalszej korek-
tury. Sposéb proponowany przez Donohuego przewiduje, jak juz

’

wzoru Colburna ze wspélczynnikiem (mnoznikiem) e

podano, zastosowanie predkosci masowe] obliczonej $rednia
geometryczna
; G G
&¥max = \/go e F* i [49]
\/Fo F:w nun

Stosunek przekroju wolnego Fsy w otworze przegrody do prze-
Kroju pustego w wotworze jest taki sam w jednym elemencie
przekroju a t (patrz rys. 2.)

; d?r

a =

i T
aF at g

2
Il [1 — 09 (é) ]

Wobec zwiazku [36]

Fy
F
stad

mo= a9

Fpin = \/D hF[l ol (%ﬂ(l 5 fit_);

gdzie F jest powierzchnia odcinka kola jaki tworzy otwér w
przegrodzie.

Sposéb za$ proponowamy w tej pracy posluguje sie $rednia
z najmniejszych przekrojow wg zaleznoSci [14]

174 d
I e el ) TR e
win = 7 (1= 9

[50]

¢
Prof. mgr inz. TADEUSZ HOBL}

Poréwnanie predkosci masowej obliczeniowej stosowanej pr
] p

Donohuego (€*mnax) z predkoscia tu ‘uzyta (@max), ilustn
stosunek
g*max J Fmin A 1 \/ R i [51
8max E*pin Ly D hf [
Gdybysmy zastapili w liczbie Reynoldsa wzoru Donohueg
wielkoS¢ g*nax przez gmax otrzymalibySmy (
(Re)opiin— (g—*’"“x d)o,e 5
8 " max n
4 A [50
(gmax d)O,é (g max) PRt (Re)0’6 e
1 Emax Smax
gdzie poprawka €” wyrazi si¢ wzorem
S (g*max 0,6 iE Eoin )O’(’ [5
&max F*in r

Catkowitar poprawka jaka nalezaloby wprowadzi¢ stosujac row
nanie Colburna (l. 1) z predkoscia obliczeniowa gmuax, aby uzgot
ni¢ wyniki z korelacja Donohuego, wyniostaby

Fmin 0,6
0,666-(m) : [54]‘

Zalaczona tablica III podaje jej wartosci dla przykladoweg
wymiennika D = 2 m, H = 6 m przy rozmaitych zwymiam
waniach odstepéw i otworu przegrody oraz ustawieniu rurek

s (I (AR

= E TG —

TABLICA IIX

S ‘ Fpin \0,6 %8 R 0,6 ¥ 2
WartoSei =/ = - = |[— —_— oraz = dla wymienniki
4 F*min Ly DhF

D =2m, H=6m, V = 18,84 m® i rozmaitych A4, b, ¥
E 4 4
) =H—h’—(D——b) — b m.
4 ' Tl

Al ) O e el L 10 i
m | m d m m? m?* D

0,75]0,5| 0,47 | 1,24 | 16,59 | 1,5 | 0,6142 | 0,375| 0,113 0,88 0,587
0,6 |0,5] 0,47 | 1,24 ; 1,2 | 06142 | 0,3 | 0,09 | 0,859 | 0,573
1,0 |0,5| 0,47 | 1,24 | 13,67 | 2,0 [0,6142 | 0,5 | 0,15 | 0,853 | 0,568
0,7510,6| 0,47 | 1,24 | 15,65 | 1,5 |0,7926 | 0,375] 0,113 | 0,846 | 0,565
0,6 [06] 0,47 | 1,24 | 18,2 1,2 |0,7926 | 0,3 0,09 | 0,826 | 0,552
1,0 10,6 0,47 | 1,24 | 13,0 | 2,0 | 0,7926 | 0,5 | 0,15 | 0,868 | 0,519
0,6 |0,4] 0,47 1,24 | 20,6 1,2 | 0,4479 | 0,3 0,09 | 0,911 | 0,607
0,5 10,4 0,47 | 1,24 | 23,64 | 1,0 | 0,4476 | 0,25 | 0,075| 0,886 | 0,592
0,75|0,4| 0,47 | 1,24 | 17,52 | 1,5 [ 0,4476 | 9,375] 0,113 | 0,942 | 0,628
0,6 10,5] 0,55 | 1,48 | 19,4 1,2 | 06142 | 0,3 0,213 0,902 | 0,602
0,5 |0,5] 0,55 | 1,48 | 22,2 1,0 |o6142 | 0,25 | 1,178 0,878 | 0,565
0,75]0,5| 0,55 | 1,48 | 16,59 | 1,5 | 0,6142 | 0,375§ 0,267} 0,927 | 0,618
0,75|0,6| 0,55 | 1,48 | 15,65 | 1,5 | 0,7926 | 0,375 0,267 ) 0,892 | 0,5%
0,6 106] 0,55 |1,48 | 18,2 1,2 | 0,7926 | 0,3 0,213 0,868 | 0,579
1,0 |06 0,55 | 1,48 | 13,0 | 2,0 | 0,7926 | 0,5 0,355 0,911 | 0,607
0,5 | 0,41 0,55 | 1,48 | 23,64 | 1,0 | 0,4476 ; 0,25 | 0,178} 0,927 | 0,618
0,4 |0,4]| 0,55 |1,48 | 28,14 | 0,8 | 0,4476 | 0,2 | 0,144 | 0,893 | 0,597
0,6 0,41 0,55 | 1,48 | 20,6 1,2 | 0,4476 | 0,3 0,213 | 0,954 | 0,637
0,5 |0,4] 0,645|2,0 | 23,64 | 1,0 | 0,4476 | 0,25 | 0,5 0,972 | 0,648
0,4 |0,4] 0,645|2,0 | 28,14 | 0,8 | 0,4476 | 0,2 | 0,4 | 0,937 | 0,625
0,6 |0,4] 0,645|2,0 | 20,6 1,2 | 0,4476 | 0,3 0,6 1,0 0,666
0,75]0,6| 0,64572,0 | 1565 1,5 | 0,7926 | 0,375 0,75 | 0,935 | 0,623
0,6 {0,6] 0,645|2,0 | 18,2 1,2 | 0,7926 | 0,3 0,6 | 0912 | 0,608
1,0 10,61 0.645]2,0 1 13,0 | 2,0 |0,7926 | 0,5 1,0 | 0,955 | 0,636l

*) F — powierzchnia odecinka kota.

|

Wykres (rys. 6) podaje wartosci poprawki e jaka nalezalo
by zastosowaé do réwnamia Colburna (1. 1) przy predkost
obliczeniowe] gmax, uwazajac korelacje Donohuego za stusznd.

Nalezy zauwazyé, ze odnosi sie ona do -wartosci (7) bliskich

% ‘ ; y
1,25, zatem wartosci odpowiadajace T > 1,5 nalezy traktowat

jako wykraczajace poza obszar badany. Wykres zwraca uwags
ze wprowadzenie predkosci obliczeniowej gmay stabilizuje po:
prawke, ktéra mozna by wyrazi¢ w prziyblizeniu réwnaniem =
L lgse 0l s = s ojne e Ii) [551{
Sl=Y, T £ K= ) 7 £ D (2 d !

W szczegblnosci mata zmienno$é poprawki e kidra stosunkowo
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.

jeznaczaie waia sie okoto wartosci 0,9, pomimo bardzo duzej
ozmaitosci  ksztaltéw przegréd Swiadezy o tym, ze predkosé
gbliczeniowa gmax jest w przyblizeniu proporcjonalna do pred-

- £=058+006 x 5%

W 7 Zoa 04 09050 070003 091X

PH~109/54-RE

Rys. 6

kosci €*max stosowanej przez Donohuego. Ukladem szeregowym
5 mrek autor ten sie nie zajmuje.

Kern (1. 9) w swej ksiazce zaleca dla przegréd segmento-
wiuych i dla Re = 2000 = 1000000 réwnanie
) 0,14

Nu = 0,36 Re%55 P03 (l)

Ts

[56]

sq}lgdzie zarowno w liczbie Nusselta jak i Reynoldsa postuguje

4
i obliczong dla przeptywu

0 sig Srednicg zastepeza de =

Hhwnoleglego do rurek, tak jakby przegréd mie bylo, Jako pred-
oS¢ masowa obliczeniowa stosuje sie predkos¢ masowa go
mzeplywu prostopadiego miedzy rurkami liczong w przekroju
fhsiowym wymiennika, tj. wzdluz Srednicy wymiennika miedzy
alivoma sgsiednimi przegrodami. Wspéiczynniki lepkoScin 1 ns
oinosza sie do temperatury czynnika wzgl. temperatury $cia-
. Autor ten nadmienia, ze taki sposéb daje wymiki zgodne
1 badaniami Shorta (1. 4) oraz Colburna (1. 1). Réwnanie ma
dava¢ dobre rezultaty dla przegréd tzw. 25%-towych, Kern
sosuje wzér ten dla rurek od 3/8” do 1'5”, jednakze w dosé

o (e > : : t J
Waskim zakresie (E)’ ktére wahaja w granicach (g) = 1,25 =
(= 1,33,
| Réwnanie ma mie¢ charakter bezpieczny, dajac krzywa le-
iea w odlegtosci 0 + 20% ponizej wartosci rzeczywistych,
oinosi sie za$ zaréwno do ukladu rurek heksagonalnego jak
| szeregowego.

Wyrazajac réwnanie zalecone przez Kerna przy pominieciu

n 0,14 2

Wyrazu (-—) jako

T}Sl
o d,

d,\0,55 0,33
— 1036 (g" e) Pr

4

a Srednice zastepcza de znalezionym juz zwiazkiem [23]
dla uktaau heksagonalnego

o sy BnoselAf sy

e

g0 d)\0,55 _ 0,33 t\2 — 0,45

(”" ) Pr [1,105 (—) = 1] .
) d

\

bl

olrzymaliby$my

od

dieby wz6r ten uzgodni¢ z réwnaniem Colburna,

d d\0,6
2SS0 (g" ) P33,
A 7

lalezaloby wprowadzié poprawke wzoru Colburna

oL e e
0se [ 7 (E) = ] ‘
g = o

083 Re%05

[57]

Dalsgej poprawki &” musielibySmy uzyé, gdybys$my cheieli za-

stapi¢ stosowana przez Kerna predkos$¢ obliczeniowa g, pred-

koScia w tej pracy proponowana gmay. Poniewaz wg zalezno-
Sci [43],

8o

™
&max 4

£ 10%,
otrzymaliby$Smy druga poprawke

3 ( T )0,55
e/ = [—
4

Réwnocze$nie zmieni si¢ tez ¢/, kidre obejmuje wyraz Re0,05
zawierajacy g, na

05 (LAl
450,36 [ (?) = ]
g = .

0,33 0,05 (7\0.05
! (Re)gmax (Z)

[58]

[59]

Poprawka globalna, ktéra musielibySmy zaopatrzyé réwnanie
Colburna przy uzyciu @max, aby bylo w wynikach réwnoznacz-
ne z réwnaniem Kerna, wyniostaby

e
0,36 [ (7) & ]

0,33 (Re)®%

Emax

E:E,‘ ’r

(})0’5 + 5% ' [60]

Przyjmujac, ze wartosci liczby Reynoldsa najczesciej leze¢ beda
w przedziale 10 000 = 100000, przy miezbyt forsowanych pred-

koSciach mozemy si¢ spodziewaé, ze (Re)g_o'05 przybiera¢ be-
smax

dzie warto§¢ lezaca w gramicach od 0,631 + 0,561,
—0,05
Emax

Zalktadajac Srednie (Re)

4 -

catkowitej poprawki.

= 0,596 -~ 6% otrzymamy dla

1,25 =+ 1,33, (zgodnie z zastrzezeniem Kerna) warto$ci

12
77 = 1,25 1,33

e =+ 11% = 0,664 0,587
: 1 ) h
Spos6b proponowany pomija zupelnie wply.wB oraz ksztat-
tu przegréd, a ponadto wykazuje silny spadek o przy wzroscie

t
stosunku(;) wbrew korelacji Bowmana, Chcac nanieSé warto$ci
wynikajace z propozycji Kerna na ten sam wykres o osi odcie-

t
w) obli-

h
tych x, przyjmiemy kilka wartosci (5) i przy podanych (d

czymy wartoSci x oraz przynalezne e (tablica IV).

TABLICA IV

Poprawki do roéownania Colburna [1] przy uzyciu Gt
potrzebne aby je uzgodnié z korelacja Kerna

h t
D 7 X e+ 11%
0,3 1,25 0,093 0,664
0,3 1,33 0,129 0,587
0,4 1,25 0,124 0,664
0,4 1,33 0,172 0,587
0,5 1525 0,155 0,664
0,5 1,33 0,215 0,587

Dla ukladu szeregowego rurek stosuje Kern to samo réow-
nanie [56]. Wyniki zmieniajg si¢ jednak, gdyz Srednica zastep-
t
cza zWiekszy sie przy tej samej Srednicy rurki d i stosunku (d_)
W miejsce bowiem zaleznos$ci [23] wystapi zwiazek

el

na skutek czego warto$¢ o wzgl, e spadnie o mniej wiecej 11%

[23a]

t
(przyg = 1,33).

Whioski koncowe. :
Wykres (rys. 7.) zestawia wszystkie oméwione korelacje w

P d 30 L) t]
postaci zaleznosci = od wyrazenia x = - [(E) (d)
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L L
Jezeli wylaczymy zakres wysokich wartoSci (g) jako mato in-

teresujacy w  praktyce obszar

(t = 1,25
d 7% >

warto$¢ poprawki, objeta wszystkimi propozycjami, lezy po-
miedzy 0,46 a 0,775.

przemystowej i rozpatrzymy

1,5 (najezesciej stosowany) konstatujemy, ze

5
Bowman /fﬁ
08+ Kern d=50 7
oo n
e d +59
| 5 2 Donohue 0%
-z [ 7 #1% Chilton -Drew. =67
7
04y / ;
|
7] S : }
| Zakres wykonan . Zakres wykonan
[™ normalnych nienormalnych
QRO 02 030 v09E 505 5 D00 B a 08 00 i

PM-109/54-R7

Rys. 7.

Podany na wszystkich wykresach btad procentowy objas-
nia tylko z jaka doktadno$cia wyznaczone tu krzywe reprezen-
tuja dane korelacje, a mie btad absolutny kazdej korelacji dla
siebie, odniesiony do rozsianych dat doSwiadezalnych. Bledy
absolutne sa bowiem grubo wigksze.

Wnioski szczegélowe mozna stresci¢ nastepujaco:

1) Korelacja Bowmana (1936) wykazuje najsilniejsza zmien-
nos¢ poprawki & w zaleznoSei od x zwlaszeza dla rurek ma-
tej Srednicy, czego nie potwierdzaja korelacje pdZniejsze innych
badaczy. Funkcja Bowmana jest zbudowana logicznie a dalsza
analiza wprowadzonych w rozumowanie przyblizefi nie prowadzi
do wigkszych zmian charakteru krzywych. WartoSci w poblizu
x = 0,1, jako lezace na granicy zakresu ukladéw praktycznie
stosowanych, mozna uwaza¢ za niepewne wobec mmniejszej ilos-
ci dat doSwiadczalnych tego obszart, )

2) Propozycja Chiltona i Drew (1938), zalecajaca dolna
granice korelacji Bowmana, wydaje sie by¢ zbyt bezpieczna
W porownaniu z pézniejszymi,

3) Korelacja Donohuego (1940), oparta na bogatszym ma-
teriale do$wiadczalnym 1 dokiadniejsza od relacji Bowmana,
zastuguje na specjalna uwage.

Wykazuje ona bardzo slaba zalezno$é od wartosei x. Oddaje
ja w przyblizeniu réwno$é

c= 0.8 + 0,06 x. [55]

Pomimo zacieSnienia przez te korelacje rozsiéwu dat doswiad-

czalnvch, blad jej mozliwy ocenia Donohue jeszeze na -+ 259%.
Trudno zatem uwazaé zalezno$¢ [55] za istoina.

4) Propozycja Kerna (1950), ktéra ma by¢ bardzo bezpiecz-

na, daje obraz zupelnie odmienny. Zaréwnp niezalezno$é od (B)

t
jak'i bardzo silny wplyw (7), odwrotny jak w innych kore-
lacjach, budzi pewne watpliwosci, zwlaszcza ze propozycja nie
jest poparta uzasadniajacymi materiatami.

Przy opisanej sytuacji wydaje sie wystarczajaco bezpiecz-
ne przyjac

e = 0,58 = 0,6 [61]
; h t
(nizsza wartos¢ dla matych (b—) oraz (E) wyzsza dla wigkszych).

Tym samym obliczenie wspélezynnika o dla aparatéw o prze-
grodach segmentowych i w uktadzie heksagonalnym rurek spro-
wadzaloby si¢ do zastosowania réwnania Colburna [1] przy
predkosci masowej obliczeniowej gmax Wg wzoru [16] oraz
uzycia poprawki o wartosci wyzej podanej, tj. wzorami

Nu = 0,33 (Rg)g»6 P03 [62]
max

Nu' = e - Nu; e = 0,58 — 0,6 [63]

Jezeli chodzi o ukiad szeregowy rurek, to biorac pod uwage,
ze

a) rownanie Colburna [2] przewiduje przez obnizenie war-
tosci statej obnizke « o ok. 20%,

b) zalecenia Chiltona i Drew w. oparciu o daty Bowmgy
sq z tym zgodne,
c) sposéb Kerna daje w wynikach obnizke @ o ok. 11%,
d) Donohue tego wplywu nie rozpatruje,
mozemy uwazaé¢ za bezpieczne postgpowanie, jezeli zastosujem
dla tego przypadku réwnanie Colburna [2] i identyczng popra
wke e.
Tym samym napiszemy
Nu = 0,26 (Re)g’f’
7

nax

e [6)

Nu' = e . Nu; e = 0,58 — 0,6.

B) Dla przegréd wspétSrodkowyech i uklag
heksagonalnego rurek oraz plaszcza od wewnatrz nie obrobiy
nego proponuje Donohue na podstawie dat doswiadczalnyed,
zebranych przez Shorta (1. 10), réwnanie

Nuyi— 028 ()02 ReP0 Py0s3, [69)
gdzie zaréwno w liczbie Nu jak i Re stosuje sie jako wymig
liniowy Srednice zewnetrzna rurek, natomiast w liczbie Re pred:
koS¢ masowa Srednia wg wzoru

&*max = \/g' ] 3 [66]
gdzie: g¢ — predko$¢ masowa miedzy rurkami w przekrojif

o przeplywie prostopadiym do rurek, zmierzonym po obwodze
kola wrysowanego w jednakowym odstepie od brzegéw prze

grod,
D
tj. na promieniu R = f;
gr — predkos¢ masowa miedzy rurkami w otworze prze

grody pierscieniowej, tj, w przekroju o przeptywie réwnoleglym
do rurek;

4 fe
d,e: fSU

— Srednica zastepcza, obliczona tak jéwkby prae: |

grod nie bylo.
Doktadno$¢ tej korelacji ma wynosi¢ =+ 11%.

Poniewaz autor wymiaruje d’e w calach, nalezaioby prze-
chodzac na nasze wymiarowanie wstawi¢ w miejsce d’e wielkost §
39,4 de, gdy d. podane jest w metrach. Wiedy réwniez wyraze:
nie d0.6 musi by¢ zastapione wielkoscig 9,06 d.0.6, a réwnarie
przybierze postac

Nu = 2,08 d,°¢ Re%6 Py0:33, [67]
Przez wprowadzenie wyrazu de0.6 wzor ten traci bezwymiaro:
wos¢. Nalezaloby sie spodziewaé raczej jakiego$ bezwymiarowe:
go modulu geometryeznego, jak liczby wymiarowanej. Nasuwa
to watpliwos¢, czy korelacjar dat doSwiadczalnych, otrzyman:
przez tego autora jest ostateczna. Gdyby$my chcieli uzgodnit
wyniki jego wzoru z réwnaniem Colburna, :
Nu = (0,33 Re%® Py%%,

musielibySmy pomnozy¢ prawg strong réwnania Colburna przez |
poprawke

2,08
54033
przy zatozeniu, ze w obu réwnaniach uzyto tej samej predkosti |
masowej.

Srednice zastepcza de znalezlismy juz wyprowadzajac dia
uktadu heksagonalnego wzor [23] ;

£\2
di=ra [1,105 (2) b 1] m.,

Mozna wiec na podstawie dat Shorta, na ktére sie miedzy ‘I

E/

d =16 38 2 (68]

7o\
nymi powoluje Donohue, wyznaczy¢ dla okreslonych (g) id

poprawke .
Zalgczona tablica V podaje szereg wartosci ¢. Nalezy zd
uwazy¢, ze Srednice zastepcze de, obliczone przyblizonym WO
rem [23] réznia sie nieco (o kilka procent) od wartosci Scistyc
podanych przez Shorta.
t

Przypatrzywszy si¢ wartosciom €’ i (7) zauwazymy bardz

t
silny wplyw stosunku (—), ktérego nie skonstatowano w iy

o
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TABLICA V gdzie: F — przekrdj otworu przegrody bez uwzglednienia ru-
Warto$é </ = 6,3 deo,f’ kilku wymiennikow rek; ; :
(Oznaczenia jednostek wg Shorta) : F” — Sredni przekrdj przeplywu prostopadtego do peku,
liczony po obwodzie $rednim hez uwzglednienia rurek,
Jednostka 28 585 758 10YS  Odmienny sposéb obliczenia przekroju minimalnego prze-
38 12 12 5/8 cigtnego proponowany w tej, pracy przewiduje
d mm 174 b
9,52 12,7 12178 15,9 B e e (1 2 _).
Lp t
13/32 11/16 ; bt : AT
t mm L 2 i ! Stad stosunek predkosci tu stosowanej do wuzytej przez Dono-
17,5 19,8 27,8 27 huego
d, m 10,0261 0,02146 0,0546 0,034 i T Lp \/F' 5o
‘ B e B T Y
o 1,84 1,56 2,19 1,7 i salle e ik
d W miejsce szezegélowego liczbowego poréwnamia szeregu przy-
o 0,706 0,628 N 0,833 padkéw uzyjemy wzoru przyblizonego [20],
H D :
gy = ’
stopniu przy badaniu przegréd segmentowych. Ponadio wplyw S 2 h
ten nie miatby charakteru jednokierunkowego. Dla wymiennikéw  oraz wyrazen
- b ¢ :
5S i 7S poprawka ro$nie ze wzrostem (E)’ podczas gdy jedno- ol g ok GoR G iy D:W H
t
stki 28 i 10 S wykazuja spadek ¢ ze wzrostem (g) Jezeli  Wtedy
VoL t Sps ARy Fpin 2.7
narysiije sig wykres zaleznosei ¢’ od (F), liniar objawia ostre Elo = o

A A o
zalamanie w obszarze (71—) = 1,7 + 1,86, Autor korelacji usu-

nal je, wprowadzajac dos¢ sztucznie dodatkowy wplyw Srednicy
rurki. Badania na ktérych korelacjai si¢ opiera przeprowadzone
byty wprawdzie bardzo wyczerpujaco, jak chodzi o wplyw liczby
Reynoldsa, Prandtla i ukladu przegréd, mzyto jednak tylko
4 ukladéw samych rurek. Dlatego materiat ten nie wydaje
sie wystarczajacy, by takie wyjScie uzna¢ za przekonywujace
i definitywne, Ponad‘o do$wiadczenia odnosza si¢ do duzych
t 5
podziatow rurek, a to (7) = 1,56 <+ 2,19 i malych Srednic wy-
mienikow (154 mm @) przy rurkach réwniez malej Srednicy

z
3/8” «+ 5/8”. W praktyce zastosujemy raczej (g) = 1,25 = 1,5,

wieksze Srednice wymiennikow oraz wieksze Srednice rurek. Cy-
towane badania lezg zatem poza obszarem ukiadéw praktycz-
nie stosowanych,

Jezelibydmy nawet przyjeli,” ze korelacja proponowana od-
daje poprawnie rzeczywistos§¢é w obszarze badanym, to w kaz-

t
dym razie ekstrapolacjar wzoru [65] na zakres (g) <&l 1568 d

> 5/8”, ktéry mie byt badany, mie bylaby usprawiedliwiona
Ostroznosé ta jest tym bardziej wskazana, ze dla wiekszych
rurek wzér daje wartoSci mieprawdopodobnie wysokie. T tak np.
t

dla (3) = 15 : d = 57 mm ( poprawka €’ osiggataby war-
tos¢ 1,44, co oznacza, ze warto$é o bylaby znacznie wyzsza
jak liczona réwnaniem Colburna przy tych samych predkosciach
i idealnie szezelnych przegrodach.

Z tej sytuacji mozemy wyciagnaé tylko jeden wniosek, ze

t
dla praktycznie stosowanego a nie badanego obszaru (7) <§
< 1,56 poprawka nie przekroczy wartosci 0,628.
Zatem
g/ < 0,628

Poprawka ta bylaby jedyna, gdybysmy zastosowali te sama
predkosc obliczeniowa jakiej uzywa Donohue. Proponowany przez
tego autora sposch obliczenia predkosci masowej, ktéra nazwiemy
& max, Wyraza sie wzorem ;

G G
g*max — \/g’ o — —_— = T a
\/ F,sw st min

Mozna wykaza¢, ze

L R \/ F.F [1 —09 (iit_)z] (1 iz i;) . [69]

Jezeli otwory w przegrodach pierScieniowych wykonamy tak,
by predko$¢ réwnolegta do rurek byta réwna predkosci prostopa-
dlej, to mozna udowodni¢, ze promiefi otworu powinien spet-
nia¢ rownosc

= gy
Wtedy
F*min e Lh s [70]
ey D

Tym samym zwigzek miedzy predkoScia masowa obliczeniowa,
uzyta przez Donohuego i tu stosowana, wyrazi si¢ w przybli-
zeniu zalezno$cia

D
& max = Gmax \/8——}1 T s [71]

Wstawiajac do réwnania Donohuego wyprowadzone tu wyra-
zenie do liczby Reynoldsa, otrzymalibySmy dalsza poprawke

rr D % 7

P (8 h IF) : [72]
2

Poniewaz interesuje mas praktycznie tylko obszar (7) < 1,56

t
wyznaczymy ¢z wykresu rys. 3 dla tego stosunku (7) oraz

D
obliczamy warto$¢ poprawki & dla rozmaitych wartoéci (—h—)
(tablica VI).

TABLICA. VI

D \0,3 D
Wartosci =/ = ( ) dla réznych (—
8 hW h
| D
7 3 4 5 6
| e’ 0,9 0,96 1,025 1,082

Z tablidy VI wida¢, ze zastapienie predko$ci masowej obli-
czeniowej, uzywanej przez Donohuego, predko$cia masowa ob-
liczeniowa tu proponowana a wyznaczona w sposéb prostszy,
nie pocigga za soba wiekszych réznic, gdyz € waha sie okolo
jedno$ci z bledem maksymalnym -+ 10%.

Tym samym poprawka globalna, kt6ra nalezaloby zaopatrzyé
réwnanie Colburna przy uzyeiu predkoSci masowej obliczeniowe]
&max Wyznaczonej wzorem [16], aby wyniki byly zgodne z réw-

t
naniem Donohuego, wynioslaby dla (?) < 1,56

e =¢ -’ < 0,628 L 10%. [73]
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Zwazywszy, ze cytowany ‘autor stwierdza we wszystkich rozpa-
trywanych doSwiadczeniach wyzsza warto$¢ wspoélczynnika o
dlar przegréd wspolsrodkowych; jak dla przegréd segmentowych,
przy tych samych predkosciach masowych i spadkach cisnie-
nia, przyjecie poprawki

e = 0,58 = 0,6, [74]

identycznej jak dla przegrod segmentowych, wydaje si¢ wska-
zéwka bezpieczng dla obliczen technicznych, zanim zagadnienie
nie zostanie lepiej zbadame.

Uzyjemy zatem dla heksagonalnego uktadu rurek réwnania

Nu = 0,33 (Re)%® P/~
smax

oraz
N = 3

Nu; gdzie ¢ = 0,58 —+— 0,6,

obliczajac predkoS¢ gmax
stosujac Srednice rurki d.

Dla szeregowego uktadu rurek brak wystarczajacego materialy
do wyciagnigcia wnioskow. Mozna sie tylko spodziewac, i
analogiczny sposob liczenia jak dla przegréd segmentowych
wzorem [64], przy tej samej poprawce, okaze si¢ wystarczajae
bezpieczny.

wzorem [16], a jako wymiar liniowy
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Problem elekirycznego napedu narzedzi udarowych

622.233.4-83:621 71:531

Mgr inz. TADEUSZ OPOLSKI i
inz. BOHDAN SMYZLA

Artykut uzasadnia potrzebe budowy elekirycznych narzedzi udarowych, przy czym podaje w© zarysie dotych-
czasowe rozwigzania i ich wady. Omdwiono polskie rozwiqzania miotkéw elektrycznych oraz przyblizone pod-

stawy teoretyczne ich dziatania. Zanalizowano mozliwosci zwalczania
os‘atnie osiggnigcie, jakim jest mitotek typu MES konstrukeji krajowe;j.

1. Wstep

Obok licznych maszyn i urzadzen gérniczych, mechanizujg-
cych procesy urabiania, tadowania oraz odstawy wegla, uda-
rowe narzedzia reczne, do ktorych zalicza sie mlotki mecha-
niczne i wiertarki udarowe, stanowia konieczne uzupelnienie
wyposazenia przodka goérniczego.

Réwniez poza goérnictwem reczne narzedzia udarowe sto-
sowane sa szeroko do mnitowania, doszczelniania, czyszczenia
kotiéw, robot formierskich, rzezbiarskich i innych, przy czym
zaréwno u nas jak tez za granica normalnie stosowany jest
naped powietrzem sprezonym,

Obok mniewatpliwych zalet jak: prostota komstrukeji, wy-
trzymato$¢ i tanio$¢, marzedzia udarowe pneumatyczne maja
zasadnicza wade, Jest nia niska sprawno$¢ energetyczna sa-
mego mlotka oraz nieuniknione, powazne straty powietrza w
sieci rurociaggdw. W obecnym stadium rozwoju elektryfikacji
kopalfi niska sprawno$¢ narzedzi pneumatycznych jest wprost
razaca, zwlaszcza, ze zaleta bezpieczenstwa napedu powietrz-
nego w kopalniach gazowych i pylowych traci na znaczeniu
wobec postepu konstrukeji, ognioszczelnych urzadzen elekirycz-
nych.

1 A s
: A | 4
\ oy \ \ 1 ;
\ e | B s s .
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Rys. 1.

i ) oM~ 131/54-RT

Schemat mtotka Syntron.

Przy konstruowaniu milotkéw elektrycznych mnatrafiono na
szczegolne trudnosci, ktérych do dzisiaj nie udato si¢ nigdzie
rozwiazaé¢ -w sposob odpowiadajacy catkowicie warunkom pra-
cy w kopalni. Prostota konstrukeji i niezawodno$é¢ dzialania
charakteryzujaca narzedzia pneumatyczne, stawia przed kon-
struktorem udarowych narzedzi elektrycznych bardzo duze wy-
magania, ktérych spelnienie jest trudme. Praca w tym kierunku
trwa, a dazeniem konstruktorow jest zbudowanie narzedzia
lekkiego, trwatego, prostego o wysokiej sprawnosci i duzej
energii uderzenia,

Realizacja elektrycznych narzedzi udarowych o ruchu po-
suwisto-zwrotnym szia dwiema réznymi drogami. Jedna z nich—
to bezposSredni naped bijaka sitami elektromagnetycznymi sole-
noidéw, druga za$ — to zamiana energii elektrycznej na mecha-
niczng w silniku i zastosowanie mechanizméw do zmiany ru-
chu obrotowego ma posuwisto-zwrotny.

Mtotki solenoidowe podzielic mozna na 3 grupy:
1) synchroniczne, 2) mtlotki z przerywaczami lub przetacznika-
mi, 3) asynchroniczne. ,

nddmiernego odrzutu i przedstawiono

Dodatnie wyniki uzyskano jedynie w grupie miotkéw syn-
chronicznych i to.juz w ostatnich latach XIX wieku. Miotki
z przerywaczami lub przelacznikami nie byly stosowane, mimo
licznych i ciekawyeh prob, wskutek palenia sig stykow, silnego
grzania oraz matej energii uderzenia na jednostke ciezaru

Nl Rimwwe + WZ/{
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Rys. 2. Schemat mlotka solenoidowego Szmargunowa.
miotka, Jedyny mlotek tego typu — maly milotek AEG-200
(5,5 kG) — nie znalaz! szerszego zastosowania, Réwniez w, gru-
pie miotkéw asynchronicznych nie udalo sie uzyskaé dobrych
wynikow.

Z miotkéw synchronicznych ograniczone zastosowanie zna-
laztyt miotki lub wiertarki udarowe Werner-Siemens (1879 rt.),
Marvin, Syntron, Moskwitina, Bevi oraz KNSZ-7. Schematy
najbardziej udanych konstrukeji mlotkéw synchronicznych —
miotka Syntron i miotka inz. Szmargunowa KNSZ-7 — poka-
zane sg ma rys. 1 i 2.

Szerszemu zastosowaniu mlotkéw tego typu przeszkodzilo
intensywne grzanie si¢ ich, ktérego — pomimo stosowania
wentylatoréw chlodzacych — mie udato sie usunaé, W ten sposob
po przeszlo 70-letniej pracy nie udalo sie zrealizowaé soleno-
idowych narzedzi udarowych dla gérnictwa,

Znacznie lepsze wyniki osiagnieto w konstrukcji mtiot-
kéw silnikowych. W zaleznosci od typu mechanizmu
zmiany ruchu obrotowego na posuwisto-zwrotny, nalezy tu wy-
rozni¢ mastepujace rozwiazania: 1) krzywkowe — palczaste
i srubowe, 2) korbowe, 3) z masami wirujacymi (bezwiadno-
Sciowe).

€

-01/54-R3 )

Rys. 3. Przektadnia $rubowa miotka K-4.

Zeszyt 12 .
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Rys. 4. Miotek $rubowy Bosch.

W grupie pierwszej dobre wyniki uzyskaly ra-
dzieckie mlotki [-33, K-4 (rys. 3) oraz niemiecki Bosch (rys. 4).
Ogélnie jednak miotki tego typu, ze wzgledu na znaczne opory
farcia, nie maja wysokiej sprawnosci, grzeja sie i wymagaja
nadzwyczaj starannego doboru materialu na czeSci wspdipracu-
" jace dla uzyskania dostatecznej trwatosci.

W miotkach korbowych konieczne jest wlaczenie
elementu podatnego pomiedzy korbe a bijak dla ochrony me-
chanizmu korbowego, przektadni i silnika od skutkéw gwaltow-
nego zatrzymania bijaka w momencie uderzenia. Elementem
tym moze byé sprezyna, lub tez ,poduszka powietrzna®, ktora
musi przenie$¢ cata energie z ukladu korbowego na bijak.

W tej grupie istnieje kilka praktycznie wyprébowanych i sze-
roko stosowanych rozwiazan. Wymieni¢ nalezy miotki Siemen-
sa, KNSz-3 i KNSz-6 (rys. 5) ze sprezynami oraz ZERT i OMB

=

<*'13 6 S “‘U\\T“

S rrsrs M g

2PH-DS4RS

Rys. 5. Mechanizm korbowy miotkéw KNSz

2 poduszka powietrzna, W mlotkach OMB poduszka powietrz-
| na, oprocz przeniesienia energii z uktadu- korbowego na bijak,
sluzy réwniez do obnizenia iloSci uderzen, stad mlotki te w
literaturze radzieckiej nazywane  sa ,,bezprzektadniowymi‘.
W gérnictwie ograniczone zastosowanie znalazly tylko mbotki
Siemens oraz KNSz.

Miotki odsSrodkowe lubz masami wiruj a-
¢y m i budowane sa przewaznie w Anglii (Kango) i Ameryce
(Black-Dekker) jako mate mlotki montazowe w uktadzie trzech
kc}l stozkowych. Realizacje polskiego miotka gérniczego oparto
rowniez ma zasadzie mas wirtjacych.

Wiasciwosci i wskazniki mlotkéw silnikowych przewyzszaja
unacznie miotki solenoidowe, sa jednak nizsze od wskaznikow
mlotkéw powietrznych; w kazdym razie udalo si¢ w nich ob-
nizy¢ ciezar na jednostke mocy, zmniejszy¢ grzanie sig¢ oraz
poprawic¢ cos. o.

2. Krajowe rozwiazania milotkéw z niewywazonymi masami
wirujacymi

Podejmujac w Polsce problem budowy miotkéw elektrycz-

nych Zaktad Mechanizacji Instytutu Gdrnictwa wybrat w roku

1946 za podstawe zasade mas wirujacych, wychodzae z za-

lozenia, ze kinematycznie i energetycznie ma. ona duze zalety.

oM-131/59-RE

Rys. 6. Schemat mtotka P-9.

Koncepeja inz. Radowickiego polegalar na umieszczeniu rmas
niewywazonych na kotach stozkowych, prof. dr Popowicza zas —
Na parze kol czolowych.

Przez kolejne realizowanie prototypéw probnych wg drugiej
koncepcji sprawdzono poprawno$é ogélnych zalozen i zebramo
bogaty materiat doSwiadczalny. Wynikiem tych doSwiadczen byt
miotek konstrukeji prof. dr Popowicza P-9 (rys. 6). Ruch po-
suwisto-zwrotny bijaka nastepuje pod wplywem sil pochodza-
cych od ruchu obrotowego mas osadzonych mimosrodowo. Dzig-
ki za$ symetrycznemu rozmieszczeniu mas, wirujacych w prze-
ciwnych kierunkach, uzyskuje si¢ zréwnowazenie sit skladowych
prostopadlych do osi- miotka, Przy doktadnym wykonaniu mas -
wirujacych otrzymuje sie $cisle osiowa sile wypadkowa, zmie-
niajaca sie wg sinusoidy. Przy mechanizmie Korbowym lub innym,
zastosowanym w miotkach silnikowych, skladowe prostopadle
do osi milotka powoduja dodatkowe tarcie w prowadzeniach,
ktérego unika sie przy masach wirujacych.

Skok bijaka jest zalezny od iloSci obrotow, stosunku mas
wirtijagecych do masy bijaka, ich mimosrodowosci oraz od spre-
zyn i oporu jaki daje grot. Skok ten nie jest jednak sztywnie
ograniczony, jak w mechanizmie korbowym. W zwiazku z tym
dziatanie sprezyn rézni sie zasadniczo od dziatamia ich w mto-
tku korbowym, w ktérym sprezyny przenosza cala energie z uk-
tadu korbowego na bijak. W mtotku z masami wirujacymi ener-
gia przenosi si¢ z mas przez lozyska na bijak, a z niego ma
grot. Sprezyny maja za zadanie utrzymacé ruch bijaka w pew-
nych granicach i tylko cze$¢ energii jest przez nie gromadzona
i oddawara.

Zastosowanie przesuwajacych sie mas zmusza do uzycia
gietkiego walu, przenoszacego ruch z silnika na bijak, Oddzie-
lenie silnika od mlotka — zastosowane w mlotku P-9 — zmniej-
sza ciezar narzedzia trzymanego w rece oraz izoluje cieplnie,
ewentualnie i . elektrycznie, mlotek od silnika; Ogranfczona
dlugo$¢ i wytrzymatosé watka gietkiego oraz jego mniejsza
gietkoSé od przewodu powietrznego lub elektrycznego powo-
duje pewne skrepowanie robotnika.

Wskutek oddzielenia silnika od mtotka masa kadtuba byla
zay mala w poréwnaniu do masy bijaka, na skutek czego wy-
stapit trudny do opanowania odrzut.

W celu umozliwienia latwej regulacji napieciar wstepnego
sprezym, przekonstruowano mtotek w ten sposéb, ze przez wkre-
canie §ruby mozna zmienia¢ napiecie wstepne, a wymiana spre-
zyn jest ulatwiona. Na mlotku tym, oznaczonym P-10, przepro-
wadzono caty szereg pomiaréw przy roznych i réznie napie-
tych sprezynach, Dla uzyskania szerszych doSwiadczen wymie-
niono réwniez silnik na inny, o nizszej liczbie obrotéw, uzysku-

jac dobre wyniki.

W ciggu badan stwierdzono, ze mozna znacznie ograni-
czy¢é odrzut przez odpowiedni dobdér sprezyn, zmniejszajac

jednak réwnoczes$nie energie uderzenia.
/

PM-131/54-R7:

Rys. 7. Uproszczony schemat urzgdzenia pomiarowego Schlobacha;

1 — sprezyna pomiarowa, 2 — grot pomiarowy, 8 — bijak badanego

miotka, 4 i § — sprezyny badanego mtotka, 6 — mostek stanowiacy opar-
cie mtotka, F' — sita docisku.

Energi¢ uderzenia mierzono przy pomocy aparatu Schlobacha
(rys. 7) za pomocg zapisywanego na taSmie ugiecian sprezy-
ny pomiarowej I, przy czym dobierano mase grotu pomiarowego
2 tak, aby ilosci drgan witasnych grotu i sprezyny pomiarowej
byly znacznie wieksze od iloSci uderzen badanego mlotka,

3. Teoretyczne ujecie dzialania mlotkéw z masami
wirujacymi

Wobec trudnosci w interpretacji wynikéw (przy obrotach wy-
sokich) pomiaréw mlotka P-10 przeprowadzono dociekania te-
oretyczne w celu znalezienia podstaw racjonalnego doboru
sprezyn. Przyjeto mastepujace zalozenia upraszczajace:

1) bijak po uderzeniu i wykonaniu pracy uzytecznej ma pred-
ko$¢ v = 0 az do czasu powtérnego oderwania sie do nastep-
nego uderzenia;

2) kadlub miotka w czasie pracy jest mieruchomy;

3) sprezyna (uktad sprezyn) ma pewne naprezenie wstepne
P, dociskajace bijak do grota;
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Zeszyt i)

4) do obliczenia energii uderzenia wzieto pod uwage mase
M-m wg prof. dr Popowicza;

5) tarcie pominigto,

Schemat miotka przedstawia rys. 8.

Oznaczenia

m — laczna masa niewywazona, kG sek2/cm,

M — laczna masa bijaka i mas wirujacych, kG sek2/cm,

7 — promien mas niewywazonych, cm,

k — stala sprezyny, kG/cm,
P, — sktadowa sity od$rodkowej w kierunku ruchu, kG,
P, — napiecie wstepne sprezyny, kG,

P __ tfaczna sita dziatajaca na mase M, kG,

t — czas liczony od momentu poczatku ruchu masy M,

sek,

t, — czas w obserwowanym momencie ruchu, sek,

¥ — droga masy M-m, cm,

v — predkos¢ masy M-m, cm/sek,

o — kat przy ktéorym P, = P,

o — predkosc katowa obrotu mas miewywazonych, 1/sek,

wr — predko$¢ katowa drgan wilasnych ukiadu masy M i
sprezyny, 1/sek,
e — stosunek w, do .

Zratlieiz n o siciitofeiorlimte
2miTe, ;
k=®r2-M=82m2M; W — 60 ) ,Pa:1n7'w2~31na;
P, =m7 - sin (ot + o); (1]

P=P —P,=mr o [sin (ot + &) — sina]. [2]

Wychodzac z twierdzenia o impulsie mozna droge masy M
wyrazi¢ nastepujaco:

1 e 2
x = ——S — sin o, (&4 — t) dt;
Wy Yo
1 hm r w? A 3 .
xz—s [sin(o ¢ + o) — sina] - sin o, - (¢, — #) d¢. [3]
Wy Yo
1
Po scatkowaniu, wprowadzeniu podstawienia tg p = — tgu
14
Wy : :
oraz € = — i po przeksztalceniach otrzymujemy:
(O] 0
mr 1 5 . 1 cosa | :
x'= T l[sm(ocT wt) _acos{Ssm(B_aw) —
1
- — sintxl; [4]
e? J
m 0s o
v = 77 820_) 1 [cos (¢ + of) — i cos (B -+ emt)]. [5]
N
k

g,
oL
& \

PM-131/54-R8

Rys. 8. Uktad miotka z masami wirujacymi w uproszczonym schemacie.

Przy upraszczajacym zalozeniu P, = 0. sino = 0 otrzymu-
jemy:

mr 1 ; ety
= TR T (sm ot — 5 sinew t); [6]
mr
vzﬁm(cosmt—cmawt). [7]

W chwili uderzenia musi by¢ x = 0, z ktérego to warunj @
mozna wyznaczyé (metoda préb) ¢ dla réznych e. Wstawiajs
znalezione ¢ w réwnanie dla v otrzymujemy wartosé o.
Stad
M — m
2

%)

Amplitude (skok bijaka) wyznacza sie z warunku v =
a znalezione ¢ (wf) wstawia si¢ w réwnanie na x.

Zalezno$¢ energii uderzenia i amplitudy od stalej sprezyny
przedstawia rys. 9.

o

mriw? |-+

PM-131/54-R9

Rys. 9. Zalezno$¢ energii uderzenia E i amplitudy A od stalej sprezyny k

W wyniku teoretycznego rozwiazania stwierdzié mozna,
mimo pozoréw (wzory [4] do [7]) dla € = 1 nie istnieje rezo:
nans z powodu statego odbioru energii z ukladu przez grot. Dla
okreslonej wielkosci & istnieje maksimum energii uderzenia wy-
noszgce w majdogodniejszych warunkach (szczegdtowy wywad
pomijamy)

Bmae—m s s 8]

Na podstawie przeprowadzonych pomiaréw, poréwnanych z
rozwigzaniem teoretycznym i prob praktycznych mozna stwier-
dzi¢ ogélnie:

1)w zbadanych granicach (po lewej stronie maksimum na
rys. 9) ze wzrostem stalej sprezyny wzrasta energia uderzenia
i regularno$¢ pracy, natomiast maleje amplituda;

2) na ogét ze wzrostem stalej sprezyny wzrasta odrzut;

3) wigksze napiecie sprezyn powoduje wzrost sprawmnosci;

4) nawet maly odrzut przy czestoSci uderzen ok. 2800 ud/min
dziata silnie na reke;

5)przy czestosci ok, 1400 ud/min odrzut o wielkosci kilkumi-
limetrowej daje sie tatwo opanowac reka;

6) przy pracy z reki.w kamieniu, betonie lub drzewie po-
bér mocy jest wiekszy niz na aparacie Schlobacha;

7) zgodno$¢ wynikéw pomiaréw z obliczeniem teoretycz:
nym jest dostateczna,

Prace z bardzo matym odrzutem uzyskano przy niskich obro-

“tach i stabej sprezynie. Uderzenia byly nawet przy malym do-

cisku (F = 20 kG) regularne. Przy pracy z reki réwniez odrzut
byl nieznaczny, a praca do$¢ efektywna,

Zmierzona energia uderzen wynosita ponizej 1 kG m — wo-
bec wielkosci wymaganej w pracach gérniczych okolo 3 kG m
— i z tego wzgledu wyniku nie mozna uznaé za wystarczajacy.

4. Problem odrzutu

Jak wynika z badania mlotka P-10, na przeszkodzie w prak-
tycznym zastosowaniu tego gdrniczego mlotka elektrycznego 2
masami niewywazonymi stoi trudno$é w opanowaniu odrzutt:
W istniejacych miotkach dzialajacych na tej zasadzie (Kango
Black-Dekker i inn.) problem odrzutu zostal rozwiazany prze
dotaczenie do masy kadluba masy silnika napedowego oraz prze.
lekka konstrukcje bijakar,

Druga mozliwo$¢ — budowa mlotka z silnikiem oddzielonyim
o napedzie watkiem gietkim — wymaga rozwigzania problemi
odrzutu w inny sposéb niz przez zwiekszenie ciezaru kadiuba.

Rozwazmy szczegélowo pierwsza alternatywe. 7

Na cigzar mlotka Q sktada sie ciezar mas wirujacyeh, bija-
ka oraz obudowy tych czesci i ewentualnie przekladni oraz ci¢:
zar silnika. Zakladajac, ze cigzar mas, bijaka i obudowy jes
liniowo zalezny od wielkosci mas wirujacych, oraz ze cigzal
silnika z przekladnia jest zaleznyi wprost od mocy, otrzymi-

jemy:
Q=m-q+ P.-p, el
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Zeszylt 12
Rizieiig = ciezar czeSci mechanicznej miotka przypadajacy na
; jednostke masy m, kG/kG sek?/cm,
P, — moc pobierana z sieci przez silnik mlotka, kG/sek,
p — jednostkowy ciezar silnika, kG/kG cm/sek.
: poniewani
En E o E
= = soom=
RGOS ST 7o
sgodnie z réwnaniem [8], wigc
E E o q' P o
Q0= 0 = E( ‘ )
7 o 27w 7% ©* 27
E 1
0 q op '
2ot 2T

funkcja ta ma maksimum dla
4 g

3 =
Wopt = Ti_

; B
Zalézmy ma przyklad r = 3,16 cm, g = 5000 kG/kG sek?/cm oraz — =
M

[10]

1
=ﬁkG/kG cm/sek. Zalozenia takie sa realne, gdyz znacza, ze cigzar

czeSci mechanicznej réwna sie okolo pieciokrotnemu cigzarowi mas wi-
rujgeych, oraz ze np. silnik pobiérajacy z sieci moc 1 KM przy spraw-
noSei miotka m = 0,4 wazy wraz z przektadnia 6 kG.

Przy powyzszych zaltozeniach:
9t 146, to znaczy n =

o 1395 uderzen /min.

E = 0,143 kGm/kG.
(0]

0,7
Dla m = —— kG sek2/cm otrzymujemy dalej
=352 kGmy/sek = 345 W i Q = 10,6 kG.

E=152 kGm, P, =

/2
Moc pobierana z sieci wyniesie P, ——“ —0 W
g

Realizacja takiego mlotka jest mozliwa przy zastosowaniu
silnika wysokoobrotowego, a wiec szczotkowego lub na podwyz-
szong czestotliwosé, jednak mozna mie¢ watpliwoS¢ czy zado-
wolitby on wymagania gornikéw, przyzwyczajonych do miotkow
powietrznych, zwlaszcza ze rzeczywista energia uderzenia by-
laby nieco nizsza od obliczeniowe;j.

: E
ZaleznoS¢ —— od o dla powyzej zalozonych P,q,r przedsta-

wiono na rys. 10. Jak wynika ze wzoru [10] optymalny stosunek

020

100w, 150 200

=
PM-131/54-R10

ar &
Rys. 10. Zalezno$¢ stosunku E/Q od predkosSci katowej.

E

6 oraz wopt nie zaleza od m, a Vtylko od r i parametrow p,qnm,

kiore charakteryzuja konstrukeje tak czesei mechanicznej jak
I elektrycznej miotka. A wigc przez zastosowanie wysokogatun-
ko“{ych materialéw i przez nadzwyczaj staranng konstrukeje
Mozna na tej drodze osiggna¢ zadowalajace rozwiazanie.

Wzér [10]: moze stanowic podstawe do rozwiazania innego
Zagadnienia, a mianowicie: jak dobra¢ promien r przy zatozo-
nye1 obrotach aby otrzymaé minimalny ciezar miotka.

Z prostego przeksztalceniar wzoru [10] ofrzymujemy:
4497w

2
Yopt =
p o p

pfzy_ zastosowaniu takiego promienia zalozona ilos¢ obrotéw
¢dzie optymalna;

[11]

Miarodajny dla odrzutu stosunek ciezaru miotka do cieza-
ru bijaka przy zatozonych przez nas ¢ i & bedzie wynosil po-
0

nad 10, czyli nawet przy osiagnieciu lzejszej konstrukeji miof-
ka odrzut nie powinien by¢ zbyt wielki dla bezpiecznej pracy
z reki. Na tle powyzszych rozwazan mozna stwierdzi¢, ze mo-
zliwosci praktycznego zastosowamnia miotkéw typu P w gérnic-
twie sa ograniczone.

5. Rozwiazanie mlotka MES-2
Biorac pod uwage druga mozliwo$¢ ograniczenia na innej dro-
dze odrzutu i budowy mlotka z oddzielnym silnikiem nalezy
stwierdzi¢, ze problem stlumienia drgan kadluba mlotka jest
utrudniony ze wzgledu na zmienng — w zalezno$ci od wob-
ciazenia — ilo$¢ drgan, co uniemozliwia zastosowanie na przy-
ktad tlumika rezonansowego. :

Ly

g
(N
‘

N

2l

Rys. 11. Schemat mlotka MES.
Droga wiasciwa okazalo sie zastosowanie wywazenia mas
ruchomych opracowane przez inz. B. Smyte.

Uproszezony schemat ukladu mlotka inz. Smyly, miotka z
masami wirujacymi przedstawiono na rys. 11. Masy niewywa-
zone umieszczore sa Ma ramionach wahliwej dzwigni i prze-
stawione wzgledem siebie o kat . O$ obrotu dzwigni pokry-
wa sie z osia napedowego kota zgbatego, ktére nadaje masom
niewywazonym ruch wirowy. Sily od$rodkowe wywoluja mo-
ment obrotowy, powodujacy ruch dzwigni w kierunku grota
badZ tez w kierunku sprezyn, akumulujacych energie kinetyczng
dzwigni. Wartos¢ momentu obrotowego dzwigni zmienia sie si-
nusoidalnie i jest funkcja fazy ruchu mas niewywazonych.
Taki uktad ma nastepujace zalety:

1) odrzut pod wplywem momentu sil sprezyn wystepuje jako
wahania miotka nieszkodliwe dla reki. Masy ruchome sa w znacz-
nym sfopniu zrownowazone i praca jest spokojna.

2) Naped mas wirujacych odbywa sie kolem zebatym ulo-
zyskowanym w osi obrotu wahacza, wskutek tego nie jest po-
trzebny element gietki do napedu mas wirujacych.

3) Opory tarcia przy ruchach bijaka dziataja na bardzo ma-
tym promieniu i drodze, wskutek tego sprawno$¢ jest wyzsza.

Précz tego inz. Smyla wprowadzit caly szereg ulepszen
zmierzajacych do zmniejszenia ciezarnu milotka i podwyzszenia
energii uderzenia, .

Na tej zasadzie zbudowano 2 prototypy, ktérych badanie
przeprowadzono w Gléwnym Instytucie Gornictwa. Wyniki po-
miaréw przytaczamy w konicu artykulu (tablica I). Miotek ten,
podobnie jak miotki P-10 i K-4, ma silnik oddzielny polaczo-
ny z miotkiem walem gietkim. W dalszym rozwoju dla napedu
miotka wykorzystany bedzie silnik maszyny wspoipracujacej
w przodku (np. wrebiarka, kombajn), lub tez dla unikniecia nie-
dogodnosci powodowanych przez wat gietki, silnik polaczony
zostanie bezposrednip z miotkiem.
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TABLICA I. Dane techniczne mletké6w mechanicznych réznych systemow

Typ Konstrukcja l\gli(:{raexc; uggggﬁa géi%?%f Srzégg’:v (gelfaé ‘1;‘/:]/{(0} k GE 1:1 (/)k G
Syntron solenoidowy synchroniczny 150 0,1 3000 32 4,2 36,6 0,02
AEG solenoidowy z przerywaczem 200%) = 1500 — 5,5 36,4 —
Moskwitin solenoidowy synchroniczny ,,rezonansowy‘ 262 0,13 3000 24 6,7 39,0 0,02
I— 33 krzywkowy 360 ' 0,22 2400 24 8,0 45,0 0,03
K — 4 §rubowy ze sprezyna 1200%) 3,0 960 — 10,5%) 114,0 0,29
Bosch érubbwy 616 0,09 2800 4 8,8 70,0 0,01
Siemens weglowy korbowy ze sprezynami 480 0,6 1400 28,6 15,6 30,8 0,04
KNSz — 6 korbowy ze sprezynami 440 1,36 930 29 11,9 37,0 0,11
ZERT 2 korbowy z ,,poduszka pow. 585 1,38 930 22 1155 50,8 0,12
OMB — 4 korbowy ,,bezprzektadniowy** 470%) 218, 675 = 12,0 39,0 0,19
Kango E 7z masami wirujacymi 450 0,22 1500 12,4 9,73 3 46,0 0,02
P—10 wysokoobrotowy | z masami wirujacymi 1260 L152, 2750 42 15,55 81,0 0,08
P—10 niskoobrotowy | z masami wirujgcymi 522 1,6 720 36 15,5%) 883, 0,10
Optymalny mlotek w ukladzie P— 10 z dolaczonym silnikiem 860" 145 1400 40 10,6 81,0 © 0,14
MES 2 | 2 masami wirujacymi 1460 2,35 1560 44,5 10,0) 146,0 0,23
Miotek powietrzny 3500 3,0 900 13 11,0 320,0 0,27

Uwagi: ') — Dane katalogowe lub projektowe,

Nalezy zaznaczy¢, ze ze wzgledu na istotna zmiang uktadu
bijaka i mas wirujacych wywody podame w p. 3 wymagaja w
stosunku do miotkéw typu MES znacznych modyfikacji, Stwier-
dzi¢ jednak mozna, Ze osiagnigta w milotku MES-2 energia
2,35 kGm zbliza si¢ bardzo do maksymalnej teoretycznej. Do-
bor sprezyn dla ofrzymania jej, przeprowadzony praktycznie, dat
wynik nieco odbiegajacy od maksimum wykresu na rys. 9.

Tak wiec w uktadzie in2. Smyty udalo sie do$¢ znacznie zbli-
zy¢ do wskaznika E/Q milotkow powietrznych oraz osiagnac
sprawnoS$¢ ogolna nie spotykana w elektrycznych narzedziach
udarowych, co stanowi powazne osiagniecie polskiej techniki.

W dalszej pracy nad .tym typem miotka wytonit sie szereg
probleméw teoretycznych i praktycznych, dotyczacych optymal-
nych wymiaréw uktadu mas wirujacych i bijaka, ktérych roz-
wiazanie pozwoli na dalszy postep i budowe doskonalszego na-
rzedzia.

W oparciu o dotychczasowe doSwiadczenie i wyniki badan

nad miotkiem MES-2, opracowano obecnie dokumentacje dla

?) — Ciezar czeéci trzymanej w rece. Silnik stanowi odrebna cze$¢.

serii prototypowej ulepszonych miotkéw z napedem elektryes
nym przy nastepujacych zatozeniach:

iloS§¢ uderzen — 1500/min
energia pojedynczego uderzenia — 3 kGm
moc na grocie — 810 W
sprawnos¢ — 50%

ciezar miotka (silnik stanowi osobng cze$¢) — 9 kG.

Miotki tego typu zostana oddane do uzytku w przemysk
weglowym przed koncem biezacego roku.

Na podstawie osiagnietych wynikéw mozna stwierdzié, z
wybér zasady mas wirujacych byt trafny, co jasno wynika z po:
rownawczej tablicy I,

Mozna sadzi¢, ze dalsza praca polskich wynalazcéw i in-
zynierow w niedlugim juz czasie doprowadzi do takiego ro
wigzania elektrycznych narzedzi, ktére umozliwi skuteczna kon-
kurencje z powietrznymi i przyczyni sie do dalszej elektryfi:
kacji polskich kopaln, oraz do eliminowania napedu powietrz
nego rowniez w innych przemystach,

Prof. mgr inz.

EDMUND OSKA

W dniu 30 pazdziermika 1954 r. zmart po krétkiej i nieocze-
kiwanej chorobie mgr inz. Edmund OSka, Profesor Politechni-
ki Warszawskiej. :

Prof. Edmund Oska urodzil sie 1. V. 1890 r. w Lodzi, gdzie
w roku 1909 ukoneczyt Szkole Przemyslowa, po czym rozpocza!
studia w Politechnice Warszawskiej, ktore wskutek wybuchu
wojny w 1914 r. ukonczyt dopiero w roku 1922.

Dziatalnos¢ maukowa rozpoczat Prof. E. Oska w r. 1921 ja-
* ko asystest, Katedry Obrobki Metali Politechniki Warszawskiej
u prof. H. Mierzejewskiego, a od roku 1923 jako adiunkt” w tej
samej Katedrze. Dziatalno$¢ ta przeksztalcita sie z czasem
w bliska wspotprace z prof. Mierzejewskim w szczegélnosci
w dziedzinach opracowania (naukowego i laboratoryjnego) pro-
dukeji marzedzi mierniczych, badania nad obrabialno$cia meta-
li oraz badania/oporéw skrawania przy toczeniu, wierceniu, fre-
zowaniu itp.

Od roku 1929 Prof. E. Oska obejmuje jako zastepca profe-
sora wyktady obrobki metali i metrologii warsztatowej w Po-
litechnice Warszawskiej. Dziatalno$¢ naukowa wiaze Prof. E.
Oska $ciSle z przemyslem, realizujac haslo unaukowienia prze-
mysiu rzucone przez prof. Mierzejewskiego. W Centralnym La-
boratorium PWU, zorgamizowanym w 1927 r. pod Jego kierun-
kiem wykonano wiele prac naukowo-badawczych o duzym zna-
- czeniu dla przemystu.

W roku 1926 Prof. E. Oska bierze czynny udzial w zorgami-
zowaniu Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw = Polskich
(SIMP), z ktorym wspélpracuje odtad stale.

Okres wojny Prof. E. Oska spedzii we Francji, gdzie m. in.
kierowal uruchomieniem i prowadzeniem polskiej fabryki sprze-
lu wojennego i narzedzi precyzyjnych, pracujac réwnoczeSnie
bardzo czynnie w Polskim Czerwonym Krzyzu.

Po powrocie do kraju w 1946 r. Prof. Oska obejmuje kierow- |
nictwo Biura Studiéw Zarzadu Budowy Maszyn Wiékienniczych
w Lodzi, prowadzac réwnoczesnie wyktady na Politechnice
Lodzkiej z zakresu obrébki metali i metrologii. W . 1947
Prof. E. Oska przenosi sie do Warszawy, gdzie na Politechnice
organizuje i prowadzi Katedre i Zakiad Obrébki Metali, od ro
ku 1951 — 1953 az do $mierci Katedre Metrologii Technicznej:
W dziatalnosei naukowej Prof. E. Oska utrzymywat bliska wspol
prace z przemysiem, w ktérym kierowat wieloma pracami badaw-:
czymi i wprowadzeniem ich wynikéw do przemystu.

W tym okresie szczegdlm'e zywa byla dziatalno$é Prof. E. 0s:
ki w dziedzinie normalizacji, jako P'rzewodniczacego Komisji
Metrologii Technicznej oraz organizatora i — do r. 1951 — Re
daktora Naczelnego ,,Wiadomosci PKN“. Zmarty kierowat po:
nadto w latach 1927 — 1935 redakcja czasopisma ,,Mechanik
oraz w latach 1947 do 1949 redakcja czasopisma ,,Przeglad Me:
chaniczny*. !

W ostatnich latach Prof. E. Oska bral cZynny udzial w pra-
cach Polskiej Akademii Nauk jadko czionek Komitetu Budowy Mﬂ'
szyn PAN, reprezentujac tam metrologie i mechanike precyzyjnd
W tym zakresie nalezy tu wspommnie¢ o duzym wkiadzie Zmar
tego w pracach organizacyjnych I Kongresu Nauki Polskiel
w 1951 r., ktéry to Kongres stworzyt podwaiiny pod Polska Aka- =
demie Nauk. |

Wybitne zastugi Prof. E. Oski dla nauki polskiej, organizacj'
i rozwoju przemysiu, w pracy spolecznej oraz nade wszystkd
najcenniejsza cecha charakteru ludzkiego -— serdeczmy stostinc
do czlowieka — sprawiaja, ze zal fo utraconym tak nagle Pro-
fesorze jest powszechny i szczery. ; \
Czesé Jego Pamigoi!
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‘Racjonalne wykorzystywanie keséw i pretéw walcowanych w kuznictwie

621.734.2.003

kosztéw produkeji odkuwek.

w kuznictwie,

Gospodarka materiatowa kuzni nie osiggala dotychczas na-
lezytych rezultatéw ze wzgledu na wytwarzanie niewielkich se-
rii poszczegélnych rodzajow odkuwek i zwiagzame z tym czeste
ymiany programow kucia. Ten typ produkeji nie pozwala na
wezesSniejsze przygotowanie materialéw wyjsciowych oddzielnie
dla kazdego rodzaju odkuwek. W tych przypadkach plany za-
opatrzenia kuzni opracowywane sa czgsto bez znajomosci szcze-
golowego programu kucia i obejmuja wéwezas materialy wyj-
Sclowe, o mniej wiecej wlasciwych ksztattach i wymiarach, za-
leznie od dosSwiadczenia opracowujacego, W takich przypadkach

* stosowana jest zasada zaplanowania takich materiatéw, ktérych
ksztatty i wymiary pozwola na wykonanie z nich, bez dodat-
kowego przekuwania, jak majwiekszej ilosci rozmaitych ro-
dzajow odkuwek. Nie o wiele lepiej przedstawia sig sprawa w
przypadkach dokiadnej znajomosci programu kucia, gdyz w ce-
lu unikniecia rozdrabniania zamétvief, ze wzgledu na niewiel-
kie serie” wyrobéw, materiaty wyjSciowe zamawiane sa zwykle
o jednakowych ksztaitach i wymiarach wspélnie dla kilku ro-
dzajow odkuwek,

Wzrost wytwérezosei odkuwek, przejscie na produkeje se-
1yjng, a zwlaszcza powstawanie kuzni o stalym programie ku-
cia (np. w przemy$le motoryzacyjnym) stwarza doskonate wa-

~runki do postawienia gospodarki materialowej kuzni na odpo-
wiednim poziomie.

Podstawowym wskaznikiem gospodarki materiatowej jest
vz ysk tojest stosunek cigzaru gotowych odkuwek do cie-
zaru materialu wyjsciowego. Jest rzecza jasna, ze wielko$¢ uzy-
sku zalezyr w znacznym stopniu od wtasciwego dobrania 1 wy-
korzystania materialéw wyjsciowych.

W kuzniach stosowane sa nastepujace rodzaje materiatow
wyjSciowych:

1. wlewki,

2. kesiska, kesy i1 prety walcowane,

3. blachy,

4. specjalne ksztaltowniki walcowane o statym przekroju,
5. ksztaltowniki walcowane o okresowo zmiennym prze-

Wl1lewki stosowane sa jedynie do produkeji bardzo du-
iych odkuwek, lub w przypadkach wykonywania odkuwek ze
specjalnych stali stopowych, ktérych wstepna przerébka plas-
tyezna w walcowniach mapotyka na trudnosei.

Blachy majg szerokie zastosowanie w tlocznictwie, na-
lomiast w kuznictwie stosowane sa one stosunkowo rzadko, gdyz
do wykonywania odkuwek wygodniejsze sa prety plaskie.

Stosowanie réznego typu k s ztattowmnik 6w
Walcowanych mana celu jak najwieksze zblizenie
ksztaltow materiatow wyjsciowych do postaci odkuwek wstep-
nych, co w rezultacie pozwala na znaczne zwigkszenie wspol-
czynnikéw uzysku. Jednak ze wzgledu na wysokie koszty po-
T{Zebnych do tego celu walcow i urzadzen, stosowanie w kuz-
Niach tego rodzaju ksztaltownikéw jest ogramiczone. Nie wy-
klueza to jednak mozliwosci jak majszerszego ich stosowania
W miare rozwoju przemystu i przejScia na produkeje masows.

Ksztattowniki o stalym przekroju wykonywane
W walcarkach zwyktych maja dotychczas w kraju zastosowanie
ledynie do malej ilosci rodzajéw odkuwek produkowanych w
uzych seriach, Ksztaltowniki drugiego typu, tj. o okresowo
zmiennym przekroju, wykonywane sa w rozmaitego rodzaju
Valcarkach kopiujacych. Walcarek tego rodzaju walcownie i kuz-
lie krajowe dotychezas nie posiadaja, jednakze Instytut Obrébki
lastycznej opracownje prototypy tak, ze w ciagu najblizszych
lat'ksztalltowrriki o okresowo zmiennym przekroju znajda sze-
Iokie zastosowan’e.

Najbardziej wszechstronnym i prawie jedynym materiatem
WyjSciowym, stosowanym obecnie do wykonywania malych i

Inz. WIESLAW WROBLEWSKI

W pwigzku z rozbudowg przemysiu, a w szezegdélnosci przemystu maszynowego i moloryzacyjnego, zagad-
nienie wlasciwie oszczednego wwykorzystywania materiatdw wyjSciowych w kuZniach stalo sie sprawg o donio-
stym znaczeniu. Koszty tych materiatow stanowiqg znaczng cze$é, a czesto przeknaczajg nawet 50% ogolnych

W artykule oméwiono: rodzaje materiatéw wyjsciowych stosowanych w kuZniach, proces wykonywania od-
kuwek z kesisk, kesow i pretéw walcowanych, przyczyny strat na odpady poczatkowe i koricowe przy cieciu ke-|
séw na kawatki onaz podano ogdlne wskazdwki racjonalnego wykorzystywania kesow i

pretow walcowanych

Srednich odkuwek, s3 'k esiska kesy i prety
walcow ane Poniewaz w znacznej wigkszosci przypad-
kéw jednakowe sa zasady stosowania w kuznictwie powyzszych
rodzajow . wyrobow walcowanych, w dalszym ciggu bedziemy
mowili o kesach, rozumiejac, ze mozna je zastapi¢ pretami
wzglednie kesiskami.

Technologiczny proces wykonywania odkuwek z keséw moze
mie¢ dwie odmiany:
1) kucie odkuwek z kesow wstepnie pocietych na kawalki, o
lugosciach obliczonych zasadniczo na wykonan‘e jednej od-
kuwki 'z kazdego kawatka;
2) kucie odkuwek bezposrednio z keséw, przy czym odciecie od-
kuwki od kesa jest jednym z ostatnich zabiegéw kuzniczych.

Wykonywanie odkuwek swoboednie kutych oraz matrycowa-
nych na miotach i prasach moze odbywac sie wedlug obu po-
wyzszych metod. Wybér jednej z nich zalezny jest od wielu
czynnikéw, z ktérych najwazniejszymi sa: wyposazenie kuzni,
wielko$é produkowanej serii odkuwek, tatwos¢ wykonania po-
szezegblnych zabiegow itd. WyjSciowe kesy o wigkszym prze-
kroju poprzecznym (a wiec i wiekszym cigzarze) z zasady zo-
staja wstepnie pocigte na kawalki odpowiedniej dlugosci, a do-
piero z tych kawatkéw, podgrzanych do odpowiedniej tempe-
ratury, zostaja wykonane odkuwki. Kesy o mniejszych prze-
krojach poprzecznych stosowane sg do wykonywania odkuwek,
czesio bez wstepnego ciecia na kawatki. Przed kuciem zostaje
woéwezas podgrzany tylko koniec kesa wystarczajacy do wyko-
nania jednej odkuwki, ktéra dopiero po zakofczeniu kucia zo-
staje odc’eta od kesa, Przed rozpoczeciem kucia nastepnej od-
kuwki zostaje podgrzana dalsza czgs¢ kesa.

W celu okreSlenia ilosci materiatu potrzebnego do wykona-
nia jednej odkuwki sumuje sie¢ objetosci odkuwki Vi, odpadow
Vo, powstajacych podczas kucia (obeinki spowodowane ucina-
niem koncow, denka z przebijanych otworéw itd.), oraz obije-
tosci metalu tworzacego zgorzeling V,. Catkowita ilo§¢ metalu
Ve potrzebnego do wykonania jednej odkuwki bedzie;

Vc=Vk+Vo+Vz [1]

Materiat wyjSciowy dobiera sie najczesciej w postaci okra-
glych lub kwadratowych kesow walcowanych, Wykonanie jed-
nej i tej samej odkuwki moze mastapi¢ z keséw o rozmaitych
ksztaitach i wymiarach przekrojéw poprzecznych, jednak pod
warunkiem zapewnienia dostatecznego stopnia przekucia. Dla-
teco tez, po okreSleniu najmniejszych dopuszezalnych wymia-
réw poprzecznych wyjsciowych kesow lub pretéw, przyjmuje
sie majblizsze wieksze kesy lub prety podane w odpowiednich
normach (PN/H-93021, PN/H-93022, PN/H-93200, PN/H-93201
i PN/H-93202).

Dlugos¢ [ jednego kawatka, przeznaczonego do wykonania
jednej odkuwki, oblicza si¢ ze wzoru:

I — Ve 2]

= F_C [~

gdzie: | — dlugo$¢ kawalka kesa potrzebmego do wykonania
jednej odkuwki; Ve — objetos¢ metalu potrzebnego do wyko-
nania jednej odkuwki; F,, — powierzchnia przekroju poprzecz-

nego wyjsciowego kesal

Zaréwno kesy, jak tez i prety walcowane posiadaja pewne
odchytki wymiaréw poprzecznych. Najwicksze dopuszczalne wiel-
kosci tych odchylek zaleza od wymiaréw poprzecznych pretéw
lub keséw i wahaja si¢ w granicach od 4= 0,5 do 4+ 2,5 mm dla
pretéw, oraz 3 do 5 mm dla kesow. Odchytki te dopuszczaja
zmiany wielkoSci  powierzchni porzecznych dochodzace do
+ 4% dla pretéw, oraz nawet do 12% dla keséw.

Zmiany wielkeSci powierzehmi poprzecznych Fy zmuszaja
do odpowiedniej zmiany dlugosci / cigtyeh kawalkow. Aby za-
pewni¢ wlasciwa objetos¢ kazdego ucietego kawatka, bez wzgle-
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du na wielko$¢ odchytek wymiaréw poprzecznych keséw, nalezy
kazdorazowo przed rozpoczeciem ciecia kesa zmierzyé jego wy-
miary poprzeczne, ustali¢ powierzchnie przekroju, a nastepnie
dopiero obliczy¢ diugos¢ I. Innym sposobem stosowanym w tym
samym celu jest wazenie pierwszego kawatka — o dlugosci
nominalnej — ucigtego z kazdego kesa i stosownie do jego cie-
zaru zwigkszenie lub zmniejszenie diugosci nastepnych kawat-
kéw. Obie te metody sa klopotliwe i z tego powodu bywaja
stosowane niechetnie.

Naijczesciej kesy ciete sa na kawaitki o diugoéciach nominal-
nych, Takie postepowanie powoduje niepotrzebne marnotraw-
stwo. materiatu, w przypadkach gdy kesy posiadaja zbyt duze
dodatnie odchytki wymiaréw poprzecznych, lub tez powoduje
wybrakowanie odkuwek z powodu niedostatecznej ilo$ci metalu,
spowodowanej znaczniejszymi odchytkami ujemnymi.

Poniewaz walcownie zazwyczaj dostarczaja kesy o dodat-
nich odchytkach wymiarowych, najczesciej zachodza przypadki
marnotrawstwa metaiu, powodujace zuzycie wyjsciowych keséw
na mniejsza ilos¢ odkuwek niz to bylo przewidziane., Aby za-
bezpieczyé si¢ przed tego rodzaju miespodziankami, kuznie po
wyznaczeniu wiasciwej diugosci keséw potrzebnych do wyko-
nania danej partii odkuwek, zamawiaja w walcowniach wie-
ksza ilo$¢ nizby to wynikato z obliczonego ciezaru.

Duzg pomoc w zmuiejszaniu tego rodzaju strat moga oka-
za¢ walcownie dostarczajace w miare mozliwo$ci kesy prze-
znaczone do. przerébki kuzniczej z wicksza doktadnoscia ‘wy-
miaréw poeprzecznych.,

Oprécez strat metalu spowodowanych odchylkami wymiaréw
poprzecznych, istnieja takze straty zwiazane z dtugosScia ke-
s6w. Zagadnienie to ilustruje rys. 1. Mianowicie cala dlugos¢

{

i)

! =

£1-99{54-R1

Rys. 1

kesa L zostaje podzielona na pewna ilo$¢ odcinkéw o diugos-
ciach 7. Objetos¢ otrzymanego w ten, sposéb kazdego kawalka
jest iloScig metalu potrzebnego do wykonania jednej odkuwki.
Jest przy tym rzeczg obojetna, czy ciecie keséw na kawatki na-
stapi przed zabiegiem kucia, czy tez odciecie odkuwki nastapj
po jej wykonaniu.

Prawie kazdy zabieg ciecia powoduje pewne straty metalu,
Na przyktad podczas ciecia na pitach powstaja wiéry, podczas
ciecia palnikami pewna cze$¢ metalu ulega spaleniu itd. Istnie-
ja takze sposoby ciecial powodujace minimalne straty. Do nich
naleza: cigcie na nozycach, tamaczach oraz w stanie goracym
na miotach. W tych ostatnich przypadkach straty wilasciwie nie
powstajg, ale diugo$¢é poszczegélnych ucietych kawatkéw po-
winna by¢ cokolwiek wieksza od obliczonej, ze wzgledu na nie-
rownomierno$é powierzchni cigcia. Podobnie, a nawet praktycz-
nie biorgc bez strat, odbywa sie odcinanie odkuwek po ich wy-
konaniu bezposrednict z kesgw.

Przed ucigciem z kesa pierwszego kawatka nalezy wyréow-
na¢ jego powierzchnie czolowa. Powoduje to strate materiatu
w postaci obcinka (tzw. poczatkowego) o diugoéei p. Obeinki
tego rodzaju nieuniknione sa w przypadkach, gdy kesy na swych
powierzchniach czolowych posiadaja jakiekolwiek wady, a prze-
znaczone s3 do wyrobu odkuwek speczaniem wzdiuz kierunku
walcowania.

Po pocigciu kesa na kawalki o odpowiedniej dlugoSci pozo-
staje zazwyczaj jeszcze pewna resztka, tzw. obcinek koficowy
o diugosci k£, Obcinek ten stuzy niekiedy do zamocowania w
szezgkach urzadzenia tnacego (np. pily), podczas odcinania
z kesa ostatniego kawatka.

Poréwnujac diugos¢ wyjsciowego kesa z diugosciami otrzy-
manych z niego kawatkéw i obcinkéw, otrzymamy (rys. 1):

L = (I + ¢): antktptec [3]

gdzie: L — dlugos¢ kesa wyjsciowego; [ — dlugosé kawatka
przeznaczonego na wykonanie jednej odkuwki; ¢ — szeroko$é
przecigeia; n — ilo$¢ kawalkow otrzymanych z jednego kesa
p — diugos¢ obcinka poczatkowego; & — dingosé obcinka kofi-
COWego. !

Oba ‘rodzaje obcinkéw p i k sa stratami cennego metalu
i dlatego nalezy ich unikaé, Obcinki poczatkowe, jak wspomnia-

no poprzednio, konieczne sa tylko wtedy, gdy powierzchnie ¢z
towe dostarczonych keséw posiadaja wady. Niewielkie wady po:
wierzehni czolowyel mozna zazwyczaj usunaé szlifowanien,
a tym samym unikna¢ obecinkéw poczatkowych,

Powstawanie obcinkéw konicowych spowodowane jest nie
wielokrotnos$cia diugosci kawatkéw (tacznie z szerokoSciami
przecie¢) w stosunku do dhugosci wyjsciowych keséw. Diugos
odpadu konicowego moze by¢ tylko mniejsza od dlugo$ci poje

dynczego kawatka, przy czym im wieksza jest diugo$é kawal |

kow, tym wieksze sa odnady koficowe. Jesliby wyjsciowe kesy ©
posiadaty dokladnie dobrane dlugosci, odpowiadajgce wielo-

krotnoSci dlugosci kawatkéw (lacznie z szerokoSciami przecieg), f

to nie zachodzilyby straty metalu spowodowane tego rodzaju of-
padami. "

W praktyce kesy lub prety dostarczane sa przez walcowanic f
w nastepujacych diugosciach: ,.‘

Il normailnych (zwanych takze fabrykacyinymi luh
handlowymi), ograniczonych najmniejsza i najwicksza diugo$ -
cig (np. od 3 do 15 m);

2.0graniczonych w granicach dlugoéci normal
nych, jednak z dodatkowym ogramiczeniem zakresu dlugos
(np. 3 do 5 m);

3ol oSl oin yen

takze w granicach dlugoS$ci normal-

nych z dodatnimi odchytkami wymiarowymi, ktérych wielkost '

w zaleznoSci od dlugosci keséw wzgl. pretéw, waha sie w gra
nicach od 75 do 150 mm;

4. wielokrotnych pewnego wymiaru podstawowegs |

w granicach dlugosci normalnych z dodatnimi odchylkami wy-
miarowymi o wielko$ci od 75 do 150 mm.
Poréwnujac powyzsze rodzaje dlugoSci kesow walcowanyeh

z zaleznymi od nich wielkoSciami odcinkéw  koncowych f

stwierdzimy, ze wielko§¢ tych ostatnich moze wahaé si¢ w gra-
nicach:

1. od 0 do diugosci jednego kawatka / przeznaczonego na wy-
konanie jednej odkuwki, a wiec przecietnie:

R 4
o (4
przypadek ten zachodzi dla keséw o dlugosciach normalnye
i ograniczonych;
2. od 0 do najwigkszej dopuszczalnej dodatkowej odchylki di-
gosci /\, a wiec przecietnie:

1
B g 5
2 b []

przypadek ten zachodzi dla keséw o diugosciach okreslonyeh
i wielokrotnych,
Widzimy, ze W obu powyzszych przypadkach wielkosci od-

padéw koncowych sa rézne. Zachodzi pytanie, kiedy nalezy sto- il

sowat (zamawiac¢) kesy o dlugo$ciach normalnych i ogramiczo-
nych, a kiedy o diugosciach okreSlonych i wielokrotnych. Od-
powiedz na to pytanie dadza obliczenia uwzgledniajace w obu
przypadkach wielkosci odpadéw koficowych i ceny keséw.
Wiadomo, ze cena keséw lubi pretéw o diugosciach okreslo-
nych i wielokrotnych jest o 8 = 10, a nawet o 15% wieksza
od ceny takich samych keséw lub pretéw o dlugosciach nor-
malnyeh i ograniczonych. A wiec zamawianie kesow o diugos-
ciach okre$lonych i wielokrotnych jest celowe, gdy obcinki kofi
cowe stanowia wiecej niz 8 —+— 15Y ciezaru dostarczonego me:
talu. Ma to miejsce, podezas cigcia keséw lub pretéw na ke
watki o diugosciach powyzej 500 —+ 900 mm. Dlatego dla st-
ryinej produkeji odkuwek o wiekszych dlugosciach wiaseive
jest zamawianie keséw wyjSciowych o diugosciach okreslonyeh:
W wiekszo$ei przypadkéw diugosé kawatkéw przeznaczonyel
na wykonanie odkuwek jest stosunkowo niewielka, a tym st
mym stosowane sa kesy o dlugosciach normalnych lub ograni:
czonych. Odpady koticowe sa wowczas nieuniknione, a to wply:
wa na obmizenie uzysku. Aby zwiekszyé wspélczynnik wuzyskt
nalezy wykorzystywac obecinki koficowe do produkeji innych ot
kuwek,  Zwlaszcza w produkeji masowej i seryjnej zwigkszenié
w ten sposéb wykorzystania metalu, nawet o 0,5 kG na kai

dym kesie, przyniesie w ciagu roku dziesiatki ton zaoszczedzo

nej stali. i

W celu racjonalnego wykorzystania odpadéw konicowyelh
zwlaszeza o wigkszych dlugo$ciach, nalezy gromadzié je ot
dzielnie wg gatunkow stali, razem z innymi rodzajami 'O'dPa'
déw uzytecznych. Odpady te po przekuciu na kesy o mmiejszye
wymiarach poprzecznych, powinny byé uzyte jako materi®
wyjSciowy do wykonania mniejszych odkuwek.
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Praca zespotowa dzwigéw przy podnoszeniu ciezaréw przekraczajgcych

vdzwig pojedynczych jednostek

(Czes¢ 1)

621.873/4:621.869.4

III. Przygotowanie pracy zespolowej dzwigow

Prace zespolowa nalezy przygotowac z jak najwieksza sta-
rannoscia, Zaczynamy od obliczenia ciezaru i wyznaczenia $rod-
ka ciezko$ei przedmiotu, ktéry ma byé¢ przetransportowany. Na-
stepnie sprawdzamy, czy wielko$¢ i ciezar jego nie przekracza
mozliwo$ei urzadzen dzwigowych danego terenu oraz okreslamy,
ile dzwigéw musi pracowaé zespolowo, aby wykonaé zadanie.

1. Wyznaczenie iloSci dzwigow

Nosnosé urzadzen dzwigowych danego terenu wystarczy wy-
znaczy¢ jednorazowo i przedstawi¢ na wykresie. Przykiad ta-
kiego wykrest, wykonanego dla pewnej pochylni, widzimy na
rys. 15. Pochylnia jest wyposazona w 4 dzwigi, ktére przesuwa-
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Rys. 15. Wykres mozliwosci dZwigowych pochylni.

ja sie po dwéch torach réwnoleglych do jej osi, a wige z jednej
strony pracuje dzwig mr 1 o udZwigu maksymalnym Q = 27,5 t,
oraz dzwig nr 3 o udzwign Q = 20 t.: z drugiej za$ strony
pracuja dzwigi: nr 2 i nr 4 o udzwigach  maksymalnych
Q =275 i Q = 20 t. Wykres obrazuje zalezno$¢ udzwigu
od polozenia ciezaru wzgledem osi pochylni dla kazdego z tych
dzwigéw oraz przy pracy zespolowej dwdch, trzech i czterech
dzwigéw, W tym ostatnim przypadku nos$no$¢ rosnie do 77 t.
rzy pomocy tego wykresu z latwoscia stwierdzimy, czy dane
zadanie jest wykonalne i ile dZwigéw trzeba do jego wykonamia.

2. Analiza ustawienia dzwigow

~ Usytuowanie dzwigéw oraz dlugo$¢ belki nosnej wyznacza
sig na podstawie analizy kinematycznej. Wykonuje si¢ je na pla-
nie pochylni przy pomocy modeli dwuwymiarowych z ruchomy-
mj wysiegnikami. Wielko$¢ wysiegu zaktadamy w zaleznosci
od potrzebnego ndzwigu uwzgledniajac pewna rezerwe na mou-
tEIZO.\Ve ruchy poprzeczne. Na rys. 16 pokazano trzy mozliwosci
V»'Z;Eluemnego ustawiania dwéch zurawi mlotowych. Altermatywa
»@° nieprawidlowa, ze wzgledu na trudne ustawienie, a przede
Wszystkim utrzymanie wysiegnikéw w bezpiecznej od siebie

Mgr inz. CZESLAW MLOTKOWSKI
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odlegtosci. Ruchy montazowe sa prawie niemozliwe. Diugosc
belki nosnej jest duza. Alternatywa ,,b niekorzystna ze wzgledu
na znaczna diugo$é belki no$nej. Ustawienie ,,c” jest prawidio-
we zaréwno ze wzgledu na minimalna diugo$¢ belki’ nosnej,
tatwos$¢ ruchéw montazowych, jak i bezpieczenstwo pracy. Przy
pracy zespolowej trzech dZwigdw stosuje sie dwie belki nosne.
Przy pracy zespolowej czterech dzwigéw stosuje sie trzy belki
nosne. Rys. 17 pokazuje dwie alternatywy wzajemnego ustawie-

I 0s pochylnt |

S B
I
|
e
],.

_}:_.‘ LI - — NI
Gl = =
Y R
g’l ‘ Belka nosna *1. b é
g ; gtowna ' 3
=0l '
o
Q
gl
SAS8S
N
gz
5

Belka nosna
pomocnicza

Pr-00/S4-R17

Rys. 17. Analiza ustawienia 4 zurawi podczas pracy zespolowej.

nia dzwigéw. Alternatywa ,,b“ wymaga znacznie diuzszej glow-
nej belki noénej, lecz jest bezpieczniejsza, poniewaz latwiej uch-
roni¢ wysiegniki przed zderzeniem. Z tego wzgledu tego ro-
dzaju ustawienie dZzwigéw jest godne polecenia.

Jezeli mamy do dyspozycji zurawie z wysiegnikami wypa-
dowymi, trudnosci z odpowiednim usytuowaniem ich wzgledem
siebie odpadaja, gdyz przy zmniejszonym wysiegu nie krepuja
wzajemnie ruchéw i nie zachodzi obawa zderzenia wysiegni-
kéw. Utlatwia to réwniez prace dzwigowym, kiérzy nie potrze-
buja obserwowaé wysiegnikéw; cala uwage moga skupi¢ na
dzwiganym elemencie. '
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3. Stan techniczny dzwigow

Dzwigi uzyte do pracy zespolowej musza by¢ w bardzo dob-
rym stanie technicznym. Wiele dzwigéw, ktorych stan zostat uz-
nany za zadowalajacy do pracy normalnej, nie nadaje sie do
pracy zespolowej; musza si¢ one charakteryzowaé bezwzgledna
niezawodnos$cia dzialania. Ruch mechanizméw winien by¢ wolny
od wszelkiego rodzaju wstrzaséw i drgan, gdyz moga one po-
wodowaé niebezpieczne drgamia calego ukladu. Nalezy zwroci¢
specjalng uwage na hamulce i wyregulowac je tak, aby ich dzia-
tanie bylo nie tylko pewne, lecz réowniez lagodne,

Wazna role podczas pracy zespolowej odgrywaja nastepujace
elementy dzwigow: wskazniki wysiegu, wskazniki obciazenia
i zabezpieczenie przed przeciazeniem. Ten ostatni element powi-
nien uniemozliwia¢ dzwiganie ciezardw przekraczajacych nos-
no$¢ na danym wysiegu i przekroczenie dopuszczalnego wysie-
gu dla danego udzwigu. i

4, Urzadzenia chwytajace

‘Istnieje niezliczona ilo$¢ réznorakich urzadzen chwytajacych.
Latwo z nich wybra¢ najbardziej odpowiednie dla podnoszenia
elementu, trzeba tylko zbada¢, czy jest ono niezawodne i na jaki
udzwig bylto liczone, Caty szereg przykladéw urzadzen chwyta-
jacych znajdziemy w ,,Mechaniku® t. IV., cz. 3, str. 306. W tym
artykule zajmiemy sie jedynie zaczepami i zawiesiami.

a Zaczepy

Zaczepy siuza do chwytania elementéw wykonanych z blach
lub profili walcowanych tdkich jak np. sekcja okretowa, Do za-
wieszenia sekcji najlepiej wykorzystaé¢ plyty lub usztywnienia
konstrukeji. Podczas konstruowania sekeji nalezy przewidzieé
je nieco diuzsze i zaopatrzyé w otwory na klamry lacznikowe.
Jezeli sa zbyt stabe, wzmacnia si¢ je przez przyspawanie do-
datkowej blachy. Po zmontowaniu sekeji zaczepy odcina sie przy
pomocy palnika. JeSli jest niemozliwe wykonanie zaczepow w
samej sekcji, wowezas nalezy wykona¢ je osobno i polaczyé
z sekcja. WielkoS¢ i rozmieszezenie ich opracowuje biuro kon-
strukeyjne w czasie konstruowania sekcji. Wszelka improwiza-
cja w trakcie wykonawstwa moze staé¢ sie powodem znisz-
czenia lub odksztalcenia sekcji. Zaczepy wykonuje sie z bla-
chy o grubosci takiej, by w otworach nacisk jednostkowy nie
przekroczyt 1600 kG/cm2 (stocznie zagraniczne stosuja zaczepy
znormalizowane. Przyktady ich widzimy na rys. 18). Po od-
paleniu i oczyszczeniu krawedzi spawanej, zaczepy moga byé
ponownie uzyte, o ile wymiary ich nie zmniejszyly sie ponizej
okreslonego minimum. \Spawanie zaczepéw mnalezy powierzyc
wysokokwalifikowanym spawaczom. Spoiny nalezy sprawdzié
po ich wykonaniu.

Zaczepy rozmieszczamy w miare. moznoSci na okregu kola
wykreslonego ze Srodka ciezkoSci, Tego rodzaju rozmieszczenie
ich i dobranie diugosci lin stropowych pozwoli na unikniecie
przechyléw sekeji podezas dzwigania. JeSli poza tym zachowamy
pionowo$¢ dzwigania, unikniemy niebezpiecznych zaburzen w
momencie poczatkowym.

b. Zawiesia (tzw.‘ stropy)

Zawiesia sktadaja sie z trzech niezaleznych lin. Kazda z nich
‘kpnczy sie po obu koficach sercéwkami (tzw. kauszami). Zawie-
sia laczy sig przy pomocy klamer z zaczepami. Ze wzgledu na
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Rys. 18. Przyktady znormalizowanych zaczepdéw.

powstanie maprezen - dodatkowych opasywanie lina klamer lub
zaczepow jest niedopuszczalne. Staramy sie wykonywaé zawie-
sia moziiwie dlugie celem zmniejszenia kata o (patrz rys. 19),
od ktérego zaleza wielkosci sit w linach. Przez wydtuzenie
zawiesi zmniejszamy uzyteczng wysoko$¢ podnoszenia, Droga
kompromisu obieramy najbardziej celowa dlugo$¢. W pewnygch

A "

Q
{

S

FPH-60/54-R19

\0*
Rys. 19. Wyznaczenie kata odchylenia lin od pionu.
przypadkach diugo$¢ zawiesia jest okreSlona przez warunki pra-
cy, jak np. przy wstawianiu maszyny gtéwnej do kadiuba staf-
ku na pochylni. Dlugo$¢ zawiesia musi by¢ dostatecznie duza
aby przy ustawianiu maszyny na fundamencie belka nosna nie
oparia sie o burte, nie za wielka za$, aby maszyne mozna bylo
przenie§¢ nad kadtubem.

Diugosei poszezegdluych lin w zawiesiu powinny byé tak do-
brane, aby przy zadanym polozeniu sekeji punkt przeciecia lin
wypadl nad Srodkiem ciezkosci.

Obliczanie sit w linach:

S = — = Eanig
7 Cos o i
S = g tg o = 2 b,
7 7
gdzie: Q — ciezar catkowity, a,b — wspélczynniki zalezne od

kata o« z rys. 20.

Srednice liny malezy obiera¢ z uwzglednieniem wspéiczyn-
nika pewnosci co najmniej 5-krotnego. Liny musza by¢ atestowa-
ne, podlega¢ okresowej kontroli i posiadaé trwate oznaczenie
udzwigu.

¢ /]

25
s

(45)
/ % b
10
el
0 15 30 45 GO oc
OM-8/54-R20

Rys. 20. Wykres wspo6lczynnikéw ,,a i ,,b° w zalezno$ci od kata odchy:
/ lenia lin od pionu.

5. Zaloga i jej kwalifikacje

Odpowiednie przygotowanie od strony wurzadzefi zapewnid
powodzenie dopiero w> polowie. Réwnie wazne jest przygoto-
wanie zatogi, ktéra bedzie kierowata sprzezonym urzadzeniem
Dotychczasowe proby wykazaty koniecznoS¢ specjalnego przest
kolenia dZwigowych ze szczegélnym uwzglednieniem wspotpra:
cy z poddzwigowymi. Prace w tych warunkach nalezy powierzac
tylko dZzwigowym z diugoletnia praktyka, ktérzy przeszli bada:
nia psychotechniczne stwierdzajace ich szybko$é reagowania né
impulsyl zewnetrzne. Poza tym wszyscy pracownicy, biorgcy
udzial w operacji, musza sta¢ na wysokim poziomie etyki z&
wodowej. Musza oni byé w pelni §wiadomymi powierzonych 22
dan i tworzyé zwarty kolektyw. Tylko tacy ludzie sa w stan
realizowa¢ odpowiedzialne zadania produkecyjne.
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IV. PRZEBIEG PRACY ZESPOLOWEJ

Przed przystapieniem do pracy zespolowej nalezy zabezpie-
czy¢ dzwigi przed wywréceniem, nie tylko przy pracy na miej-
scui, lecz takze podezas jazdy. Ten ostatni warunek daje sie
latwo osiagnaé na zurawiach estakadowych przez zastosowanie

_hakéw podchwytowyeh.

Praca zespolowa moze sig¢ odbywac jedynie przy stabym wie-
trze i dobrej widocznoSci. Gdy przedmiot podnoszony jest wy-
posazony w prawidlowe urzadzenia chwytajace, a dzwigi wraz
7 wyposazeniem sprawdzone, kierownik zwoluje wspélna odpra-
we dzwigowych, poddzwigowych i montazowcow. Na podstawie
opracowania technologicznego wustalony zostaje plan dzialania.
Po wyjasnieniu wszelkich niejasno$ci wszysey zajmuja ‘wyzna-
czone stanowiska. Niezainteresowani musza by¢ usumieci poza
teren operacji.

Poddzwigowy w czerwonej czapce, z widocznym; mankieta-
mi, staje osobno. Nikomu nie wolno zbliza¢ sie do niego, ani
z nim rozmawia¢ w trakcie pracy zespolowej. Cala uwage mu-
si on skupié na wykonaniu zadania. Nastepuje ustawienie dZwi-
géw zgodnie z opracowaniem technologicznym. Podwiesza sie
belke nosna i podjezdza nad dzwigany przedmiot. Po umoco-
waniu sekcji nastepuje unoszenie, mozliwie lagodne i pionowe.
W momencie poczatkowym przy nieprawidlowej pracy powsta-
ja drgania. Nalezy odczeka¢ az do zupelnego uspokojenia sie
ich i dopiero wtedy kontynuowac transport ciezaru na oznaczo-
ne miejsce. Podczas montazu elementu moga mie¢ miejsce nie-

bezpieczne wstrzasy spowodowane zaczepianiem o wystajace
czeSci konstrukeji. Powoduja one wzrost obciazen i drgania
ukiadu. Z tego powodu malezy si¢ ich wystrzegaé. Nadzér nad
wszystkimi operacjami winien pelni¢ inzynier, specjalista od
maszyn dzwigowych, gdyz pracy zespolowej dzwigéw towarzy-
sza zjawiska dynamiczne, niezrozumiale dla pracownikéw bez
gruntownego przygotowania teoretycznego.

Niezbedne jest réwniez opracowanie szczeg6lowych przepi-
séw bhp dla pracy zespolowej ; SciSte przestrzeganie ich.

V. WNIOSKI

1. Podnoszenie ciezaréw przekraczajacych udzwig pojedyn-
czych urzgdzen dzwigowych moze mie¢ zastosowanie nie tylko
sporadycznie, lecz réwniez systematycznie w toku produkeji.

2. Mozna je przeprowadzaé przy pomocy réznych typow
dzwigéw o jednakowych szybkoS$ciach roboczych mechanizméw
i bedacych w dobrym stanie technicznym.

3. Zurawie wypadowe daleko lepiej nadaja sie do pracy
zespolowej od zurawi mlotowych.

4. Dzwigi do pracy zespolowej powinny byé odpowiednio
wyposazone,
5. Kazdorazowa operacja musi mieé¢ osobne opracowanie
technologiczne i powinna byé realizowana przez zespél specjal-
nie przeszkolonych ludzi pod kierown:ctwem inzyniera.

6. JeSli praca zespolowa dzwigéw ma byé wlasciwie sto-
sowana, musi znalez¢ wszechstronne i gruntowne opracowanie,
ze szezegblnym uwzglednieniem synchronizacji mechanizmow.

O doktadnosci wykonania wielokrotnych frezéw do gwintu

621:992:6:621:923:6

W artykule rozpatrzono przyczyny powstawania niedokfadno$ci zarysu freza wielokrotnego do gwintu, szlifo-
wanego na szlifierce do gwinlow tarczq Scierng o duzej $rednicy. Oméwiono ogdlnie metody obliczeri bleddw za-
rysu zachodzqcych przy szlifowaniu oraz podano wykresy wmoZliwiajgce szybkie i dokfadne korygowanie zary-
su tarczy Sciernej do szlifowaniq frezéw wielokrotnych.

&

Szlifowanie wielokrotnych frezow do gwintu przeprowadza
sig przewaznie na tokarko-zataczarkach przy uzyciu specjalnych
przyrzadéw. Poniewaz w tych warunkach szlifowanie odbywa
sie mata tarczg Scierna i na sucho, osiagane wydajnosci szlifo-
wania sa bardzo male. Znacznie wigksze wydajnosci mozna
osiagng¢ przeprowadzajac operacje szlifowania na szlifierkach
do gwintu przy zastosowaniu duzej tarczy S$ciernej. Jednakze

- przy wykonywaniu tej pracy napotyka sie na trudnosei w utrzy-

maniu dokladno$ci zarysu gwintu na frezie wskutek znieksztal-
cenja zarysu przy zataczaniu.

Wielko$¢ bledu bywa rézna i zalezy od konstrukeji freza.
Najmniejsze odchytki otrzymuje sie przy szlifowaniu frezéw
z ze¢bami prostymi, réwnolegltymi do osi freza i z promieniowo
usytuowanymi krawedziami tnacymi (pier§ zeba polozona una
plaszezyznie przechodzacej przez $rodek frezu, y = 0). Naj-
wieksze odchytki zachodza przy szlifowaniu frezow z zebami
srubowymi i z podcigta piersia zeba (y > 0). Pomiary zarysow
zebéw wykazaty, ze katy zaryséw maja znaczne odchytki od
katow zadanych, i jak z tego wynika, nie odpowiadaja katom
zarysu tarczy Sciernej, ktora byly szlifowane, Przyczymna tych
odchylek lezy w samym procesie szlifowania,

Frezy do gwintéw mozna podzieli¢é na cztery grupy kon-
strukeyjne:

1) frezyi z zgbami prostymi — pier$ zgba polozona promie-
niowo;

2) frezy z zebami prostymi — pier§ zgba podcieta;

3) frezy z kanatkami S§rubowymi — pier§ zeba polozona
promieniowos;

4) frezy z kanalkami Srubowymi — pier§ zgba podecigta.

Rozpatrzmy jakie bledy zarysu zachodza we wszystkich czte-
rech przypadkach przy zataczaniu freza tarcza scierna. Polo-
zenie krawedzi tnacych przy skrawaniu nozem ywairunko,yvg»ne
jest konstrukeja i ksztaltem noza. Przy pracy zas farcza Scier-
g polozenie elementarnych krawedzi t'nagych okreslone jest
linia styku tarczy $ciernej z obrabiana czgscig (}'ys. 1). Linia
ta przy zataczaniu bedzie leze¢ (rozpatrujac w widoku z ,boku)
W plaszczyznie przechodzacej przez $rodek tarczy oraz Srodek
krzywizny zataczania zgba (spirali Archimedesa). Linia 00y po-
chylona jest w stosunku do promienia Oia pod katem e, ktdry
jest katem zatoczenia. Kat ten mozna z dostateczng dokiadnos-
Cig okresli¢ z krzywoliniowego trojkata alm.

[1]

W przypadku freza o zebach prostych
i v = 0 wysoko$§é zarysu frezowanego gwintu bedzie réwna ac,
natomiast wysoko$é zarysu gwintu tarczy Sciernej, ktérg szli-
fowany jest frez — be, Zalezno$§é tych wysokosei mozna wyra-
zi¢ w spos6b przyblizony wzorem:

b = acicostE

(luk @b przyjmujemy jako odcinek prostej). 2
Szeroko$¢ zarysu gwintu po promieniu Oc zaréwno w prze-
kroju ac jak i bc jest jednakowa i wynosi 2cd. A wigec kat

Rys: 1

wierzchotkowy zarysu ‘w przekroju be mozna obliczy¢ z zalez-
noséci:

¢cd = ac -tgee 1 cd = bec-tgu;

act ac - tg o
tgo = — tg o = =
ot be 2 ac - cos e

tg o

(2]

cos

Czyli gdy kat zarysu gwintu tarczy S$ciernej réwny bedzie
9 . a3, wowczas kat wierzchotkowy zarysu szlifowanego freza
wyniesie po szlifowaniu 2o,
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Przyktad liczbowy

Frez o Srednicy d =78,2 mm; z= 14; s =35 mm; A =38 mm gwint
metryczny 2a = 60°. Podstawiajac wartoSci do réwnan [1] i [2] otrzymamy:

14 - 3,5

t8 e = o ey = 0199525
Go= O s a = 30°
—.0‘5.729.5__ . = °ng/
te @ = Gogey = 58865 = 30°29
Jezeli piers§S zeba freza jest podcieta,

to zaleznos$ei powyzsze cokolwiek zmieniaja sig. Jak widac¢ z rys.
2 rez taki przy Irezowaniu gwintu na jakiej$S czeSci o promie-
niu R wykona zarys o wysokosci ak, ktéra bedzie rézna od wy-
soko$ci zarysu be na tarczy Sciernej. Tarcza z wysoko$cia zary-
su be przeszlifuje zab freza, ktérego krawedz tngca jest row-

na ac.
Podobnie jak poprzednio znajdujemy
ad = ak — dk
Z tréjkata dck okresla sie dk. W tym celu mozna dla uprosz-
<zenia przyja¢ kat dck = e. Czyli dk = ck - tge.
Réwnoczesnie ¢k mozna okreSlic z tréjkata ack
ck = ak - tg v;

bc — .ad - cosc;

ad = ak — ak -tgy - tgc;
bc = (ak — ak - tgy -tge) cose = ak-cose —

— ak -tgy -sine.
Analogicznie jak poprzednio
cD = ak - tga i D= hciltoio,:

gdzie ¢D — szeroko$¢ zarysu u spodu zeba,

Stad:
¢D ak - tg o
tg oy = — = - - =
be ak - cose — ak - tgy -sine
tg o
= : [3]
cose — tgy - sin 2
0
PM-158/54-R2
Rys. 2
Przyktad liczbowy
Frez o Srednicy d = 73,2 mm; 2z = 12; s = 2; h = 2; y = 39°943",
Kat e okre§la sie z réwnania [1]
12+2 24
WS a0
e = 5°58’
tg @ = te 50 — 0,63508 ;

cos 5°58" — tg 39°43’ - sin 5°58’
as = 32°25
Niektére dane dla frezéw wielokrotnych do gwintéw z pro-

mieniowa piersia zeba podano w tablicy I (wg GOST). Dla
TABLICA I
d z s I S | oy
18 6 2 12°107 30°34
20 6 2 10°567 30°27”
25 8 2 1i1$524 30°31/
30 8 2,5 12° 30°34”
35 10 2,5 12°42/ 30°38/
40 10 3 13°287 30°42"
45 12 3 14°287 30°48/
55 12 35 13°50” 30°45/
65 14 3,5 13°307 30°42°
80 16 4 14°18’ 30°41”
90 16 4 12°467 30°38"

16°

14°——

NRRRREC 3

0|

2 -
30—
85

10° Q0
95|
4100

80

60

4°

e
z=12
20 ,
OF Sl 20 B0 Al

PM-158/54-R3

Rys. 3. Wykres do okre$lania kata zataczania frezéw wielokrotnych do

gwintu o z = /2.

wszystkich innych frezéw wielkoSci te nalezy oblicza¢ wg poda-

nych wyzej wzoréw. Dla ulatwienia korzystania z podanych

zalezno$ci mozna je uja¢ w wykresy w nastepujacy sposob.
Celem okre$lenia oy z wzoru [2] oznaczymy

cos ¢
ctgoy = = I
tg o
Celem okreslenia og z wzoru [3]
cos € tgy - sin e
ctglost = = i = I = 1K
tg o tg o

Przyktady wykresow dogodnych do korzystania w warun-
kach przemystowych przedstawiaja rys. 3, 4 i 5: rys. 3 — dha
okreslenia e; rys. 4 — dla okreSlenia K i rys. 5 — dla okresle-
nia Ka,

Jezeli frez ma zeby Srubowe wowczas ble
dy zarysu gwintu sa jeszcze wigksze. Rozpatrzmy luke miedzy-
zebng takiego freza (rys. 6).

Rzutujac krawedzie tnace takiego freza na plaszczyzne pro-
stopadia do osi Ireza, otrzymamy trojkat ACB. Rozwiniecie linii
srubowej kanatkéw freza (po Sredniej Srednicy freza dg) poka-
zane jest z prawej strony rys. 6, Jezeli zatoczenie zgba na iuku

=

OE— wyniesie s, to zatoczenie na dlugo$ci bx bedzie
rowne Sy, * mozna je okresli¢ z zaleznoSci:
Sx MR dxi Gt by s ¢
e e e
Poza tym bx mozna okreslié z zaleznoéci:
by 6a T dg e
R R P
16° Q\
SN
12°
: N &=
N e
° =30X\ A
’ T N\Nez N
| NN [N
TR X
a-278° 01 [1 \ )
o=30° 1840 1680 1920 BRI
a=15° 1660 4700 1740 1780 K,
a=20° 3580 3620 3660 3700 K,
2640 2660 2720 2760 {
. PM-158/54-R4

Rys. 4. Wykres do okreSlania wspélczynnika Ki.

Zeszyt 1) §
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‘Rys. 5. Wykres do okreSlania wspélczynnika Kz dla gwintu metrycznego.

lewo zwojna

-

o
\

Pr-158/54-R6

Rys. 6

gdzie S — skok linii Srubowej kanatkéw [reza
Podstawiajac wartosci otrzymamy:

t-tgd sz
S = i Y,
2 7 - de
; Tl 2S
poniewaz jednak = tge, otrzymamy
/ T dﬁr
Sy =— tg 3 -tge.

Kat, ktéry powinien mieé zarys tarczy Sciernej, okresla sig
w przekroju FK, po linii przechodzacej przez Srodek Og krzy-
wizny zatoczenia.

Jak wida¢ z tréjkata A’B’K, przedstawiajacego rzut”za‘.rysu
W przekroju FK, lewa i prawa potowa kata zarysu a's i o
§3 nierowine <
/2
VRS
Podobnie jak w poprzednich przypadkach
AR — 4 Da@ cos ey i DAC —AEEZEsy),
gdzie AE — wysoko§¢ zaryst, ktéry bedzie frezowany ma czgSci.
F'K = (AE — sy) cos e
t
2 (AE—syx) cos €

2 oy =

CoRoie—
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K —K e=/7"7///5=/5° Podstawiajac warto$¢ na sx otrzymamy:
| - p
04500% L/ s 7 =
| dI32 2(AE—7tg8~tge)cosa
04000 W=
t
l/o = t \
03500/ ——==1 //,?/0” 24E (cos S tg & - sin e}
0.3000}— l // ;; 4//‘5"__ Z tréjkata zarysu gwintu mamy zaleznosé
| | A A
S L) E L
b 777 o
02000 / ////// /l5° tg oc’a = tg £ ’ [4]
. /// // | cose—tg o -tgd - sine
ERRE /i A I
0.1500 T : S
//7/////// 4° ctg o'y = C(;SE — tgd - sine = Ky — tgd-sine.
o
0.1000 ; / 3° Jezeli oznaczymy tgd - sine = Ks, to:
s ctg o’y = K, — K,
00500 — %/ — _r Podobnie otrzymamy : 3
’Lé ctg s = Ky - Ky
0,00000,, T o e O ) Zaleznodci te odnosza sie do przypadku lewozwojnej linii
PM-158/54-R5

»irubowej kanaikow. Oczywiscie, ze dla kanatkéw prawozwoj-

nyc

KGR B CU o oA g — G = R
Wykres, z kitérego mozna prosto okresli¢ wartos¢ Ks podany

jest na rys. 7.

Ctgloisi—

; 1 ‘ '
0800 ! %17"_
K | / .
x A e 15 / 15°
e / 14°
008 i
0,600 . myzZ === 15
5 | | ) %///‘6" 122
ol =0 1"
=T / T
= =2 // % /’g,
0400 et y >
, _ :
G
0200 | // _ v
4 ‘ = // 5
| === ﬁ,
/ /
e e e |
PM-158/54-R7

Rys. 7. Wykres do okreSlania wspétczynnika Kas.

W przypadknunczwartym, gdy frez ma ka-
nalki érubowe i p P er § z@ba’jest podcieta,
otrzymamy zalezno§¢ dla linii Srubowej lewe]

ctgo/y = K5 — K —Kz} (5]
ctg Oc//3=K1 G — K,

dla limnii §tubowej prawe,]j
ctg oly — K K,,—KZ] 61

ctga/s= K, — K3 — Kgf

Jezeli przez K oznaczyé wspélezynnik korekeji kata zary-

su gwintu tarczy $ciernej, jako oznaczenie dla wszystkich przy-
padkéw, to otrzymamy

PIZy Pl e I = I
i BT R DR K=K — K
P e s T Ra =i R
dheu i et — R e
L. A
Opracowano wg artykutu M. P. Merpert —. O powy.sz'enii tocznosti
ir;Lrgc;t/g;vlenia i proizwoditielnosti rezbowych frez — Stanki i Instrumient,
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Zeszyt 12

Przeglad prasy technicznej

Zastosowanie panewek z przeciwciernego
zeliwa w obrabiarkach

W latach 1952 —- 1953 w zaktadach , Rostselmasz’’ przepro-
wadzono proby z zeliwnymj' panewkami do lozysk obrabiarek.
W tym celu wymieniono okolo 1000 brazowych panewek w lo-
zyskach obrabiarek na panewki z normalizowanego ciagliwego
zeliwa. perlityczno-ferrytycznego. Skiad zeliwa byl opracowany
w Rostowskim = Instytucie Budowy Maszyn Rolniczych, przy
wspotpracy z zaktadami ,,Rostselmasz‘

Celem préb bylo: 1) ustalenie wymagan co do optymalne;
struktury i twardoSci zeliwa przeciwciernego jako materialu na
panewki; 2) pordwnanie czasu pracy pamewek wykonanych z
przeciwciernego zeliwa ciagliwego i z brazu; 3) opracowanie
wykazu zespoléw obrotowych rézmych maszyn, jak obrabiarek,
maszyn kuziennych, pras itp,, w ktérych byfaby celowa zamia-
na fozysk z brazu na lozyska z zeliwa przeciwciernego; 4) opra-
cowanie instrukeji o stosowaniu przeciwciernego zeliwa ciagli-
wego zamiast brazu w lozyskach,

Wyniki préb przeprowadzonych w zakladach potwierdzily
badania laboratoryjne. Wykazaty one, ze obecno$é w strukturze
zeliwa perlitu réznych rodzajow (grubo-, §rednio- i drobnoplyt-
kowego), jak réwniez sorbitu, zapewnia wysokie przeciwcierne
wilasciwoscei zeliwa,

W zalaczonej tablicyl I podano czas pracy obrabiarek z pa-
newkami z przeciwciernego zeliwa ciagliwego do chwili prze-
prowadzenia kontroli. Kontrola ta wykazala, ze po tym czasie
panewki zeliwne byly w stanie zdatnym do dalszego uzytku. Po
rocznej pracy tylko 14 panewek wymagato wymiany, w tym 4
wskutek niedostatecznego smarowania i tylko 3 — wskutek za-
tarcia sie. Y

Analiza przyczyn przedwcezesnego zuzywania sie panewek
z perlityezno-ferrytycznego zeliwa ciggliwego wykazala, ze pa-
newki te powinny pracowaé¢ w warunkach pilynnego i poiptyn-
nego tarcia. Suche albo potsuche tarcie jest niedopuszczalne.

Stosunek twardoSci panewek do twardo$ci wspéipracujacych
z nimi waléw winien by¢ taki, aby réznica twardosci mie prze-
wyzszata 10 +— 12%

Nie mozna stosowac panewek z perlityczno-fefrytycznego ze-
liwa ciagliwego w tych tozyskach, w kférych konstrukeja lub
warunki pracy nie pozwalaja ma zabezpieczenie smaru i po-
wierzchni tracych przed zanieczyszczeniem piaskiem i kurzem.

Na podstawie préb w zaktadach stwierdzono, ze panewki
z perlityczno-ferrytycznego zeliwa ciggliwego moga byc stoso-
wane w réznego rodzaju obrabiarkach (pionowe i poziome wier-
tarki, pionowe i uniwersalne frezarki, poprzeczne s‘rugarki, réz-
ne typy tokarek, diutownice, rewolwerowki, szlifierki i inne),

maszynach kuziennych, prasach, mlynach kulowych, silnikach
elektrycznych, pompach odSrodkowych, suwnicach itd.

Jako wytyczna przy zamianie w obrabiarkach panewek z brg.
zu na panewki z przeciwciernego zeliwa ciagliwego nalezy przy-
ja¢, ze nacisk jednostkowy na nie nie moze przewyzszaé 46
kG/em?, a szybko$¢ obwodowa nie moze przewyzszaé 3 m/sek
Poza tym nalezy zachowaé¢ odpowiedni stosunek nacisku jed-
nostkowego do szybkosci obwodowej.

Jako odpowiednig strukture zeliwa uwaza sig 35 — 809

perlitu, poza tym ferryt bez ziarnistego cementytu i plytkowegy

grafitu. W. L

(Kand. m. n. doc. J. G. Liwszic i inz.
nostrojenia, nr 7/54, str. 48).

Zwigkszenie wytrzymatosci zmeczeniowej
przez polerowanie cieczq

Znaczna liczba uszkodzen sprezyn Srubowych w czasie pra-
¢ ) p

cy spowodowana jest zlym stanem powierzchni (powierzchnio-
we odweglenie, ryisy, szwy ciagle wzdluz calej sprezyny Ilub®

przerywane faldy na wewnetrznej stronie zwoju itp.).

Srutowanie zmniejsza co prawda nieréwnosci na powierzchai
sprezyn, jednakze przy matym skoku sprezyny $§rut nie moze

S. F. Frofow — Wiestnik Maszi-}

przenikng¢ do jej wnetrza i Srutowamnie nie daje nalezytych wy- |
nikow. Poza tym srutowanie czesto powoduje jedynie zakrycie

wgtlebien ; rys.

Obrébka powierzchniowa sprezyn powinna wumozliwiaé nie
tylko wygladzenie catej powierzchni drutu, lecz réwniez wywolaé

trwate naprezenia Sciskajace na powierzchni drutu, Naprezenia
te wplywaja powaznie na zmniejszenie spietrzen naprezen zmg:
czeniowych,

Duzo korzystniejsze wyniki mozna osiagnaé przez polero-
wanie sprezyn ciecza. DosSwiadezenia wykazaly, ze wiasSnie za
pomoca tej metody mozna uzyskaé w warstwie powierzchnio-
wej drutu tak pozadane naprezenia Sciskajace.
~ Polerowanie ciecza polega na skierowaniu mna sprezyng
strumienia wody zawierajacej zawiesing materiatu Sciernego,
tryskajacego z duza szybkoScia pod dzialaniem sprezonego po-
wietrza. Gléwna zaleta polerowania ciecza jest to, ze dziala-
nie materiatu Scierriego jest réwnomierne, a przy tym wymiary
czastek Scierniwa moga byé dowolnie mate.

Urzadzenie uzyte do polerowania ciecza przedstawiono na
rys. 1. Jak wida¢ z rysunku materiat Scierny i woda sa pompo:
wane specjalng pompa (dziatajaca sprezonym powietrzem) do
zbiornika gdrnego. Dzieki zastosowaniu odpowiednich urzg-
dzen (przegrody i jazy) koncentracje materiatu Sciernego mozna
zwigkszyé do 50% objetosci. Mieszanina Scierniwar i wody sply-

TABLICA I
4 C rac
: Tlos¢ | Zawartosc| — Twardos¢ Hp il
Rodzaj obrabiarki Umieszczenia panewek pane- perlitu o przepro-
wek | w zeliwie | panewek vl wadzenia
waléw kontroli
Prasa mimosérodowa Wal mimo$rodu 1 35 — 40 179 164 6400")
Nawijarka do sprezyn Kolo zebate wlaczajace 1 35 — 40 179 107 8000
75— 80, 221 101
i : 2 58480 221 101
Waé‘i:{l{zada(}g blachykotlowel i Krasnaia Reduktor (gérne i dolne, lewe i prawe panewki) 5 40 — 45 187 145 3800
40 — 45 187 145
45 — &0 174 ==
Oémiowrzecionowa gwinciarka do nakretek | Wrzeciono (gérne i dolne panewki) ' 13 40/ —'45 -|. 169 — 176 159 8800
Suwnica 5T Wal posuwu’ mostu 40— 45 | 167 — 179 e 7700
Toczak Wal prowadzacy reduktora (prawa i lewa pa- 75 — 85 | 200 — 212 174 4600
newka)
Prasa mimos$rodowa 50T Kablak 1 45 179 162 7200 |
Suwnica Zblocza (2 panewki i 8 wkladek) 10 75 — 80 | 201 — 207 | 128 — 166 6200
Tokarka Wizeciono (tylna i przednia panewka) 50 — 75 | 184 — 203 170 5200. |
Automat do speczania sworzni na goracc Ramie korbowodu 6 40 179 187 20004)
Walcarka do prostowania blach Wat reduktora (gérne, érednie i dolne wkiadki) 6 45 — 85 |174 — 183 — — 4200
—.239
Prasa mimosérodowa 100T' Kolo zamachowe (lewa i prawa panewka) 9 45 174 128 5200
Pneumatyczna zwornica Palec dZzwigni & 5 75 212 L — 3700 |
Wiertarka pionowa ,,Gera” Wrzeciono 8 80 200 — 3200
Prasa mimos$rodowa 50T Kolo zamachowe i stojak 4 458 bb i 1708170 =5 NS 4200
= 80—=190 — 229 =

) panewki zmienicno w zwiazku z planowanym kapitalnym remontem.
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wa nastepnie pod wiasnym ciezarem do dyszy pistoletu, gdzie
zostaje skierowana na obrabiany przedmiot za pomoca sprezo-
nego powietrza pod ci$nieniem 5,5 =+ 7 at.

Dysza jest skonstruowana w ten sposéb, ze mieszanina wody:
i materiatu Sciernego doznaje przyspieszenia w. strumieniu spre-
zonego powietrza dopiero’ W chwili, gdy opuszcza wylot dyszy.
Zapobiega to zuzyciu dyszy przez materiat $cierny. Na rys, 2
przedstawiono przekréj podiuzny pistoletu.

Jako materiat Scierny uzyto topiony korund (AlsOs), gdyz
okazat sie on odporniejszy na $cieranie od karborundu (wegli-
ka krzemu) mimo ze wlasnoSci Scierne korundu sa gorsze niz
weglika krzemu.

Wymiary czastek korundu moga zmieniaé sie od 1 do 250 wu.
Wazne jest, aby wielko$¢ ziaren byla jednakowa, Zawartosé
zbiornika wynosi ok. 42 litry’ wody i ok. 10 kg materiatu Scier-
nego.

Do badan uzyto sprezyny Srubowe pracujace na Sciskanie,
0 dfugoéci 38 mm, o 24 zwojach i zewnetrznej Srednicy spre-
zyny 9,25 mm. Sprezyny te byly wykonane z drutu o Srednicy
1,2 mm ciagnionego na zimno. Zawarto§¢ wegla wynosita
0,75 = 0,85%, manganu 0,5 - 0,7%. f

Rys. 8a przedstawia powierzchnie drutu przed gtadzeniem;
nieregilarnosei powierzehni na glebokosé wynosza do 0,0125 mm.
Na rys. 3b pokazamo te samg powierzchnie po obrébee za po-
moca polerowania ciecza.

doptyw_materiatu sciernego

doplyw powietrza
Al &
N

powielrze ] 3 %n S

reu ENNNENNANNN A ENARARRRNRRY

i 73[54 R2

Do polerowaniay sprezynge zamocowamng W sposéb uwidocz-
niony na rys. 4. Sprezyny obracaja sie dookola osi podiuznej
ponadto zas oscyluja podiuznie w obie strony celem zapewnie-
ia réwnomiernej obrobki materiatem $ciernym. ’W tym celu
twniez sprezyny zostaty po pewnym czasie obrécone o 1809.

Warunki polerowania bylty nastepujace: ciSnienie powietrza
5,4 at, szybko$¢ obrotu sprezyny dookola osi 600 obr/min, pod-
luzna oscylacja okoto 5 cmfsek, czas obrébki materialem Scier-
nym 2 min, grubo§¢ usunietej warstewki materialu z probk
0,025 mm, wymiary czastek materiatu Sciernego uzytych do ob-
rébki 125 i 177 a.

i)

dysza_pisloletu

silnik

P 73/54 R4

Rys. 4. *

Dla poréwnania wynikéw, inna partia (okolo 100 sztuk) spre-
zyn zostala poddana zwyklemu Srutowaniu za pomoca okragte-
go $rutu stalowego o $rednicy 0,625 + 0,75 mm. Czas trwania
Srutowania wynosit 20 min,

Do badan wytrzymato$ei zmeczeniowej sprezyn zbudowano
specjalny przyrzad pokazany na rys. 5. Jak wida¢. z rysunku
sprezyna jest zgieta w ten sposéb, ze tworzy tuk o znanym
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TABLICA I. Wzrost wytrzymaloSci zmeczeniowej sprezyn Srutowa-
nych i polerowanych ciecza w stosunku mo wytrzymalosSci sprezyn
surowych
Wzrost wy- | Wzrost trwa-
Rt oo trzymal.os’ci ) lodci dla d.ane'-
= zmeczeniowej | go naprezenia
w % w %
1) Drut niskiej jako§ci — $rutowany 25 100
2) Drut wysokiej jakosci — $rutowany 50 400
3) Drut niskiej jakoéci — polerowany
ciecza (177 p) | : 50 700
4) Drut niskiej jako$ci — polerowany
ciecza (125 ) 75 4.000

promieniu. Obrét sprezyny dookola osi podluznej wytwarza w
sprezynie maprezenia zginajace i skrecajace, ktorych wielko$é
moze by¢ zmieniana przez zmiang kata zgiecia sprezyny. Wyniki
préb podano w tabl. I. .

Na wynik polerowania ciecza decydujacyr wplyw maja naste-
pujace czynniki:

Wiadomosci SIMP

Krajowa Narada Techniczna w -sprawie oszczednosci stali i innych metali w przemysle

maszynowym

W duiach 8 i 9 pazdziernika br. odbyla si¢ w Warszawie Kra-
jowa Narada posSwiecona oszczedno$ci stali i innych metal:
w przemysle maszynowym. Narada zorganizowana zostata przez
SIMP przy wspoludziale PKPG i MPM. Wziglo w niej udzial po-
nad 500 technikow i finzynieréw reprezentujacych Centralne Bit -
ra Konstrukeyjne oraz biura konstrukeyjne i technologiczne, dzia-
ly gléwnych mechanikéw i aktyw inzynieryjno-techniczny po-
szezegolnych zakltadow przemystu- maszynowego. Obok przedsta-
wicieli zakladéw Ministerstwa Przemystu Maszynowego w nara-
dzie wzieli udzial liczni pracownicy zakladéw budowy maszyn
i przedsigbiorstw montazu konstrukeji stalowych Min. Gérnictwa,
Przemysiu Chemicznego, Kolei, Transportu Drogowego i Lotni-
czego, Budownictwa Przemystowego, Drobnego Przemystu, a tak-
ze przedstawiciele Min. Hutnictwa.

Celem narady bylo wytyczenie — zgodnie ze wskazaniam:
Il Zjazdu PZPR — konkretnych drég i Srodkéw poglebienia
osnezednosci metali w przemysle maszynowym, podsumowanie
osiggnie¢ i ujawnienie nie wykorzystanych rezerw, a takze usta-
lenie w oparciu o szerokie wdrozenie postepu technicznego dal-
szych mozliwosci i perspektyw najbardziej racjonalnego zuzycia
tworzyw i osiagniecia na tej drodze obnizki kosztéw wiasnych.

SIMP bedacy organizatorem Narady przygotowal i wydal dru-
kiem cenny materiat referatowy, zawierajacy naswietlenie najwaz-
niejszych zagadnien zwigzanych z problematyka oszczednoSci,
jak sprawa nowych metod obliczeni wytrzymatosciowych, zasto-
sowania 'tworzyw sztucznych, doboru wtasciwych materialéow, za-
stosowania stali o podwyzszonych wiasno$ciach wytrzymaloscio-
wych itd.

Obrady plename otworzyt wobszerny podstawowy referat min.
Lesza, zastepcy przewodniczacego PKPG. W referacie swym
min. Lesz, dajac wytyczne dla obrad, szeroko maswietlit najwaz-
niejsze problemy woszczedno$ci, wskazal ma konieczno$é rozsze-
rzenia udzialu obrébki plastycznej w technologii budowy maszyn,
koniecznos¢ szerokiego wdrozenia spawania i metalizacji, racjo-
nalnego stosowania tworzyw sztucznych w celu zastapienia nimi
w pierwszym rzedzie metali kolorowych i stali stopowych w bu-
dowie urzadzen i aparatury chemicznej. Min Lesz podkreslit row-
niez konieczno$¢ Scistego i konkretnego formulowania postulatéw
i wnioskéw, ktére umozliwilyby ich szybka realizacje poprzez
plany i akty normatywne regulujace poszczegdlne zagadnienia.
Waznym zagadnieniem walki o oszczednos¢ i postep techniki
jest — jak podkresla moweca — walka z wszelkimi przejawami
konserwatyzmu i rutyniarstwa majacymi jeszcze miejsce 1 nas.

Dyskusja na obradach plenarnych objeta szereg najistotniej-
szych i najpilniejszych spraw zwiazanych z oszczedno$cig metali.
Obszerng dyskusje ii ozywiona wymiane zdan pomiedzy hutnikami
1 mechanikami wywolata sprawa jakosci i terminowo$ci dostaw
hutniczych. Przecigganie i op6znianie dostaw materialéw hutni-
czych stanowi jedna z istotnych przyczyn marnotrawstwa ma-
terialdw. Zaklady czesto z tego powodu stosuja przypadkowe
i niedostosowane do wymagan materialy, zwiekszajac w ten
sposob zuzyeie, podnoszac pracochtonnos$é i zwiekszajac koszty.
Wielu dyskutantow podnosi sprawy nadmiernych naddatkéw
odku¢ i odlewéw, nadmiernych naddatkéw plusowych materia-

i lechnologicznej wykorzystanie materiatéw, to jednakowoz ogrom: =

jako$¢ materialow hutniczych, poziom opracowari technologiczmnycl

a) czas polerowania sprezyn,

b) jednorodno$¢ catej powierzchni sprezyn, :

c) uzyskanie wilasciwej koncentracji materiatu . Sciernego,

Nalezy zauwazyé, ze proces polerowania ciecza wywolujel
znaczne naprezenia Sciskajace w warstwie powierzchniowej ob-
rabianej czeSci. Na przykiad polerowany arkusz blachy zwijall
sie do wnetrza strony polerowanej. Wplyw ten podobnie jak Sru-§
towanie jest korzystny jesli chodzi o wytrzymato$¢ zmeczeniows,
Naprezenia te wynosity do 1600 kG/mm2. v

Jedli chodzi o grubo$¢ uzytego materiatu $ciernego to jak¥
wida¢ z tablicy I mniejsze ziarno daje lepsze wymiki choil
zwigksza czas obrébki. Natomiast ilo§¢ metalu usunietego z ob-
powierzchni wzrastata proporcjonalnie ze wzrostem§
grubosci ziarna. Jednakze przy wzroScie ziama ponad 125 y
ilos¢ metalu zdjetego z powierzchni zaczyna ~sie zmniejszac |
Powodem tego jest zmniejszenie koncentracji materiatu Scier &
nego na skutek spadku sprawnosci pompy, tloczacej ciezszyl
material Scierny z woda. :

rabianej

M. Ch.
(;,Machinery” 4.XII1.1953)

léw walcowanych, licznych wodchylen od wymagan technicznych
itd. Wiele gatunkéw stali nie posiada okre$lonlych warunkow
obrébki cieplnej. Krytykowany jest obowiazujacy program
walcowania, nie obejmujacy cienkich grubosci Scian profili walco-
wanych itd. Wystapienie kolegéw z hutnictwa wskazuje na liczne
przypadki niewlasciwego zamawiania materialéw hutniczych nie-
zgodnych z normami, nie uwarunkowane niczym zamawianie
specjalnych ( trudnych wymiaréw, $tawianie wygérowanych wy-
magan odnos$nie jakosci itd.

Liczni dyskutanci podnosza sprawe tworzyw sztucznych, stali
zastepczych i metali kolorowych. Powazna przeszkoda w ich ra-
cjonalnym stosowaniu jest brak ustalonych jednoznacznie wla-
snosci fizykomechanicznych, brak zalecen typowego zastosowania
tych czy innych tworzyw, a takze brak dostatecznych i wiarogod-
nych informacji odnosnie mozliwosci ich dostaw z produkeji kra-
jowej i importu. Uregulowanie tej sprawy zaréwno od stronyk
technicznej, jak i odnosnie mozliwosci i terminéw dostaw pozwo-
litoby biurom konstrukeyjnym na znacznie bardziej systematycz &
na i racjonalng prace w kierunkt stosowania tworzyw sztucznych @
i stali zastepczych, co jest szczegdlnie wazne z uwagi na znaczne |
wyprzedzenie wykonawstwa przez opracowania konstrukeyjne. To
samo zreszta dotyczy i zeliwa sferoidalnego i specjalnego, ktére
z ‘tychze samych powodéw: jest jeszcze niedostatecznie i nie zaw-
sze racjonalnie stosowane. Dyskusja wykazala rowniez, ze szereg
osiagnie¢ poszezegdlnych przemysiow i zakiadéw nie jest dosta:
tecznie popularyzowanych i przenoszonych na pozostale galezie
przemystu maszynowego. Dotyczy do doSwiadczen przemysl ]
obrabiarkowego w dziedzinie nowych racjonalnych metod obli-[
czen, stosowania tulei i tozysk bimetalicznych; doswiadczen prze:
mystu obrabiarkowego i motoryzacyjnego w dziedzinie zastepo -
wania stali wysokostopowych stalami niskostopowymi i wegli-
stymi; doswiadczen przemyslu taboru kolejowego w dziedzinie |
racjonalnych wykrojow blach i stosowania stali o podwyzszong
wytrzymalosei. W dyskusji podniesiono réwniez liczne przykiady
oszczednoSci uzyskiwane dzieki zastosowaniu spawania i obrébki
plastycznej i konieczno$é powaznego rozszerzenia spawania, Ki-
cia matrycowego i tloczenia oraz wskazano na istniejace w fg ©
dziedzinie trudnosci zaréwno po linii wyposazenia w maszyny
i trzadzenia, jak i po linii kadrowej, w dziedzinie szkolenia inzy-
nieréw, technologéw, konstruktorow i robotnikow. f

Dyskusja w pelni potwierdzila, ze aczkolwiek decydujaca rolt *
w poglebieniu oszczednosei odgrywa opracowanie konstrukeyjne |
okres$lajace w duzej mierze, tak od strony konstrukeyjnej jak:

na role w racjonalnym zuzyciu odgrywaja pozostale czynniki

i stopien uwzglednienia w nich przodujacych metod technologicz =
nych eliminacja brakéw oraz wykorzystanie odpadow itd. il

Dyskusje charakteryzowalo i korzystnie wyréznialo od wiell ™
dyskusji ma nodobnych naradach i konferencjach to, ze przy Wi
sokim poziomie technicznym potralila wyciagna¢ na éwiqtlo f
dzienne wiele codziennych trudnosci i ktopotéw, z ktérych kazdé™
w oderwaniu moze niewiele ,,wazy'* w problemie oszczednosci, a]‘f it
w sumie daje ogromne zrédio poglebienia oszezednosei. Konkret s
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nos¢ stawianych zagadnieri pozwolita wiele z nich wykorzystaé
w postulatach i wnioskach narady.

Rozwinigciem i poglebieniem dyskusji plenarnych byly obrady
w poszezegolnych sekcjach branzowych, ktére koncentrowaly sie
glownie na konkretnych zagadnieniach dotyczacych poszczegol-
aych branz z uwzglednieniem ich specyliki. W sekcjach branzo-

-8 wych: budowy okretéw i taboru kolejowego, przemystu motory-
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| wysuneta wnioski

zacyjnego, obrabiarkowego i narzedziowego, budowy aparatury
chemicznej, odlewniczo-kuziennej i konstrukeji stalowych szczego-
lowo przedyskutowano rezerwy dotyczace komstrukeji, technolo-
gii, organizacji produkeji, odbioréw, centralnych krajalni oraz
omowiono najwazniejsze, decydujace o poglebieniu oszczednossi
w danych branzach kierunki postepu techniki.

Wnioski i najwazniejsze momenty poruszone w obradach sek-
eyjnych zostaly przeniesione na zakoriczenie obrad plenarnych
w formie sprawozdan przewodniczacych sekeji branzowych. Ogé-
lem w obradach sekcyjnych zgloszono ponad 120 wnioskéw doty-
czacych poglebienia oszczednosci metali i obejmujacych postulaty
natury technicznej, organizacyjnej, porzadkowej, dotyczacej sa-
mego przemysiu maszynowego, postulaty w stosunku do produ-
centow tworzyw konstrukeyjnych huinictwa, a takze w stosunku
do przemyslu chemicznego i przemystu materiatéw budowlanych,
oraz wnioski natury ogdlnej dotyczace uregulowania okreslonych
zagadnien na szczeblu ministerstw i PKPG. -

Zgloszone przez komisje wnioskowa postanowienia Narady

| obejmrja og6lnie 35 wnioskow, ktére mozna podzieli¢ na 5 grup:

Grupa pierwsza to gléwnie postulaty pod adresem hutnictwa.
Obejmuje ona wnioski dotyczace zapewnienia terminowos$ci i wy-
sokiej jakoSci dostaw materialéw walcowanych, odkuc i odlewow,
zmniejszenia naddatkéw odkuc i odlewow i obnizenia plusowych
odchytek od nominalnych wymiaréw materiatléw walcowanych,
a takze rozszerzenia programu walcowania o profile cienkoscien-
ne. SciSle zwigzany z powyzszym jest postulat majacy na celu
wzmocnienie bodzcow w Kkierunku usztywnienia warunkéw do-
staw, przez wprowadzenie rozliczen pomiedzy dostawcami i od-
biorcami dla materiatéw walcowanych, odku¢ i odlewéw nie we-
dlug faktycznych ciezaréw, a cigzaréw katalogowych lub wedltg
obliczeniowych na podstawie rysunkéw wykonawczych. Do tej
grupy zaliczy¢ nalezy rowniez wnioski dotyczace rozszerzenia
produkeji stali konstrukeyjnych o podwyzszonych wlasnoseiach
wytrzymato$ciowych, materiatlow platerowanych blach i rur, ze-
liva sferoidalnego i specjalnego oraz materialéw ciagnionych.

Druga grupa wnioskéw dotyczy tworzyw zamiennych. Narada
dotyczace rozszerzenia produkcji tworzyw
sztucznych winiduru, faolitu, karbatu, wyrobdow technicznych
z kamionki, szkta i bazaltu, ktérych technologia wytwarzania
jest juz opanowana w kraju i dostepne sa zrédta surowcowe
badz z materialéw krajowych, badz importowanych.

Trzecia i czwarta grupa wnioskéw dotyezy konstrukeji, dobo-
ru materialéw, unowoczesnienia technologii do nich i zastosowa-
nia nowych tworzyw. Narada wezwata do rewizji dotychczaso-
wych metod obliczen wytrzymatosciowych, zmniejszenia wspol-
ezynnikow bezpieczenistwa i pelnego wykorzystania w oblicze-
niach fizyko-mechanicznych wiasnosci tworzyw. Wnioski dothy-
(zg oparcia si¢ w metodach obliczen na dos$wiadczeniach ra-
dzieckich, a takze maszego przemystu obrabiarkowego. W dzie-
dzinie wlasciwego doboru tworzyw wnioski ida w kierunku sze-
rokiego zastapienia stali wysokostopowych i specjalnych oraz me-
lali kolorowych zeliwem sferoidalnym, specjalnym, dostepnymi
tworzywami sztucznymi, stala niskostopowa i weglista przy pel-
ym i majbardziej racjonalnym wykorzystaniu wtasnosci stoso-
Wanych tworzyw zamiennych.

Wazne i bezpo$rednio zwiazane z powyzszymi postulatami
byly wnioski dotyczace jednoznacznego ustalenia w normach
| gwarantowania wlasnosci fizyko-mechanicznych produkowa-
nych tworzyw, a takze rozszerzenie charakterystyk zwilaszcza
stali o dane wytrzymato$ci zmeczeniowej, wiasnosci w wysokich
I niskich temperaturach, co pozwoli konstruktorom na najracjo-
nalniejszy dobor tworzyw w zaleznosci od warunkéw uzytkowa-

nia, a takze na zastosowanie w obliczeniach minimalnych, tech-
nicznie uzasadnionych wspétezynnikéw bezpieczenstwa. W zwiaz-
ku z tym Narada zaproponowala jak najszybsze wydanie kata-
logow stali, metali niezelaznych i tworzyw niemetalicznych sto-
sowanych w budowie maszyn, zawierajacych ich szczegélowe
charakterystyki, normy, warunki odbiorcze i zalecenia odnos$nie
stosowania.

W dziedzinie doboru technologii wnioski skoncentrowane by-
ty gléwnie w kierunku rozszerzenia postepowych metod obrébki
plastycznej, kucia matrycowego, wyplywowego, dottaczania, pra-
sowania w matrycach na zimno, kucia na kuzniarkach, upo-
wszechnienia spawania zamiast lutowania, wprowadzenia kon-
strukeji tloczono- i lanospawanych, rozszerzenia hartowania po-
wierzchniowego, a takze rozszerzenia produkeji odlewéw kokilo-
wych, wtryskowych i odsrodkowych.

Oddzielna grupa wnioskéw majaca na celu stworzenie wias-
ciwych warunkéw materialno-technicznych dotyczyla rozszerze-
nia produkeji pras i miotéw, urzadzen i aparatury spawalniczej,
urzadzen do hartowania dndukcyjnego i plomieniowego, a takze
uwzgiednienia rozszerzenia udzialu obrobki plastycznej w pla-
nach rozbudowy zakladéw przemysiu maszynowego. W tej gru-
pie wnioskéw zgloszono takze postulaty dotyczace racjonalnego
przygotowania i ciecia materialow, orgamizacji centralnych kra-
jalni i wykorzystania odpadow.

Ostatnia grupa wnioskéw dotyczyta giéwnie zagadnien orga-
nizacyjnych i obejmowata wnioski w dziedzinie uporzadkowania
gospodarki materialowej, norm zuzycia, poglebienia prac nor-
malizacyjnych w dziedzinie oszczednosci materialowych itd.
W tej grupie wnioskéw znalazt si¢ takze postulat systematyczne-
go wydawania oficjalnych biuletynéw informacyjnych zawieraja-
cych szezegétowe dane o mozliwosciach dostaw i terminach uru-
chomienia czy rozszerzenia produkcji tworzyw sztucznych, stali
zastepezych, oszezednoSciowlych stopow itd. Na ich podstawie
konstruktorzy uzyskaja orientacje odnosnie realnych mozliwosei
stosowania tworzyw zamiennych. Zamykaja wreszcie wnioski po-
stulaty pod adresem SIMP i k6t zakladowych SIMP dotyczgce
organizacji narad i konferencji zaktadowych, wspétudziatu w or-
ganizowaniu wspélzawodnictwa i racjonalizacji w dziedzinie po-
glebienia oszczedno$ci materiatowych a takze organizacji szko-
lenia konstruktoréw (i technologéw.

Wrnioski Narady — jak podkreslit min. Lesz w podsumowa-
niu i wiceminister Dymidowski w zamknigciu obrad — zostang
przedstawione w PKPG i odnos$nych ministerstwach dla jak naj-
szybszej ich realizacji, badz w drodze odpowiednich aktow nor-
matywnych, badZ dla uwzglednienia bezposrednio w planach pro-
dukeji i postepu techniki zainteresowanych resortow.

Narada zakorniczyta swe obrady, wiele spraw wyjasniono, wie-
le drég wytyczono, podzielono sie wieloma doSwiadczeniami,
wskiazano na wiele rezerw i mozliwosci. Narada osiagnie jednak
swoj zamierzony cel, gdy wnioski i zalecenia dotra do biur kon-
strukeyjnych i fechnologicznych i przeksztaica si¢ w zywa kon-
kretna tresé¢ w toku opracowania komstrukcji i technologii, w to-
ku konkretnego wykonania maszyn i czesci w halach fabrycz-
nych.

Przeniesienie obrad Narady w teren, dotarcie z nimi do biur
konstrukeyjnych i zaktadéw — to w tej chwili najwazniejsze za-
danie SIMP-u. Praca kot terenowych i zaktadowych SIMP sku-
piajacych personel inzynieryjno-techniczny przemystu maszyno-
wego zadecyduje o sukeesie Narady, o wcieleniu w zycie jej za-
lecenn i wmioskéw, o dalszym poglebieniu oszczednosci mietali
W naszym przemysle. ;

Na marginesie Narady nalezy wspomnie¢ o zorganizowaiej
w NOT przez MPM wystawie obrazujacej mozliwoSci i rezerwy
w poglebieniu oszczedno$ci materialowych. Umiejetnie i celowo
dobrane eksponaty i plansze w doskonaly sposéb ilustrowaly
problematyke obrad i stanowily doskonale jej uzupelnienie. Or-
ganizatorom wystawy, zwlaszcza kol. Tarczyriskiemu nalezy sig
zastuzone uznanie za umiejetny dobdr eksponatow i staranne
przygotowanie calosci wystawy.

—
—

TERMINARZ TECHNIKA NA ROK 1955 w 13 mutacjach dla nastepujacych

branz: Budownictwo i Technika Sanitarna, Chemia, Elekiryka, Geodezja i Wod-

na Melioracja, Gérnictwo, Hutnictwo i

Odlewnictwo, Komunikacja, Leénictwo

i Drzewnictwo, Mechanika, Papiernictwo i Poligrafia, Przemyst Spozywczy,
Rolnictwo oraz Wiékiennictwo, jest do nabycia poczqwszy od dnia 20.XII. br.
we wszystkich Oddziatach Naczelnej Organizacji Techniczne;.
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Kazimierz Zembrzuski — PAROWOZY, TOM 1. — TEORIA RUCHU PO-
CIAGU. PALENISKA. Format BS5, stron 258, rysunkéw 189, tablic 36. Pan-
stwowe Wydawnictwo Naukowe, Warszawa, 1954. Cena zt 21.50.

Autor podnosi w przedmowie co nastepuje:

. Ukazujacy sie obecnie tom pierwszy pracy zawiera szereg mysli,
rozumowari, metod obliczeniowych i opinii oryginalnych, dotychczas nie-
publikowanych, kidore znawca przedmiotu i jego literatury  znajdzie
w kazdym rozdziale bez trudnosci. Mam nadzieje, Ze te nowe mysli sta-
ng sie wkrotce witasnoScia catej spoteczno$ci inzynierskiej, zajmujqcej
sie parowozami.

Od czasu kiedy de Pambour i Redtenbacher dali poczatki teocii pa-
rowozow minelo juz przeszlo sto lat poglebiania tej teorii, przede wszyst-
kim na podstawie wynikéw licznych, Scistych doSwiadczen i w zwiazku
z rozwojem budowy parowozow. Mimo to tworzenie nowych tez oSwie-
tlajaeych prace parowozu i nowych metod obliczeniowych jest mozliwe
i moze by¢ cenne, jeSli tezy te i metody oparte na wnikliwych spostrze-
zeniach w ruchu i na wynikach S$cistych doSwiadczen, odzwierciedlaja
tzeczywisto$¢ lepiej niz dotychczasowe.

Czy ,nowe mysli‘‘ Autora odpowiadaja temu warunkowi i czy jego
wyzej przytoczona samokrytyka jest stuszna, oméwie na kilku przykta-
dach. ;

1. Ze sposobu dziatania dmuchawy Autor wyciaga nastepujacy wnio-
sek (str. 38): Rownowaga pracy kotta i silnika ,,istnieje fylko w waskim
przedziale natezeri rusztu, a teoretycznie — przy jednym tylko natezeniu
rusztu. Ponizej i powyzZej tego przedziatu réwnowaga pracy kotla i sil-
nika ulega zachwianiu‘*.

Teza ta jest sprzeczna z teoria uwzgledniajaca nie tylko dziatanie
dmuchawy, lecz takze zasilanie kotta woda i paliwem, a przede wszystkim
jest sprzeczna z wynikami do$wiadczen. Na stanowiskach dynamometrycz-
nych badane sa parowozy w duzych seriach doSwiadczen. Kazde do-
Swiadczenie jest wykonywane przy innym natezeniu rusztu bez zachwia-
nia réwnowagi cieplnej nawet w ciggu kilku godzin trwania do$wiad-
czenia.

Zmniejszanie sie ciagu powietrza z wzrostem natezenia
woduje tylko zmniejszanie sie¢ sprawnos$ci kotla,
nowagi cieplnej.

2. Autor zaleca (str. 111 i d.), aby pociag biegt z mozliwie niezmienna
szybkoScia, a wiec z tym wieksza moca, im wigksze jest wzniesienie.

Najkrotszy czas jazdy osiaga sie, gdy poza spadkami, na ktérych
szybko$¢ jest ograniczona hamowo$cia hamulcéw, pociag biegnie na gra-
nicy stanéw pracy, a wiec z tym mniejsza szybkoScia, im wieksza jest
pochylo$¢ wzniesienia i na tej zasadzie opiera si¢ projektowanie paro-
wozu. Gdy za$§ przy danym czasie jazdy parowé6z nie jest w peini ob-
ciazony, tj. gdy lekki pociag jest prowadzony przez ciezki parowoz,
wowczas doSwiadezony maszynista prowadzi pociag tak, aby rozchéd pa-
liwa byi mozliwie maly. Na ogo6l nie osiaga sie tego przy miezmiennej

rusztu po-
a nie zachwianie row-

szybkoéci. Przy matym obciazeniu stan pracy parowozu na poziomej i ma-
tych wzniesieniach moze wymaga¢ napelnienia ponizej granicy, przy
térej parow6z biegnie niespokojnie i konieczne jest. diawienie pary.
‘O tej waznej sprawie nie ma wzmianki w podreczniku.

Twierdzenie Autora, ze utrzymanie niezmiennej szybkoSci stosuja juz
- od szeregu lat ,,fe przedsiebiorsiwa kolejowe, kidére stosujqg w ruchu 0so-
bowym, pospiesznym wysokie szybkoSci Srednie“, nie odpowiada rzeczy-
wisto$ci. Nie potwierdza tej wypowiedzi Autora ani podany przez niego
wykres szybkoSci pociagu. francuskiego, zaczerpniety z ksiazki Chapelona
,,La locomotive a vapour' z 1938 r., a jeszcze mniej zawarte w Adrugim
" wydaniu tej ksigzki z 1952 r. wykresy szybkosci pociagdéw ekspresowych
roznych krajéw. Gdyby w tych pociagach stosowana byla zasada Autora,
nie osiagnelyby swego celu, tj. mozliwie krétkiego czasu jazdy.

3. OkreSlenie ciezaru napednego Autor opiera na empirycznym wzo-
rze uzalezniajacym ciezar parowozu w stanie roboczym od mocy paro-
wozul potrzebnej do osiagnigcia danej szybkoééi na danym wzniesieniu
w ruchu ustalonym (str. 117). Moc te Autor okreSla z sily pociagowej
na granicy przyczepnosci i z tej mocy okresla potrzebng wydajnos¢ kotla
(p. przyktad na str. 122).

Réznice stanu pracy przyjmowanego dotychczas przy okreslaniu wy-
dajno$ci kotla, a stanu pracy przyjetego do tego celu przez Autora ob-
jasnia rys. 1. Linia 1—2 przedstawia granice stanéw pracy ze wzgledu
na przyczepno$¢, a linia 2—3 granice te ze wzgledu na wydajnosé kotla.

W zadaniach trakeyjnych jest podawana szybko$¢, jaka dany pociag ma
osiggna¢ -w ruchu ustalonym na danym wzniesieniu, tj. najwigksza szyb.
koS¢ osiagalng na tym wzniesieniu przy trwatej pracy kotta. Ten stan
pracy lezy na kotlowej gramicy stanéw pracy, a wiec odpowiada mu na
rysunku punkt 4. Autor za$ proponuje, aby w zadaniach trakeyjnych
przyjmowa¢ stan pracy lezacy mna granicy przyczepnosSci, ktéremu od-
powiada punkt 2. Autor zaleca to z tego powodu, ze do tego stanu pracy
odnosi si¢ metoda Autora okreSlania ciezaru napednego i wydajnosci
kotta. Choé¢ ruchowca ustalajacego zadanie trakcyjne nie interesuje ten
stan pracy, to jednak w celu mozno$ci zastosowania metody Autora po-
winien przyja¢ predkosSc V, i wzniesienie i, odpowiadajace temu stanowi
pracy. Autor pisze (str. 110 i 111):

., Nasuwa sie pytanie, jak przedsiebiorsiwo kolejowe =zamierzajace bu-
dowaé parowéz powinno okreslac V, i iy,. OdpowiedZ nie nastrecza trud-
nosci, poniewaz przedsiebiorstwo kolejowe zna eksploatowane przez sie-
bie parowozy oraz predko$ci V, i wzniesienia i, dla stosowanych cieza-
row sktadéw wagonowych i mozZe te znane materialy zastosowac.
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Z tego wynika, ze juz przy ustalaniu zadania trakcyjnego dla no-
wego parowozu trzeba uwzgledni¢ mozno$¢ zastosowania metody Auto-
ra i okreSla¢ zawita droge predkoSci V, posiadanych parowozéw. Dodam,
ze predkosé V,, parowozéw poSpiesznych dochodzi do okolo 50 km/h,
a parowozow towarowych jest znacznie mniejsza.

Na str. 109 Autor podnosi, ze gléwna wada dotychczasowego sposobu
,ujmowania zadar przewozowych jest brak wymagari co do Sredniej pred-
koSci pociqgu przy wskazanej odlegtosci zatrzymarn, co pozba’“za kon-
struktora znajomosci przecietnych warunkéw pracy parowozu’’.

Za$ na str. 110 Autor podnosi, ze zadane wartosci V,, iz, decyduja
o réwnomierno$ci jazdy pociggu na okreSlonej linii przy wymaganej
predkosci $redniej lub tez o szybkobiezno$ci parowozu.

Zdawaloby sie zatem, ze Autor w swym rozwiazywaniu zadan przewo-
zowych powyzsza wade dotychczasowego sposobu usunie i utrzyma za-
lecony przez siebie warunek mozliwie niezmiennej predkoSci poza okre-
sem rozpedu i przed okresem hamowania. Jednak w przykladzie (str. 121)
Autor przyjmuje V, = 50 km/h dla jazdy na wzniesieniu, a predko$¢ Sred-
nig V, = 90 kmjfh, a wigc odchodzi od swego warunku réwnomierne
jazdy, a przy tym nie sprawdza czy predko$¢ V, da si¢ osiagnac.

4. W przedmowie Autor podnosi: Rozdziat 4 jest proba naswietlenia waz,
nego zagadnienia, a mianowicie ustalania wielkosci wyjsciowych do. pro-
jektowania parowozu. Ostateczne opracowanie tego zagadnienia wymagt
przeprowadzenia szeregu doSwiadczeri i z tego powodu bylem zmuszony
potraktowaé je na razie stosunkowo ogélnie*.

Moje uwagi charakteryzuja dostatecznie te probe, a dodam pytanie
czy stuszne jest podawanie w podreczniku szkolnym metod obliczenio-
wych wymagajacych do ostatecznego opracowania jeszcze szeregu dogwiad-
czefi. Wszak metody te maja juz obecnie stuzy¢ studentom Autora i Wi
szkolonym przez niego inzynierom jako narzedzie pracy. !
dotyczacych rozwazan teoretycznych.
kotléw parowozowych jest po-

Poprzestaje na tych uwagach
Czes¢ konstrukeyjna obejmujaca stojaki
prawna 1 wyczerpujaca.
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Ksiazki nadestane

Czeslaw Mikulski — KOTLY PAROWE (WYTWORNICE PA-
RY) — Wydanie drugie. Format A5, stron 480, rysunkéw 271,
tablic 29, Panstwowe Wydawnictwo Naukowe, Warszawa, 1954.
Cena zl 28.— :

Ksiazka zawierar dwanaScie dzialdw: I, Podstawy teoretycz-
ne, 1I. Rodzaje palenisk — Paleniska kotléw parowych, III
Typy kottéw parowyeh, IV. Dodatkowe powierzchnie ogrzewal-
ne, V. Urzadzenia uzupetniajace kottéw, VI. Sprzet kotla i przy-
rzady kontrolujace, VII. Urzadzenia pomocnicze w kotlowni,
VIIL. Obliczanie wytrzymatosci kotléw, IX. Przepisy kotlowe,
X. Obliczenia cieplne, XI. Badanie kotiéw parowych 4 XII. Ty-
powe uszkodzenia kotldw i przyczyny tych uszkodzen.

Ksiazka przeznaczona jest zaréwno dla konstruktoréw, jak

i dla uzytkownikow kotlow parowych.
Kazimierz Zembrzuski — PAROWOZY. TOM 1. — TEORIA RU-
CHU POCIAGU. PALENISKA, Format B5, stron 258, rysunkéw
189, tablic 36. Panstwowe Wydawnictwo Naukowe, Warszawa,
1954.: Cena zt 21.50.

Ksiazka niniejsza jest pierwsza czgScia obszernej pracy,
ktéra obejmie rozszerzong tres¢ wykiadéw Autora: budowy pa-
rowozOw, teorii ruchu pociagu i dynamiki parowozdow, wygla-
szanych przez szereg lat na studium magisterskim w Politech-
nice Warszawskiej i czeSciowo w ciagu trzech lat — w Poli-
technice Lodzkiej,

W tomie pierwszym pracy, po krétkim wstepie, w kiérym
czytelnik rozpoczynajacy studia ofrzymuje niezbedne wiado-
mosci wprowadzajace,  nastepuje rozdziat 2 — Parowéz jako
czlon silnikowy pociagu. Zadaniem tego rozdzialu jest stosun-
kowo ogolne przedstawienie caloksztaltu pracy parowozu prowa-
dzacego pociag, dajace czytelnikowi mozno$¢ poznania powig-
zan poszczegolnych zagadnien, co powinno ulatwi¢ péZniej-
sze obszerne ich studiowanie. Rozdziat 3 — Elementy teorii
ruchu pociaggu — zawiera krétko ujete wiadomosci o oporach ru-
chu i jezdzie pociagu na linii kolejowej, ktére powinien znaé
nie tylko uzytkownik ze stuzby mechanicznej i ze stuzby ru-
chu, lecz réwniez konstruktor wspolczesnego parowozu. Zagad-
nien‘a rozdziatu 3 lacza si¢ bowiem w duzym stopniu z zagad-
nieniem  doborn najkorzystniejszej charakterystyki parowozu
projektowanego dla okreslonych zadan przewozowych, jak row-
niez z licznymi zagadnieniami z dziedziny uzytkowania paro-
woz6w. Rozdziat 4 jest proba naSwietlenia waznego zagadnie-
nia, a mianowicie ustalenia wielkoSci wyjsciowych do projekto-
wania parowozu, Ostateczne opracowanie tego zagadnienia wy-
maga przeprowadzenia szeregu do$wiadczen i z tego powodu
Autor byl zmuszony potraktowaé je na razie stosunkowo o0gol-

=

nie. Rozdzial 5 zawiera ogdlny opis kotléw parowozowych, a
nastepnie obszerne wiadomosci o weglu jako paliwie ‘do paro-
woz6w i1 o jego spalaniu oraz o obliczaniu palenisk i projek-
towaniu  stojakéw kotléw parowozowych. Wiadomosci o we-
glu i jego spalaniu sa przy tym uzupelnieniem wiadomosSci
podawanych w wykladach i podrecznikach termodynamiki i go-
spodarki cieplnej, niezbednym w przypadku kotlow parowozo-
zlowych z racji osobliwych warunkéw pracy palenisk tych ko-
tiow.

Mgr in2. Jerzy Lutostawski — PROCES WYPELNIANIA FOR-
MY I KRZEPNIECIA METALU, Format A5, stron 87, rys. 7, -
tablic 12. PWT, Warszawa, 1954, Cena zt 6.—

W pracy oméwiono procesy zachodzace podczas wypelnia-
nia formy odlewniczej cieklym metalem oraz podczas krzepnie-
cia i stygniecia odlewu. Usystematyzowano i podano w stresz-
czenit wyniki dotychczas przeprowadzonych wazniejszych ba-
dafi i prac maukowych, zmierzajacych do wykrycia zaleznosci
okreslajacych przebieg tych proceséw. Ponadto wskazano moz-
liwosci wykorzystaniaw wykrytych zaleznoSci.

Praca przeznaczona jest dla inzynieréw-odlewnikow zajmu-
jacych sie zagadnieniami technologii formy.

Mgr Roman Garlicki — ORGANIZACJA 1 DZIALALNOSC
St.UzB BHP, Format B6, stron 52. PWT, Warszawa, 1954. Ce-
na zt 2,50.

W broszurze oméwiono na podstawie Uchwaly Prezydium
Rzadu z 1.VIIL.1953 obowiazki personelu kierowniczego za-
ktadéw pracy i zakres dziaiania inzynieryjno-technicznej stuzby
bhp. W powiazaniu z dzialalnocig sluzby bhp w zakladzie
pracy oméwiono zadania siuzby bhp w jednostkach madrzed-
nych administracji gospodarczej, zadania zwigzkow zawodowych,
zadania przemyslowej stuzby zdrowia i pafstwowej inspekcji

racy.

: B}i'oszura przeznaczona jest dla wyktadowcéw kursow szko-
leniowych bhp, personelu stuzby bhp oraz personelu inzynie-
ryjno-technicznego. Moze by¢ réwniez = pomocna dla stucha-
cz6w kurséw szkoleniowych bhp.

Praca zbiorowa pod redakeja prof. S. N. KoZewnikowa — ELE-
MENTY MECHANIZMOW. Format B5, stron 544, rys. 2512.
Cena zl 59.—

Ksiazka . zawiera rysunki, opisy i wzory obliczen ponad
9500 mechanizmow stosowanyeq we wszystkich dziedzinach
techniki. Praca przeznaczona jest dla konstruktorow, moze jed-
nak sluzyé réwniez jako pomoc do nauki dia studentow wy-
dziatéw mechanicznych wyzszych uczelni technicznych.

Wyniki konkursu

zorganizowanzgo przez NOT i Komitet do Spraw Radicfonii

., Polskie Radio* na najlepszy opis pracy stowarzyszeniowego kofa

zaktadowego NOT

W dniu 1 wrze$nia 1954 r. mastapilo rozstrzygniecie ogloszo-
nego w grudniu ubieglego roku konkursu na najiepszy opis pra-
cy stowarzyszeniowego kota zakiadowego NOT. Celem konkursu
byla propaganda akcji orgamizowania stowarzyszeniowych kol
zakladowych i zebranie materialu dla ustalenia metod i zakresu
pracy tych kal. Na konkurs nadestano 55 prac. ,

Nagrody pierwszej nie przyznano zadnej z prac, azeby jednak
nie uszezupli¢ sumy ogélnej przeznaczonej na nagrody, ufundo-
wano dodatkowo jedna magrode druga, dwie trzecie i dwie czwar-
te. W ten sposéb powiekszono ilos¢ nagréd do 30, nie przekra-
czajgc jednak planowanego funduszu nagréd w sumie 25.000 zlo-
tych.

@zl ey n aloirold iy d s iieiie Do
[ rzyznamo:

1) Maciejowi Mischke, Wiodzimierzowi Rajowi i Juliuszowi Treu-
tlerowi za prace dot. ogélnobranzowego kota NOT przy Biu-
rze Projektéw Przemysiu Materialéw Budowlanych w Kra-
kowie.

9) Stanistawowi Frankiewiczowi za prace dot. kola przy CBT
Przemysiu Maszyn Wiékienniczych w Lodzi (SIMP).

3) Bronistawowi Leckiemu i Januszowi Tymowskiemuw za prace
dot. kola SGP przy Warszawskim Okregowym Przedsigbior-
stwie Mierniczym.

4) J. Lanoszce za prace dot. kota SIT Przem. Spozywczego przy
Ekspozyturze Wojew. Centralnego Zarzadu Przem. Mlecz.
w Krakowie.

Osiem nagrod

przyznano:

1) St. Kozmifiskiemu za prace dot. kola SITKom. przy Woj. Za-
rzadzie Drég Publicznych w Krakowie.

2000 zt kazda

trzecich po 1000zt kazda

2) St. Rosadzie za prace dot. kota SITKom. fprzy Warsztatach

Drogowych w Skalmierzycach. :

3) Annie Sawicz za prace dot. kola SITPrzem. Chemicznego przy

Zwiazku Branz. Spéldzielni Chem. Mineralnych w Krakowie.
4) J. Zakoéwnie za prace dot. kota SEP ma terenie Elektrowni

,Olowianka® w Gdansku.

5) P. Frgsiowi za prace dot. kota SITGérnictwa przy Kopalni

Zabrze-Wschod w Zabrzu.

6) J. Niemcowi za prace dot. kola SITOdlewnikow przy Bielskiej

Fabryce Armatur w Bielsku-Bialej.

7) R. Gerkemu za prace dot. kola SIMP przy C. Z. Przem. Ma-
szyn Rolniczych w Warszawie.
8) W. Paliszewskiemu za prace dot. kola SITPapiernikow przy

Kostrzynskiej Fabryce Pagieru. :

Osiemna$cie nagréd czwartych po 500 zf kaz-

da przyznano:

1) T. Klimczakowi z Krakowa (PZITB), 2) B. Lipiniskiemu z War-
szawy (SGP). 3) L. Kuliniczowi z Warszawy (PZITB). 4) P.
Ziemianiskiemu 7 Krakowa (PZITB). 5) J. Kosinskiemu z Kiele
(SITPChem.). 6) W. Paprockiemu z Grodziska Mazowieckiego
(SEP). 7) E. Wojaczkowi z Mikolowa na Slasku (SITGérn.).
8) J. Szmirkowi z Chorzowa (SITGérn.). 9) K. Linkowi z Pozna-
nia (SIMP). 10) B. Barariskiemu. z Raciborza (SIMP). 11) J.
Guwizdowi z Gdyni (SIMP). 12) E. Palczewskiemu z Grudzigdza
(SIMP Seksja Poligraficzna). 13) F. Osifiskiemu z Gdanska
(SITLesnictwa i Drzewnictwa). 14) P. Gollikowi z Lodzi (SGP).
15) E. Jackowskiemu z Y.odzi (SITPrzem. Wiok.). 16) [. Simino-
wiczowi 7 Lodzi (SITPrzem. Wiok.). 17) B. Kalinowskiej z So-
potu (SITRolnictwa) i 18) S. Symonowiczowi z Olsztyna (SIT
Przem. Spoz.).

Prace odznaczone nagrodami zostaly przekazane do druku
czasopismom technicznym. Najwicksza ilo$¢ nagréd przypadia
pracom -dotyczacym kéf SIMP. W przekroju terytorialnym naj-
wieksza ilos¢ magréd, bo az 7 uzyskaly prace nadestane z Kra-
kowa.
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Waranki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1955

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej /Organizacji Technicznej,

Wydawnictwa Goérnicze-Hutnicze, Wydawnictwa Komunikacyjne i Filmowa

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

SATNDEoREn A e
I’_. Nazwa r7asopisma Opiats normalna Opiata ulgowa
3 Do Kwar Pl kwar-
rocznd | roczna | tain~ | "*¢7031 caczna | talna
= I g
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1) Architektura = = 2= G d— oD
2. Budownictwo Przemystowe 108,— 54— 27— 54— 27— 13,30
3. Cement, Wapno, Gips 54— 27— 1350 36.— 18— 9,—
4, Drogownictwo 72— 36.— 18— 36— 18,— 9,—
5. Energetyka (dwumies.) 72— 36— — 36— 18— —
6. Energetyka Przemystowa
(Gospodarka Cieplna) (dwumies-) 48— 24,— = A e —
7. Gazeta Cukrownicza 54— 27,— 13,50 36— 18.— 9,—
8. Gaz. Woda i Technika Sanitarna 72,— 36,— 13— 36.— 18.— 9,—
9. Gospodarka Wodna 96.— 48.— 24— 54— 27.— 13,50
10. Hutnik 108.— 5H4— 27— 54.f 27.— 13.50
11 Inzyniera 1 Budownictwo 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
12. Materialy Budowlane 72— 36— 18—. 36— 18— 99—
3 Naita 72,— 36— 18— 36— 18— 9—
14 Odziez DA = SO — —
15. Ochrona Pracy T2i—v 30, —Hul 8 — — —
16. Poligrafika (dwumies.) 36,— 18,— — 18,— 9.— —
17. Przeglad Budowlany 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
18 Przegigd Elekirotechniczny 108.— 54— 27— 54— 27— 13,50
19. Przeglad Geodezyjny 72— 36— 18—. 36— 18— 9,—
20 Przeglad Gorniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
21 Przeglad Kolejowy 36— 18— 9,— — — —
22 Przeglad Mechaniczny 108.— 54— 27,— 54— 27— 13,50
23 Przeglad Odlewnictwa 72— 36— 18— 36— 18— 99—
24 Przeglad Papierniczy 60,— 30— 15— 36— 18— 9,—
25 Przeglad Skoérzany 60.— 30,— 15— 36— 18— 9,—
26 Przeglad Spawalnictwa $ 54— 27— 13,50 36— 18— 9,—
27 Przeglad Techniczny 108.— 54— 27— 5H54— 27— 13,50
28 Przeglad Telekomunikacyjny 72— 36— 18— 35— 18— 9—
29 Przemyst Chemiczny 108,— 54,— 27— 54— 27— 13,50
30 Przemyst Drzewny - 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
31 Przemys! Rolny i Spozywczy 90,— 45— 2250 54— 27— 13,50
32 Przemys! Wiokienniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
33 Szktlo i Ceramika ¢ 54,— 27— 13,50 36— 18— 9,—
34 Technika i Gospodarka Morska 72,— 36,— 18— — — —
35 Technika Lotnicza (dwumies.) 54— 27— — 36,— 18— —
36 Technika Motoryzacyjna 72.— 36.— 18— 36.— 18.— 9,—
: CZA&SOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
37 Chemik 54— 27,— 13,50 18— 9,— 4,50
38 Gospodarka Lgcznosci 54— - 27,— 13,50 — — —
39 Cospodarka Weglem 36— 18— 9,— —_ = —
40 Horyzonty Techniki - 36— 18,— 9,— — — -
4] Kinotechnik 36— 18— 9,— — — =
42 Mechanik 108,— 54— 27— 36— 18— 9—
43 Maotoryzacja 60,— 30,— 15— 18— 9,— 4,550
4% Przeglad Kolejowy Drogowy 36— 18— 9,— — — —
45 Przeglad Kolejowy Elektro-
techniczny 36,— 18,— 9,— — — =
46 Przeglad Kolejowy Mechaniczny 36— 18— 9— — — =
47 Przeglad Kolejowy
: Ruchowo-Handlowy 36,— 18,— 9,— — = —
48. Radioamator 48— 24— 12— — —_ =
49 Technik Frzemysiu Spozywczego 3B — 18— 9— — = =
50 Transport . 72— 36— 18— — — =
51 Wiadomoscei Elektrotechniczne 36— 18— 9— 18— 9,— 450
52. Wiadamosci Telekomunikacyjne 36,— 18— 9— 18— 9— 450
53. Wiadomosc) Gornicze 54— 27,— 13,50 18— 9 — 450
54, Wiadomosci Hutnicze 54— 27— 13550 18— 9.— 450
55 Wigkiennictwoe 36— 18— 9.— — — =
vrzy ccasopismach Gospodarka hacznoscit, ,,Odziez*, ,Ochrona Pracy*,
Przeglad Rolejewy" , Technika i Gospodarka Morska*, , Gospodarka We-
slem” . Horyzonty Techniki® . Kinotechnik*  Przeglad Kolejowy Drogowy*,

sPrzegigd Kelejewy Elektrotechniczny*, ,Przeglad Kolejowy Mechaniczny*,
,,Pr%eg‘:afi Kolejowy Ruchowo-Handlowy*. , Radicamator’. .Technik Przemystu
Spozywezego” . Transport” i ,Wlékiennictwo" — zc wzgledu na niskie ceny
obowigzuje lylko prenumerata noriaina.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenla na prenumerate normalng na rok
1955 przyjmuja urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy i wiejscy. Ponadto mozna zamawiac
prenumerate normalng przez wptlacanie nalezno-
§ci na odpowiednie konto przekazem PKO.

PRENUMERATA ULGOWA™

A CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowe] czasopism .naukowo-
technicznych na rok 1855 korzystaé moga jedy-
nie: 2
1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicz-

nych zrzeszonych w NOT.

2) cztonkowie Kluboéw Tecnniki 1 Racjonalizacji,
3) studenci szko! wyzszych

B CZASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowe] czasoplsm popularno-
technicznych na rok 19355 korzystaé moga:
1) cz'onkowie stowarzyszen naukowo-technicz-
nych.
2) czionkowie Klubow Techniki i Racjonalizacji,
3) studenci szkdl wyzszych,
4) uczniowie szko6t zawodowych.

Sposdb zamawiania prenumeraty ulgowej

ZamoOwienla na prenumerate ulgowa powinny
by¢ sporzgdzane zbiorowo. imiennie, z poda-
niem dokiadnego adresu oraz okresu prenume-
raty, na kazdy tytui oddzielnie

Zamowienia te, tgczni+ z nalezno$cia, przyimo-
wa¢ bedg kola zakladowe. a od czionkéw nie-
zrzeszonych w kotach oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznych, przekazujac je w odpo-
wiednich terminach bezposrednio do PPK
»Ruch' w Warszawie, Stalinogrodzie lub kodzi, -
W zalezno$ci od miejsca wychodzenia czaso-
pisma

Analogiczny tryb postepowania obowigzuje stu-
dentéw i ucznidw szkél zawodowych z tym. iz
na uczelniach prenumerate przyjmowaé¢ beda
kola naukowe uczelni, a w szkolach zawodo-
wych — dyrekcja szkoty.

Terminy skladania zgloszen na prenumerate
ulgowa

Nieprzekraczalny termin przekazania zamowien
1 naleznosci do PPK ,,Ruch’” na’'I kwartat 1955 r
przez Kkola zakladowe., oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznych, kota naukowe uczelni
i dyrekcie szkét — uplywa 1 grudnia 1954 r
(obowigzuje data stempla pocztowego)

ZamO\vxenia na nastepne Kwartaty 1955 r. na-
lezy zgtaszaé w terminach:

II kwartat — do 1 marca 1955 r
IIT kwartat - do 1 czerwca 1955 r
IV kwartat — do 1 wrze$nia 1935 ¢

. s
Naleznos¢ za wszystkie rodzaje prenumerat
wplaca¢ nalezy na nastgpujgce konta.

dla czasopism: poz. 1, 2, 4. 6. 7, 8, 9. 11, 12, 15, 16,
1752182191521 2992 296597 28 £ 998
30, 31, 33, 34, 35 36, 38, 40, 41,
42, 43 44, 45 46. 47, 48. 49, 50.
51. 52

PPK ,,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedycja,

Srebrna 12, konto PKO Nr I-110/14000

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

Oddziat PPK ,Ruch” w Ekodzi. konto PKO Nr

VII-579/110

dla czasopism: poz. 3, 5, 10, 13, 20, 23, 37, 39, 53, 54

Oddzial PPK ,Ruch®, Stalinogréd. konto PKO

Nr III-17763/110

UWAGA: Przy zamawianiu prenumeraty czaso
pism technicznych prosimy podawac
doktadnie: nazwisko. adres. okres pre:
numeraty oraz tytui czasopisima.
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Dodatek do miesiecznika ,,Przeglad Mechaniczny*
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujgce sig¢ w bibliotekach poszczegolnych osrodkow

OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM

148* DD 620.191.392-799 18
Przyrzad PR 9150 do okreslania chropowatosci powierzchni.
,Rauhigkeitsmessgerdt PR 9150 zur Bestimmung der Oberfld-
chenrauhigkeit®. Technische Rundschau, Nr 51, grud.
1952, str. 28; A4, 1 str, 1 fot., 1 rys., 3 wyk., 1 tabl. — Artykul
zawiera zasadnicze pojecia z zakresu m:krogeometrii powierzchni
i krotka charakterystyke metod okreslania gtadkosci powierzchni.
Zdaniem autora dokiadny jest jedynie pomiar bezposredni za po-
moca profilografu. Firma Philips zbudowata profilograf o matych
rozmiarach przeznaczony do pomiarow warsztatowych. W kon-
strukeji przyrzadu wykorzystano zjawisko piezoelektrycznosci
w plytce zginanej polaczonej z igla szafirowa. Podane sa wa-
runki i zakresy stosowania tego przyrzadu.

149* 620.179.54:621.914.2:669-492.8 18
Armitage J. B., Schmudt A. O.: Czy twardoS¢ jest wskaznikiem
obrabialnosci? ,Hardness... a machinability index?* Amer.
Mach., t. 93, Nr 3, luty 49, s. 98; A4, 2 str., 9 fot., 1 rys.
3 wykr., I tabl. — Wyniki badan trwalosci ostrzy frezow 2-zebnych
z weglikéw spiekanych przeprowadzanych na stalach o twardoSci
200 - 400 Hp i przy stalych warunkach skrawania stwierdzaja,
ze trwalos¢ ostrza zalezna jest nie tylko od twardoSei obrabiane-
go materiatu, ale przede wszystkim od rodzaju i stant stali. Ilu-
stracja rodzajow stepien ostrza oraz wykresy trwatosci badanych
ostrzy.

150* MM : OM 621.746.77:531.252.3:621.747.583.22 18
Snolanickij Y. A.: Eliminacja szczatkowych naprezenn w odlewach
sposcbem miejscowego podgrzewania indukcyjnego. ,Elimination
of residual stresses in castings by means of local induction hea-
ting“. Eng. Digest, t 14, Nr 1, stycz. 53, s. 22; 25X18 cm,
2 str., 1 rys.,, 1 wykr. — Metoda likwidacji wewnetrznych napre-
zen odlewniczych przy pomocy lokalnego podgrzewania induk-
cyjnego czesci odlewow. Wyzarzanie przeprowadza sie w tempe-
raturach stanu plastycznego, w czasie kilku sekund. Przeprowa-
dzone badania wykazaly redukcje naprezen wewnetrznych od 1/5
do 1/10 stanu wyjsciowego. Fizyczne uzasadnienie opisanego
procesu i analiza termiczna.

151* NC 621.785.92:669.046.545:621.946.121 18
Nowy proces fosfatyzacji. ,,Ein neues Phosphatierungs verfahren®.
Techn. Rundsch;, ¢t. 45, Nr 19, maj 53, s. 3; 48 X 32 cm,
1/4 str., 8 poz. bibl. — Receptura jednei z nowych amerykanskich
kapieli do fosfatyzacji pracujacych w niskich temperaturach do
1009C. Podano wyniki ulepszania ta metoda ciagadel do drutow
ksztaltowych, mianowicie 8-krotne zwirkszenie trwatosci. Metoda
ta znajduje rowniez zastosowanie do gwintownikéw.

152* UEPE 621.397.9:620/621 18
Graf M.: Telewizja na ushigach przemystu. , Das Fernsehen als
Hilfsmittel in der Industrie. Techn. Rundsch., t. 45,
Nr 19, maj 53, s. 4; 48 X 32 cm, 3/4 str., 3 fol. — Przyktady za-
stosowania telewizji w przemysle amerykanskim i angieiskim.
Zastosowanie to polega na kontroli urzadzen pracujacych samo-
czynnie, a sterowanych z wiekszej odlegltosci. Wynika to z uktadu
stanowisk produkeyjnych, jak np. w zakfadach Forda lub ze
wzg.edow bezpieczenstwa pracy (np. substancje radioaktywne).
Zastosowanie przy pracach podwodnych. Nadajniki i odbiorniki
telewizyjne typu przemyslowego.

153% PG 621.753.3 18
Schmidt Hans VDI1: Sprawdziany state i przyrzady wskaznikowe
do sprawdzania otworow. ,Feste Lehren und anzeigende Messge-
rite bei der Priifung von Bohrungen®, Werksta'tt u. Be-
trieb, Nr 3, marz. 53, s. 119; A4, 3 str., 2\ fot., 7 1ys., 2 poz.
bibl. — Tolerancje sprawdzianéw do otworéw. Bledy ksztaltu
otworu, Sprawdziany dwugraniczne. Przyrzady wskaznikowe me-
chaniczne, pneumatyczne i elektryczne. Rysunki i opisy konstruk-
Cji. Zastosowanie sprawdzianow i przyrzadow wskaznikowych.

154% BPE' SE 536.532:621.914-4 18
Schmidt A. O.: Temperatura przedmiotu obrabianego i tempera-
tura powierzchni obrabianej przy frezowaniu. , Werkstiick- und
Oberfldchentemperaturen beim Frisen*, Werkstattstech-

nik u. Maschinenbau, Nr 10, pazdz. 53, 's. 438; A4,
4 str, 5 rys., 7 wykr, 12 poz. bibl. — Pomiar temperatury
w przedmiocie obrabianym przy pomocy termoelementu. Wykresy
temperatury w funkeji odleglosei powierzchni obrabianej od ter-
moelementu. Wyznaczanie temperatury na powierzchni drogg
ekstrapolacji. Wplyw szybkosci skrawania i rodzaju materiatu
obrabianego na temperature powierzchni obrabianej.

165% PK 531.717.51 18
Pomiar otworéow przy pomocy komparatora. ,Calibre d‘intérieur
a comparateur. Mach. mod, Nr 523, stycz. 53, s. 22; Bb
1 str., 3 fot., 1 rys. — Ciekawe i nowe rozwigzanie konstrukecyjne
komparatora do otworéw (Srednicowki zegarowej). Przyrzad
sklada sie z dwdéch dzwigni w ksztalcie nozyc z poprzeczng li-
stwa, o ktéra opiera sie nozka czujnika. Jedna strona dzwigienek
zaopatrzona jest w koncowki pomiarowe, druga — w rekojesci,
ktoryca zestaw pozwala na uchwycenie ich dlonig i ScisSnigcie
w celu wprowadzenia w otwor mierzony. Sprezyna pomiedzy
dzwigniami zapewnia staty (w pewnym zakresie) docisk konco-
wek mierniczych do powierzchni. Czujnik zamocowany jest w osi
obrotu nozyc. Prostota konstrukeji, mata ilo§¢ pasowarn, przez to
tatwos¢ wykonania i niska cena przemawia za jak najszerszym
jego zastosowaniem. ;

156* PS 621-791.2:532.57 18.
Pawlenko A. W., Fiedorow A. W.: Pomiary grubosci warstwy
smarujacej w lozyskach z masy plastycznej smarowanych woda.
»lzm erienje tolszcziny smarocznoj p.enki plastmassowych pod-
szipnikow pri smazkie wodoj“. Wiestn. Maszinostr.
t. 34, Nr 2, luty 54, s. 28; A4, 2 str., 2 rys., 1 wykr. — Metoda oraz
opis urzadzenia do pomiaru grubosci warstwy smaru fozysk z ma-
sy plastycznej smarowanych woda. Oméwiono doktadnie urzadze-
nia przekaznikowe i rejestrujace oraz sposéb ich cechowania.
Przy pomocy takiego ukladu mozna mierzy¢ grubos¢ warstwy
smaru przy zmiennym obciazeniu walow. Nadajniki umieszcza
sie w fozysku w ten sposéb, ze kat miedzy nimi wynosi 900.

157* QE 621.79:621.319.5 18
O odtwarzalnoSci i wydajnosci elektroiskrowej obrébki. ,0 wos-
proizwodimosti i proizwoditielnosti elektroiskrowoj obrabotki®,
Wiestn. Maszinostr., Nr 8 sierp. 63, s. 89; A4, 7 str,,
9 rys., 1 wykr.,, 5 tabl. — Omawiane sa zagadnienia przebiegu
zuzycia elektrod roboczych przy drazeniu otworéw sposobem
elektroiskrowym. Na tej podstawie podane sg metody obliczania
wihasciwego ksztattu elektrod roboczych w celu ofrzymania zgda-
nego ksztaltu otworu. Przedstawione sa wyniki badan, ktérych
celem bylo ustalenie spétczynnika zuzycia dla réznych ksztaltow
otworéw i elektrod roboczych. Wskazane sa rowniez mozliwosci
zwiekszenia wydajno$ci obrébki sposobem eiektroiskrowym za po-
moca wielokondensatorowego ukladu.

158* QE 621.79:621.319.5:669.018.25 18
Budnick jr.. Nowe do$wiadczenia nad obrébka spiekow i innych
twardych stopow. ,Neues Verfahren zur Bearbeitung von Sinter-
metallen und anderen Hartlegierungen®. Werkstattstech-
nik u. Maschinenbau, t. 42, Nr 5, maj 52, s. 219, A4,
1 str.,, 3 fot. — Omoéwiono eiektroiskrowy sposéb obrobki metali
nazywany w USA metoda X. Artykui podaje na wstepie fizyczne
podstawy przebiegu procesu, nastepnie ogdiny opis konstrukeyjny
urzgdzenia oraz zakres zastosowania. W poréwnanit z literatu-
ra radziecka dotyczaca tego tematu artykul nie podaje w zasa-

~ dzie nic nowego z wyjatkiem wzmianki o zastosowaniu wzmac-

niacza maszynowego do sterowania automatycznego posuwu
elektrody roboczej. (Wzmacniacz elekiromagnetyczny czyli ampli-
dyna).

159* QE 621.923.56:621.357 18
Melzer Z.: Elektrolityczne ulepszanie powierzchni. ,Elekirolyticka
tiprawa povrchn, Techn. Pr., t 8, Nr 12, grud. 52, s. 271;
A4, 4 str., | rys., 2 wykr., 8 tabl. — Zasada elektropolerowania
metali i dobdr elektrolitéw oraz warunkow elektrycznych dla alu-
minium G jego stopéw, stali, miedzi i jej stopéw, srebra i jego
stopéw. Mechanika polerowania elektroiitycznego i wplyw zja-
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wisk tewarzyszacych elektropolerowaniu na wiasnosci metalu
i ich budowe wewnetrzng. Anodowe utlenianie i inne zjawiska
zachodzace na anodzie. Przemyslowe znaczenie opisanej metody.

160* @Sy 621.791.352.3 18
Lutowanie twarde czeSci ze stali nierdzewnej w atmosferze re-
gulowanej. , Controlled atmosphere — Brazing of stainless steel
parts“. Machinist, t. 97, Nt 46, list. 53, s. 1921; A4, 1 str,,
2 fot. — Lutowanie twarde stali nierdzewnej przy uzyciu niklu
1 miedzi jako lutowia, oparte ma nowej' metodzie, opracowanej
przez firme ,,General Electric, przy zastosowaniu w piecu elek-
trycznym kontrolowanej atmosfery, przy czym jako gazu uzywa
sie wodoru. Metoda ta zapobiega utlenianiu si¢ lutowanej po-
wierzchni, co pozwala na wytworzenie sie zdrowej spoiny.
Wspomniana metoda pozwala na przeprowadzanie rozmaitego
rodzaju lutowania w zakresie temperatur 700 —+ 11800C. Czas
przebywania przedmiotéw w piecu wynosi 10 = 30 mifut.

161* MP 679.5.06 18
Ludvik F.. Stosowanie materialow plastycznych,  Pouzivani
plastickych materidlu®. Strojirenstvi, t 3, Nr 7, lip. 83,
s. 529; A4, 3 str. — Materiaty plastyczne prodikowane w Cze-
chostowacji: bakelity, fenolowe prasowane materialy proszkowe,
faolit, fenoplasty, prasowane proszki mocznikowe, polyamid, PVC
(chlorek poliwinylu) i inne: Niektore gotowe wyroby z mas
plastycznych i formy w jakich wytwodrnie dostarczaja plastyezne
surowce oraz wskazowki dla zamawiajacych. Szereg praktycz-

nych wskazéwek dla konstruktor6w odnosnie zastosowania
i wiasnosci materialéw plastycznych oraz wskazniki ekono-
miczne.

162 MP 679.5:621.9 18

Landenfeld J.: Tworzywa sztuczne w budowie maszyn. , Kunst-

stoffe im Maschinenbau. Werkstatt u. Betrieb, t. 86,

Nr 7, lip. 53, s: 334; A4, | str. — Autor omawia przydatnos¢

tworzyw sztucznych w budowie maszyn,

sztuczne na imasy utwardzone i materialy termoplastyczne. Bar-

dzo ogdlne wskazowki dla konstruktora maszyn, pragngcego sto-
" sowaé czeSci z tworzyw sztucznych. )

163* MH 621.9-719:621.892.6 18
Czernyszewa T. M.: Ekonomiczna emulsja do chlodzenia narze-
dzia i przedmiotu przy obrobce na obrabiarkach. ,,Ekonomicznaja
emulsja dia ochlazdienja instrumdenta i izdielja pri obrabotkie
na stankach”. Stamki i I nstr, t 26, Nr 6, ‘czerw. 53,
s. 24; A4, 1 str., 1 tabl. — Podano dwa sposoby przyrzadzania
nowej emulsji, ktorej podstawowymi sktadnikami sa: 1) petro-
latum otrzymywane z syntetycznego kwasu naltenowego, 2) do-
wolny olej o lepkosci 2 <40 E przy 500C oraz soda kaustyczna
w postaci 15 -+ 209% roztworu. Emulsja ta przy nizszej o 50%
koncentracji niz dotychczas stosowana, dala bardzo dobre wy-
niki.

164* HT:WY 621.785.6:621.3.025:620.17 18
Goldsztejn JA. JE: Wplyw hartowania pradami wielkiej czesto-
tliwosci na wytrzymatos¢ elementow zeliwnych. ,Wlijanie zakal-
ki s nagrewom T. W. Cz. na procznost czugunnych dietalej*.
"Wiestn. Maszinostr, t. 34, Nr 2, luty 54, s. 55, A4,
6,5 str., 1 fot.,, 1 mikrogr., 5 wykr., 6 tabl., 10 poz. bibl. — Po-
dano wyniki badan przeprowadzonych nad okre$leniem wplywu
hantowania zeliwa pradami wielkiej czestotliwosci na jego
wlasno$ci mechaniczne. Badanie przeprowadzono na zeliwach
- o roznych skladach chemicznych, w szczegélnosci na zeliwie
perlitycznym, modylikowanym i sferoidalnym. Stwierdzono, ze
na wiasno$ci mechaniczne ma wigkszy wplyw ksztalt grafitu
w zeliwie szarym niz hartowanie. Badano takze wptyw harto-
wania na zdolnos¢ tlumienia drgan oraz wplyw hartowania po-
wierzchniowego na wytrzymalos¢ zmeczeniowa. Stwierdzono, ze
na zdolnos¢ tlumienia drgan ma wigkszy wpltyw sklad chemicz-
ny niz rodzaj hartowania. Hartowanie powierzchniowe zwigksza
wytrzymalos¢ zmeczeniowg o ile miejsce przejscia ze strely har-
towanej do niehartowanej nie pokrywa sie ze strela podwyzszo-
nych naprezen rozciggajacych, co by spowodowalo bardzo silne
obnizenie wytrzymatosci zmeezeniowej.

165* W 621.643.002.52 18
Dorr N. G.: Rurociagi dla przemystowych urzadzen hydraulicz-
nych. , Tuyauteries pour les équipements hydrauliques indu-
striels. Mach Mod., t. 47, Nr 625, marz, 53, s. 17; B5, & str.,
8 rys., | wykr, 3 tabl, 1 poz. bibl. — Podzial elementow urzg-
dzen hydraulicznych. Tablice i nomogram dla doboru optymalnej
Srednicy rury w zaleznosci od wydajnosci przeplywu. Postugi-
wanie sie tablicami przy projektowaniu urzadzen hydraulicznych.
Polecane rozwiazania konstrukcyjne ztaczek, kolan, dlawikow,
zaworow, spawanie rurociggéw. Badanie rentgenologiczne spoin.
Dane zaczerpniete ze zrédel amerykanskich.

dzielac tworzywa

166* NH-SP 621.9.025.19:669.018.2 ; 18
Karagodin JA P., Jaskow N. N.: Konstrukcja i uzytkowanie no-
zy z plytkami ceramicznymi. , Konstrukcja i eksploatacja kiera-
miczeskich miezcow'. Stanki i Inst, t 25 Nr 1, stycz. 54,
s. 3l; A4, 1,6 str., 4 fot. — Podano zalety mechanicznego moco-
wania spiekéw ceramicznych do {rzonkéwmnoza. Mocowanie me-
chaniczne moze by¢ dwojakie: ze stalym mocowaniem plytki (nie-
wyjmowanie plytki az do jej zuzycia oraz pozwalajace na wyj-
mowanie plytek. Podano warunki skrawania, uzyskany okres
trwalosci ostrza oraz rodzaje i sposoby mocowania lamaczy
Wiorow.

167* NK:NO:NV 621.9.013:621.791.92:620:179.54 18
Druzkowskij Z. 1.: Geometria ostrza wzmacniajaca narzedzie.
,Uprocznjajuszezaja geometrja riezcow. Stanki i ITnstrum,
t. 25, Nr 1, stycz. 54, s. 33; A4, 1 str., 3 rys. — Podano rysunki
konstrukeyjne nozy oraz geometrie ostrza zwiekszajgca jego wy-
trzymalo$¢. Plytki ze spiekéw lutuje sie nie plasko lecz piono-
wo; zwigksza to wytrzymatosé plytki i pozwala na stosowanie
wigkszych posuwow i glebokosci, bez obawy pekniecia plytk.

168* NB:SW  620.179.54:621.952.8 18
Pahlttzsch G.: Wplyw intensywnego chiodzenia na trwatosé
ostrza przy giebokim wierceniu wiertlami kretymi. , Einfluss der
Starkkiihlung auf die Werkzeugstandheit beim Tiellochbohren
mit Spiralbohrern. Werkstatt u. Betrieb, t 4, kw. 53,
s. 149; A4, 6 str., 11 fot., I rys., 4 wykr., 8 tabl. — Badania
nad wierceniem ditgich otworéw w péloskach nosnych stalowych
o diugosci 500 mm i ¢ 36 mm na wiertarce szesciowrzeciono-
wej dwustronnej 2 X 3 wrzeciona. Szczegétowy opis obrabiarki,
narzedzia, przedmiotu i wyposazenia w agregat chlodniczy. Prze-
bieg doswiadczenia oraz wyniki w porownaniu z wiercenien
przy normalnym chtodzeniu. W rezultacie ilo$¢ otworéw wywier-

conych wzrosta 2,5 raza na jedno szlifowanie wiertla. Wnioski
ckonomiczne.

169* St 621.941.24:621-522/-523 18
Dorr  A.:  Ekonomiczne toczenie, ,Le tournage économique™.

Mialcih- @l i N 81 i nazdz #68 S 127 B IS it e Fo s
3 wykr. — Wprowadzenie tokarek z urzadzeniem kopiujacym
przy obrébee wigkszej ilosci jednakowych przedmiotow przyczy-
nito sie do potanienia produkeji, na skutek zmniejszenia czasu
obrébki i wzrostu doktadnosci wykonania. Pokazano wykresy
ilustrujgce zmiane mocy i szybkos$ci skrawania przy obrobee
przedmiotu o znacznie roznigcych sie Srednicach, przy czym re-
gtlacja szybkosci obrotowej odbywata sie raz recznie, drugi raz
automatycznie przez zastosowanie urzadzen sterujacych magne-
tycznie lub hydraulicznie. Wplyw regulacji posuwpu na wydajnosc
tokarki. Optymalne warunki obrébki przy zastosowaniu cigglej
i automatycznej regulacji ilosci obrotéw i automatycznego ste-
rowania posuwu, przy stalej szybkosci skrawania.

170* SF:UK 621.914.1-439:621-229.4 18
James M., Stolz: Obrébka podiuznic samolotowych za pomoca
frezowania. ,,Sparmill tooling. Tool Engineer, t. 31, Nr I,
sierp. 53, s. 63; A4, 3 str,, 2 fot., 5 rys. — Obrébka kilkunasto-

metrowych podltuznic (krokwi) samolotowych o zmiennym profi- -

It (wzdluz ich diugosci) wymaga zastosowania na frezarkach
urzadzen kopiujacych i zaciskow (uchwytow), mocujacych obra-
biany przedmiot z dostateczna sztywnoscia, celem zapewnienia
obrébki z dokladnoscia. do kilku tysiecznych cala. Zaciski sa
uruchamiane hydraulicznie; frezarki posiadaja kilka glowic, tak
ze rownoczesnie cobrabia sie kilka powierzchni. Celem umozli-
wienia ruchu posuwowego glowicy Irezarskiej, wspomniane wy-
zej zaciski automatycznie podnosza si¢ do gory, za$ po jej
przejscic ponownie zaciskajg sie.

Il S:M:NO 621.91.07:666.1.039.3/.4:621.9.025 18
Ludwig Charlotte: Obrébka szkia narzedziami z weglikow spie-
kanych. ,Die Bearbeitung von Glas mit Hartmetallwerkzeugen®.
Fertigungstechn. r. 53, Nr 10, s. 383; A4, 4,5 str., 19 fot,
4 rys, — Wady dotychczasowych sposobéw ksztaitowania przed-
miotéw ze szkla. Krétkie omowienie na podstawie przeprowadzo-
nych doswiadczeri, mechaniki tworzenia sie widéra przy obrdbce
szkla skrawaniem. Obrabialnos¢ réznych gatunkéw szkla. Wy-
magania stawiane obrabiarce i narzedziu. Konstrukecje narzedzi
skrawajacych do obrébki szkia. Obszerne oméwienie wynikéw do-
Swiadezefi nad obrébka skrawaniem szkla. Przyklady obrébki
szkla toczeniem, struganiem, frezowaniem i wierceniem.

172*% SH:PP 621.911:621.229.314:621-791.2 18
Schiiten H.: Wiasciwe wykonywanie listw klinowych. , Rationelle
Keilleistenfertigung* Werkstatt Betrieb, Nr 5, maj 53,
s. 203; A4, 1,5 str., 8 rys. — Przedstawiono sposoby pomiart
listw klinowych (klinéw o malej zbieznosci). Podano przyrzady
pomiarowe oraz przyrzady utatwiajace wykonanie listw klino-
wych na strugarkach.
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173* SU 621.9.014.5 g 18
PrzySpieszajcie wprowadzenie szybkoSciowej obrobki stali.
,Urychlete "zavadeni rychlostniko obrabeni kovu*. Strojn.

Vyber, t. 1, Nr 8, sierp. 52, s. 337; A4, 1,5 str. — Przeglad
rozwoju  szybkoSciowej obrobki w zakladach przemyslowych
Zwiazku Radzieckiego poczgwszy od roku 1949. Najwiekszy roz-
woj nowoczesnych metod obrébki metali przypada na rok 1950,
gdzie ilo$¢ obrabiarek pracujgcych metodami szybkoSciowymi
wzrosta dwukrotnie w poréwnaniu z rokiem 1949. Przyklady ro-
dzajow obrobki szybkosciowej wprowadzonych w réznych zakia-

| dach przemystowych ZSRR.

174%
I Klingler R.:
1sposob obrobki wykanczajacej. ,,Das spitzenlose Schwingschleifen,

SS 621.923.12:621.924.553 18

Bezklowe szlifowanie wahliwe, jako ekonomiczny

ein wirtschaftliches Verfahren fiir die Feinstbearbeitung” T e chn.
R d s ¢ h. Nr 49, 1953, s. 17; A3, 1,5 str., 5 fot., 4 rys. — Dziata-
nie i zastosowanie obrabiarek typu SM-52 i SM-61 do obciggania
(superfinish). Gladko$¢ powierzchni uzyskiwana na powyzszych
obrabiarkach. Korektura bledéw ksztaltu.

SS:SR 621.92:621.923.74:669.018.2 18

Kukuszkin L.I.: Automatyzacja ostrzenia i docierania nozy. , Awto-
matizacja zatoczki i dowodki rmiezcow. Stanki i Instrum,
{. 25, Nr 1, stycz. 54, s. 35; A4, 1,5 str., 2 fot., 1 rys. — Opisano
rasade pracy i eksploatacji tréjwrzecionowej szlifierki do ostrze-
ria nozy z plytkami ze spiekanych weglikow metali oraz dwu-
wrzecionowa docieraczke do nozy. Wydajnos¢ ostrzarki ok.
%50 = 300 nozy na zmiane. Wydajnos¢ docieraczki ok. 300 nozy
wzglednie 1.000 plytek spiekanych weglikow metali ma zmiane.
Na docieraczce tarcze zeliwne, na ktére naklada si¢ paste z we-
glika boru wzgl. karborundu o ziarnisto$ci powyzej 200, obra-
caja sie z predkoscia obrotowa 160 obr/min.

176* S:S:NS 621.923.6:621.914.2 18

Borchert E.: Wiasciwy sposob ostrzenia narzedzi skrawajacych
o uzebienju Srubowym. ,Sachgemisses Scharfschleifen spiralge-
Wee nkesitiait tan. S Blettin 4 eib,
1€52.5, maj 53, s. 229; A4, 25 str, 5fot. 4 rys., 1 wykr. — Autor

| omawia wiasciwy spos6b ostrzenia narzedzi oraz podaje przyrza-

dy do mierzenia katow na frezach. Opisuje réwniez niektére urza-
dzenia na szlifierkach sluzace do nastawiania katow.

177% SV 621.923.5:621.9—434.1 18
Konig H.: Wygtadzanie cylindrycznych przedmiotow stalowych.
,Le polissage des surfaces cylindriques de piéces en acier®.
Mach-0Outil Nr 82, list. 53,s.119; B5, 5 str., 1 fot., 2 mi-
krogr., 7 rys., 4 wykr. — Opisano urzadzenie do wygtadzania sta-
lowych przedmiotow cylindrycznych za pomocg rolkowania. Po-
dano wyniki do$wiadczalne ilustrujace poprawe gladkosci powierz-
chni w kierunku podiuznym i poprzecznym, wielkosci stosowa-
nych naciskow, zmniejszenie Srednicy przedmiotow, wzrost twar-

| dosci, polecajac uzywanie przy tego rodzaju wygtadzaniu waze-

liny lub nafty. PodkreSlono wplyw geometrii ostrza narzedzia
ijego gtadkosci na slady poobrébkowe, od ktérych ksztattu i wiel-
koSci zalezy mniej lub wiecej korzystny przebieg wygladzania
przez rolkowanie.

178* SD:SS 620.178.3.82:621.923.4:621.822 18

Gorow W.F.: Zwalczanie §ladéw drgan na powierzchniach szli-
lowanych. , Borba so sliedami wibracji na szlifowanych powierch-
nostiach. Podszipnik, Nr4, kw.53,s. 29; A4, 05 str. —
Przyczyny powstawania droan przy szlifowaniu obnizajacych
gladkos¢ obrabianych powierzchni. Zaleca sie przy produkeji to-
tysk tocznych docieranie prowadnic w pierScieniach dla elemen-

tow tocznych zamiast polerowania w celu uzyskania wysokiej
gladkosci powierzchni.
179* ST:MM 621.9.011:669.35.725 18

Richards J. T.: Obrébka mechaniczna stopéw miedz-beryl. , How
to machine beryllium copper. Amer. Mach. (N.Y);t 93, Nr 3,
lity 49, s. 101; A4, 16 str., 12 fot., 8 rys., 18 tabl. — Wszechstron-
ne dane praktyczne o obrébce mechanicznej, a w szczegdlnosci
obrébce skrawaniem stopéw miedz-beryl-kobalt. Ogdlne dane
0 obrabialnoSci stopéw i specjalnie podkreslona rola cieczy chlo-
dzaco-smarujacych. Podano dobér i recepture cieczy dla wszyst-
kich rodzajow obrébki. Na uwage zasluguje dokladne zestawienie
Wlasno$ei fizycznych i wytrzymalosciowych 3 stopéw miedz-beryl-
§ ) SUrowym
1 obrobionym cieplnie. Oméwione zostaly kolejno nastepujace ro-
dzaje obrobki skrawaniem: toczene, struganie, wiercenie, rozwier-
tanie, frezowanie, gwintowanie, przecinanie i szlifowanie. Przy
azdym rodzaju obrébki oméwione zostaty doktadnie i zestawione
W formie tabel: dobér warunkéw narzedziowych (stale i spiekane

wegliki), geometria ostrzy skrawajacych oraz optymalne warunki
skrawania. Dobér odpowiednich $ciernic. Geometria narzedzi pra-
cujacych najwydajniej przy skrawaniu rézni sie od geometrii na-

rzedzi do obrobki stali, a specjalnie przy wierceniu glebokich
otworéw i gwintowaniu.

180* ST 621.914.1:621.9.01:536.532 18
Schmidt A. D.: Rozklad temperatur w materiale i na jego po-

wierzchni podczas frezowania. ,,Workpiece and surface tempera-
tures in milling* Engrs. Di g, t 14, Nr 3, marz. 53, s. 81;
A4, 2 str., 2 rys. 5 wykr., 2 poz bibl. — Wyniki badan rozkiadu
temperatur przy frezowaniu kilku gatunkow stali, zeliwa szarego,
mosigdzu, aluminium i magnezu. Do skrawania uzyto 3-zebnego
freza o podanej konstrukcji i geometrii. Pomiar temperatur prze-
prowadzono termopara. Material obrabiany nagrzewa sie silniej
przy nizszych szybkosciach skrawania, jednak punkty lezace
w bezposrednim sgsiedztwie narzedzia nagrzewajg sie silniej
przy wiekszych szybkosciach. 50 =+ 75%o ciepla wytworzonego od-
prowadzone zostaje z wiérami. Podano wykresy rozkiadu i wyso-
kosci temperatur w zalezno$ci od rodzaju obrabianego materialu
: od warunkow skrawania.

181% ST 621.9.01:53.087.251 18

Jegorow S. W.: Badanie procesu powstawania widra metoda fil-
mowania z duza czestotliwoscia zdjec. ,,Issledowanije prociessa
struzko-obrazowanija mietodom wysokoczastotnoj kinosjemki®.
Wiestn Maszinostr, Nr 11, list. 53, s. 70; A4, 4
str., 1 fot., 7 mikrogr., 2 rys., 4 poz. bibl. — Praca stanowi spra-
wozdanie autora z dwuletnich badan (1951-52) w zakresie pro-
cesu tworzenia si¢ widra przy swobodnym toczeniu poprzecznym
(dosrodkowym) stali i zeliwa. Badania te odrézniaja sie od do-
tychezas przeprowadzonych przez Schwerda i Kriwouchowa tym,
ze odbywaly sie przy praktycznie stosowanych szybkosciach skra-
wania (do 300 m/min). Umozliwilo to zastosowanie szybkoobraz-
kowej, waskotasmowej kamery filmowej SKS-1, pozwalajacej na
zdjecia z szybkosScia do 4800 klatek na sekunde. W pracy przy-
toczone sg makro- i mikrozdjecia ze skrawania stali i zeliwa
i sformulowane przez autora wnioski odnosnie przebiegu tworze-
nia si¢ wiora przy skrawaniu stali i zeliwa. .

182* OK 621.9.012/013:621.9.09 18

Prosin G. A.: Dobér warunkéw skrawania dla wielonarzedziowych
obrabiarek. ,Volba feznych podminek pro nekoliknéastrojové obra-
béci stroje“ Strojn. Vybeér, t 1, Nr8, sierp. 62, s. 383;
A4, 1,5 str. — Nawiazanie do artykutu Démjanjuha: ,,Wydajnos¢
obrabiarki jako podstawa doboru warunkéw skrawania®, czescio-
wa krytyka i rozwiniecie zagadnienia doboru wartnkow skrawa-
nia. Poddano krytyce poglad, jakoby najwyzsza wydajnos¢ obra-
biarki byla czynnikiem stanowiacym o kosztach wiasnych i kosz-
tach calego wyrobu. Raczej tam, gdzie sa stale koszty wlasne,
wygodnie jest pracowacé z predkosciami najwyzszej wydajnosci.
W zwigzku z tym zaproponowano wprowadzenie w przypadku

obrabiarek wielonarzedziowych tzw. ,faktycznej wydajnosei™
i ‘uzaleznienie od niej warunkow skrawania.
183* OC:QE 621.793:669.268.7 18

Lagozzo A.: Zastosowanie twardego chromu. ,Hard chrome has
its mses. Amer. Mach. (N.Y.), t. 93, Nr 5, marz., 49, s. 85;
A4, 3 str., 5 fot. — Zastosowanie elektrolitycznego powlekania
twardym chromem czeSci maszyn, czesci aparatow i urzadzen -
pomiarowych oraz marzedzi w celu uodpornienia ich na Scieranie,
korozje, badz tez do renowacji zuzytych czesci. Stwierdzono, ze
naltozona na cze$¢ roboczg narzedzia, warstwa chromu o grubos-
ci 0,00002+0,00005 cala, powigksza jego trwalo$¢, przede ws.y-
stkim wskutek zmniejszenia wspélezynnika tarcia migdzy narze-
dziem a wiorem, dzieki czemu narzedzie mniej si¢ nagrzewa.

184* OB:OK 621.9.002 18

Kutz W.: Konstrukcje spawane w budowie obrabiarek.  Die
Schweissung im Werkzeugmaschinenbau., Maschinenb a u-
{echmnik, t 2 Nr4, kw. 53,/s. 182; A4, 1,6 str., 6 rys..—
Dzigki rozwojowi techniki spawania miejsce zeliwa zajela stal,
ktéra posiada lepsze wlasnoSci wytrzymaloSciowe i wyzszy
modul sprezystosci niz zeliwo, dzigki czemu mozna unikngc
peknie¢ spowodowanych naprezeniami wewnetrznymi wzglednie
uderzeniami. Przy konstrukcjach spawanych odpadaja wysokie
koszty modelowania, co ma wielkie znaczenie przy produkcji po-
jedynczej wzglednie maloseryjnej. Mozna w nich réwniez fatwo
dokonywa¢ rézne zmiany konstrukcyjne. Maszyny o konstrikeji
spawanej w produkcji maloseryjnej i jednostkowej sa tansze
przecietnie o okoto 409 od!'lanych, posiadaja wiekszg sztywnosc¢
i wytrzymato$¢ i mniejszy cigzar, Mozliwos¢ wykorzystania
wszelkiego rodzaju odpadkéw materiatow (ksztaltowek) stalo-
wych.
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138* 621.87:621.86:061.4 (43) 16
Wisotzky E.: DZwignice i urzadzenia przenosnikowe na Targach
Lipskich 1953. , Krane und Forderanlagen auf der Lepziger Masse
1953¢, Masch bau-techn.,t. 3, Nr 2 Iluty 54, s. 91; A4,
45 str., 15 fot. — Sposréd najciekawszych eksponatéw z dziedzi-
ny dzwignic i przeno$nikéw oméwiono: zuraw bramowy 15 t, ko-
parke jednonaczyniowa, unéwersalng 0,6 m?, fadowarke lopatkowa,
zurawie kolejowe, plywajace i samochodowe, a takze suwnice
bramowe i kombajny gérnicze. Dla wszystkich tych urzadzen
przytoczono ich doktadne charakterystyki techniczne.

139% 621.873—182.3 16
Nowe rozwiazania zurawi samojezdnych. ,Mobile crane develop-
ments“. Mechan Handl,t 41, Nr 2, luty 54, s. 64; A4,
2 str., 4 fot. — Opisano nowe rozwiazania konstrukcyjne samo-
jezdnych zurawi angielskich. Zuraw wiezowy na samochodzie.
Samochodowy zuraw Derricka do montowania wiazarow dacho-
wych. Zuraw na samochodzie terenowym. Charakterystyki tech-
niczne wymienionych zurawi.

140% 621.879.3 16
Barsow I. P., Smorodinskij I. M.: Ladowarki na bazie zZurawi
wiezowych. , Pogruzcziki na bazie baszennych kranow". Mech a-
Mtz S rionTit ¢ i LN TS, MIaTZ 404 sl IwAd FAIBES TR ST o
5 rys. — Dwa typy zurawi-ladowarek BKSM-14 P i MZ-5-5P,
opracowane przez Ministerstwo Budownictwa z uwzglednieniem
maksymalnego wykorzystania zespoléw zurawi wiezowych, pro-
dukowanych seryjnie. Naped elektryczny, duza tadownos¢ i wy-
dajnos¢. Zuraw BKSM-14P samojezdny, pelnoobrotowy, samo-
montujacy sie o wysiegniku 30 m z przesuwnym wozkiem i tado-
wnosci 5 t moze zastapi¢ zuraw mostowy z pomostem 60-metro-
wym. Wyposazenie — hak dla tadunkow pakietowanych oraz chwy-
tak dla wytadunku materialéw sypkich. Zuraw MZ-5-5P skiada
sie z tych samych elementéw co 14P; réznig si¢ wymiarami geo-
metrycznymi, konstrukcja gltéwnego czopa i odmiennym ukiadem
mechanizmu obrotu. Wydajnos$¢ obu jednakowa. Wysiegniki w obu
typach moga by¢ zwyklej konstrukeji lub z przesuwnym woézkiem.
Charakterystyka techniczna. :

141*% 621.873/.874/.875/.879.34—843.6:621.825.5—-82 16
Richards C. C.: Dzwignice i koparki o napedzie spalinowym, wy-
sokopreznym. , Diesel-driven cranes and excavators®. Mechamn
Handl, t. 41, Nr 4, kw. 54, s. 205; A4, 4 str,, 2 [et,, 2 rys,, 1
wykr. — Omowiono zastosowania sprzegiel i przekiadni hydra-
ulicznych (Fottingera) w konstrukcjach dzwignic i koparek. Za-
lety tych sprzegiel podano oddzielnie dla stosowania ich w zura-
wiach i suwnicach — oddzielnie dla koparek. Opisy konstrukeji
wraz z wykresem charakterystycznym dla sprzegta typu trakcyj-
nego.

142*% 621.86/87—82 16
Auer L.: Napedy hydrauliczne w urzadzeniach przenosnikowych
i dzwigowych. ,Die Hydraulik bei Transportmitteln und Hebe-
zeugen'. Fordern u. H e ben, t 4, Nr 8, czerw. 54, s. 295;
A4, 4 str, 6 fot., 6 rys., 1 wykr. Male wymiary sterujacych urza-
dzen hydraulicznych, a takze latwos¢é w przelozeniu sit stanowia
cechy dodatnie, stawiajace napedy hydrauliczne ponad eiektrycz-
nymi. Oméwiono konstrukcje takich napedéw i ich dziatanie w za-
stosowaniu do urzadzen przenos$nikowych i dzwigowych, Typowe
konstrukeje podstawowych elementéw napedu hydraulicznego:
pompki, suwaka sterujacego i sterowanego.

143* 622.233.622.619:621.867.2 16
Koch K.: Mechanizacja transportu urobku przez zastosowanie
tadowarek i przeno$nikow. ,Abbau-Forderung mechanisiert durch
Lademaschinen und Stetigforderer. Fordern u. Heben,
1. 4, Nr specj. wyst. Hanower 1954, s. 47; A4, 9 str., 13 fot.,, 11
1rys., 13 poz bibl. — Przeglad tadowarek, maszyn urabiajacych
z urzadzeniami zatadowczymi, przenosnikéw o ruchu cigglym,
rynien przenosnikowych i pokrewnych im urzadzed bedacych
w zastosowaniu w kopainiach niemieckich. Ogdlne dane ekonomii
mechanizacji zaladunku urobku. Opisy konstrukcji tadowarek,
przenosnikow tasmowych zwyktych oraz specjalnych, nadajacych
sie do ustawiania w tunelach o stosunkowo duzych krzywiznach.

144*% 629.111.316 16
Schreck P.: Wigcej pracy dla wozkow niskiego podnoszenia. , More
work for ,,walkies“. F 1 o w, t. 9, Nr 5, luty 54, s. 82; A4, 45
str., 14 fot. — Omoéwiono cztery podstawowe typy wozkéw platfor-
mowych niskiego podnoszenia z napedem mechanicznym. Zakresy
ich no$nosci. Wiasciwe zastosowanie poszezegélnych typéw w za-

leznosci od rodzaju pracy i odlegioSci transportowania. Zalece-
nia dla stosowania wozkow platiormowych niskiego podnosze-
nia dla magazynéw zwyklych, chlodniczych, zakladow przemyslu
metalowego 1 spozywczego.

145% 621.86/87:621.398.3 16
Sadler G. V.: Sterowanie radiowe dzwignic. ,Industrial radio con-
trol applied to cranes and lifting gear. M e ch an. Han d [,
t. 40, Nr 9, wrzes. 53, s. 419; A4, 4 str., 5 fot., 1 rys. — Omodwio-
no urzadzenia do zdalaczynnego sterowania bezprzewodowego
(radiowego) i ich zastosowanie w dzwignicach. Najwiecksze za-
stosowanie znajduja te urzadzenia dla suwnic. Oprécz urzadzen
stertjacych zastosowano samoczynne urzgdzenia hamujace w wy-
padku zblizenia sie przenoszonego ciezaru do jakiej$ przeszkody,
Zastosowanie telewizji przewodowe;j.

146* 672.6:621.86/87.065:621.9—427.42 16
Rieger W.: Dlaczego nalezy stosowa¢ wysokowytrzymate farcuchy
ze stali o przekroju okragiym? , Warum hochfeste Rundstahlkef-
len? Fordern u. H e ben, t 4, Nr specj. wyst. Hanower
1954, s. 94; A4, 45 str., 9 fol,, 1 rys., 4 tabl. — Poniewaz wiel-
koS¢ i ciezar podnosnikéw i wyciagéow zalezy m.in. od Srednicy
podzialowej napedowego kota lancucowego, a ta z kolei od prze-
fozenia i wielkosci fancucha, tak wiec zmniejszajac wymiary tan-
cucha, zmniejszymy wymiary i ciezar danego urzadzenia dzwigo-
wego. Kontynuujge te rozwazania badano wytrzymatos¢ tancu-
chow stalowych o przekrojach okraglych. W wyniku tych badan
ustalono, ze z wystarczajaca pewnoscia mozna przekroczy¢ ob-
cigzenia lancuchéw o ok. 100% w poréwnaniu z odnosnymi nor-
mami DIN.

147% 629.114.2/.4—442.4 (42) 16
Dwie nowe brytyjskie wywrotki samochodowe. ,,Two new British
shuttle dumpers”. M ech an. H an dl,t 41, Nr 6, czerw.
54, s. 354; A4, 6 str., 3 fot., 2 rys. — Podano opis ‘techniczny
dwu nowych modeli wywrotek samochodowych f-my ,,Chaseside";
D.3 i D:4. Rysunek wywrotki D4 z dokiadnym wyszczegdlnieniem
i wskazaniem cze$ci sktadowych. Przeglad unowoczesnienn (w po-
rownaniu z dawniejszymi typami).

148% 621.879.3:621.869.68:622.619 16
Mills H. R., Lee J. G.: Mechaniczne urzadzenia do rozltadunku
rudoweglowcoéw. Cz. 2. ,Mechanical trimmers for ships carrying
iron ore. Mechan Handl,t 41, Nr 8, sierp. 54, s. 475;
A4, 7 str., 11 fot.,, 2 rys., 1 tabl. — Dla dokladnego oproznienia
rudoweglowcow konieczne jest zastosowanie w ostatnej fazie
roztadunku urzadzen zgarniajaco-ladujacych. Omowiono cechy
roznych typow ladowarek oraz wskazano, ktére z nich najlepiej
nadaja sie do pracy w lukt rudoweglowca. Przykiady rachunko-
we wydajnosci réznych typéw tadowarek.

149* 658.28:621.796 16
Picton W. G.: Transport materiatow sypkich. ,,The handling of
buik materials. M echan H andl,t 41, Nr 8, sierp. 64
s. 493; A4, 11 str., 19 fot. — Relerat z kongresu transportu we-
wnetrznego (Londyn, czerwiec 1954), omawiajacy calo$¢ dorobku
techniki brytyjskiej w dziedzinie transportu bliskiego materiaiow
sypkich. Urzadzenia do rozladunku wagonéw kolejowych: wywrot-
nice wagonowe, urzadzenia pneumatyczne. Przenosniki wagon:
magazyn. Urzadzenia transportowe w magazynach i na placach
sktadowych. Przeno$niki wieloczerpakowe,
zgarniakowe i linowe.

150%* 658.28:621.867 16
Ciagtly transport wewnetrzny: od odlewni do wysylki. ,,Continuous
[low from casting trough shipping*. F | o w, t. 9, Nr 4, stycz. 54
s. 82; A4, 4 str,, 10 fot.,, 1 rys. — Opisano nowoczesne urzadze:
nia transportu wewnetrznego w nowych zakiadach f-rmy General
Electric, gdzie zastosowano transport ciagly w calym cyklu pro-
dukeji: poczawszy od odiewni, az do magazynu wysytkowego go-
towych fabrykatéw. Dane techniczne poszczegélnych przenosnikow
i trzadzen transportu wewnetrznego.

151*
Transport pneumatyczny w przemysle chemicznym.... ,,Pneumatic
handling in chemistry...”. F I o w, t. 9, Nr 4, stycz. 54, s. 80
A4, 2,5 str., 6 fot. — Omowiono zastosowanie przeno$nikéw pnet:
matycznych w przemysle chemicznym, przy transporcie materid-
16w sypkich. Analiza poréwnawcza kosztow tego transportu w zé:
stawienit z innymi metodami transportu wykazuje, ze moznd
uzyska¢ oszczedno$ci siegajace 29%. Omowiono eiementy urzg:
dzen pneumatycznego transportu cial sypkich

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢é analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu mechaniki. Pelna dokumen-

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

Naukowo-

Technicznej (Warszawa, al., NiepodlegloSci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowacé za-
réwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegdlne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT *
wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami do-

kumentacyjnymi.
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ROCZNIK II GRUDZIEN 1954 Nr 6
Z zagadnien regeneracji kapieli do polerowania elektrolitycznego stali
Polerowanie ' elektrolityczne stali weglowych i stopowych  za wyjsciowe dla wprowadzenia tej technologii. Zasadnicza

znalazto szerokie zastosowanie podczas ostatniej wojny ze
wzgledu na duze trudnoSci w odpowiednim przygotowaniu po-
wierzchni metalu, powodowane zniszczeniami parku maszyno-
Wego.,

W miare wprowadzania tej technologii wyszly na jaw za-
lety i wady tej metody. Do zalet naleza: duza przepustowosc,
dobra -gtadkos¢ powierzchni, jej czeSciowa pasywacja, powo-
dujaca wzrost odpornosci na korozje oraz — bardzo istotna —
mozliwo$¢ polerowania stosunkowo skomplikowanych ksztal-
tow powierzchni.

Jako giéwne wady i trudnosci w prowadzeniu procesu na-
lezy wymieni¢ mata trwalo$¢ kapieli i konieczno$¢ stosowania
pradnic (wzglednie prostownikéw) o duzym napieciu na zaci-
skach, przekraczajacym mnapiecie potrzebne do zwyklych proce-
séw galwanotechnicznych,

Odno$nie trudnosci pierwszej, ktéra stanowi mala trwalosc
kapieli — z wyjatkiem kapieli do polerowania stali nierdzew-
nej — zagadnienie to bylo przedmiotem szczegélowyeh badan
w Polsce i ZSRR. W celu zapoznania si¢ z wynikami tych prac
nalezy nieco szerzej omowi¢ przyczyny utraty wiasnosci pole-
rujacej kapieli.
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Rys. 1. Krzywe redukeji.

We Francji do polerowania stali uzywa si¢ kapieli zawie-
rajacych kwas nadchlorowy i octowy, w ZSRR, USA, Niem-
czech, Polsce i innych krajach — kapiel: zawierajacych kwas
fosforowy, siarkowy i chromowy, Poza tym w Japonii _stoso-
wane sa kapiele zawierajace kwas fosforowy i azotowy. Odnos-
nie kapieli z HCIO4 i CHsCOOH ze wzgledu na trudnosei w

otrzymaniu w kraju kwasu nadchlorowego oraz mnapiecia rze-
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Rys. 2. Wydajnos§¢ katodowa.

du 25 + 50 V elektrolit ten nie znalazt zastosowania z wy-
jatkiem polerowania zgladéw metalograficznych. Kapiele typu
Ja»ponsklego ze wzgledu na stosunkowo ograniczony zakres
stosowalno$ci réwniez nie sa stosowane w kraju.

Kapiele zawierajace kwasy: chr OMowy, fosforowy i siarkowy
jako wymagajace stosowamen napieé od 12 «— 18 V przyjeto

przeszkoda w umasowieniu tej technologii byla jednak mala
trwalosé tego elektrolitu, wynoszaca 110 ampérogodzin na litr
kapieli, Przy stosowaniu przepon ceramicznych, oddzielajacych
przestrzen pracy (anodowa) od katod mozna podnie$é¢ trwatosc
kapieli do okolo 260 =+ 2/U Ahfl. Metody te jednak nie prowa-
dza do radykainego przelomu w obnizeniu kosztéw wlasnych
technologii polerowania, a wymagaja stosowania klopotliwych
przepon c-era'micznych, co dodatkowo podnosi opér uktadu i pod-
wyizsza wartoS¢ mnapiecia pradnicy koniecznego do polerowa-
nia,

Podczas pracy kapieli (polerowania) zachodza dwa zasadni-
cze procesy: rozpuszczania sie stali i redukeja kwasu chromo-
wego. Obg te procesy sa przyczyna utraty wiasnosci poleruja-
cych kapieli. Redukeja kwasu chromowego GrtVl ot 3eii=
— el biegnie jak pokazamo ma wykresie rys. 1, 2 i 3.
Z wykreséw tych wynika, ze jest ona do$¢ znaczna i tylko przy
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Rys. 3. Wydajnosé katodowa w zaleznoSci od log gest. pradu katod.
bardzo duzych albo niezmiernie miskich gestosciach pradu ka-
todowego mozna by ja wyeliminowa¢. W praktyce pracuje sie
z koniecznoSci w bardzo niekorzystnym obszarze i z tego
wzgledu proces ten wplywa w znacznym stopniu na ‘spadek
trwaiosci kapieli. Proces polerowania ustaje, gdy zawartoS¢
chromu na trzecim stopniu utlenienia wymnosi 2,4 = 2,8%.

Drugim czynnikiem wplywajacym na spadek wlasnosci pole-
rujacych kapieli jest wspomniane wyzej rozpuszczanie sie ano-
dowe przedmiotu polerowanego, pociggajace za soba, zgodnie
z reakcja Fe — 2e = Fe™ nagromadzanie si¢ w elektroli-
cie zelaza. Przy stezeniu wyzszym niz 7% Fe203 kapiel mimo
zadowalajacego stezenia kwasu chromowego traci wiasnoSei po-
lerujace,

Jak widaé z przytoczonyech wyzej fakiéw, regeneracja win-
na opiera¢ si¢ na utlenieniu zredukowanego chromu na szésty
stopien utlenienia i usuwaniu rozpuszczonego Zzelaza.
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Rys. 4. Wydajno$¢ anodowa.

Chrom mozna utlenié¢ albo na drodze chemicznej albo elek-
trochemicznej. Metoda pierwsza jest kosztowna i prowadzi do
zanieczyszczenia kapieli produktami rozkladu wprowadzonego
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utleniacza. Metoda elektrochemiczna jest natomiast jedynie ra-
<cjonalna, gdyz nie wprowadza (praktycznie) zadnych nowych
skladnikéw do kapieli. Anodowe utlenienie chromu na anodach
olowianych ‘ilustruje rys. 4, przy czym, jak wida¢, wydajnos¢
pradowa w zasadzie nie przekracza 30%. Przy prowadzeniu
procesu bez przepony oddzielajacej przestrzen anodowa od ka-
todowej dos¢ trudno jest osiagnaé przesunigcie rownowagi pro-
cestt w kierunku utlenienia (rys. 5), jednak jest to mozliwie w
praktyce. Najlepsze wyniki osiagano przy stosowaniu przepomn
ceramicznych przy gestosci pradu anodpwego 9 A/dem2 w
temp. 900C.
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Rys. 5. Zestawienie wydajnosci katodowej i anodowej.

Usuwanie zelaza kapieli mozliwe jest za pomoca trzech
‘metod: usuwanie do przestrzeni ka‘odowej przez przepong ce-
ramiczna, bezposrednie osadzanie na katodzie i wykrystalizo-
wanie siarczanu zelazawego po uprzednim zredukowaniu chro-
‘mu na trzeci i zelaza mg drugi stopien utlenienia,

Metoda pierwsza jest, jak wykazaty badania, diugotrwata
i klopotliwa i stosowane jej wymaga wilasciwie prowadzenia
procesit polerowania z zastosowaniem przepon ceramicznych.
Metoda druga da si¢ zastosowaé¢ w praktyce przy jednoczes-
nym utlenianiu chromu, wymaga jednak stosowania wysokich
napie¢ ze wzgledu mna powazne gestosci pradu katodowego
(patrz rys. 5). W wypadku posiadania zrédta pradu z napigciem
na zaciskach rzedu 20 —25 V mozna z powodzeniem stosowaé
te metode, co ilustruje fofografia katody z osadzonym zelazem

(rys. 6). Metoda trzecia jest najklopotliwsza, wymaga bowiem:
1) zredukowania Cr i Fe katodowo przy gestosci okoto 5 Afdcm?
(patrz rys. 2), 2) odsaczenia wytraconego (po odstaniu) siar-

czanu zelazawego i 3) uflenienia chromu na szésty stopien
! 4 &
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Rys. 6

utlenienia badZ to przy uzyciu przepony, badz to przy stoso- '

waniu gestodci pradu anodowego okoto 9 A/dem? i katodowe-
go 180 A/dcm2. Po odsaczeniu (zdekantowaniu cleczy znad
osadu) kapieli zawarto$¢ pozostalego w niej zelaza wynosi
okoto 1% FegOs. i A

Na podstawie powyzszego przegladu mozliwosci regeneracii
kapieli do polerowania elektrolitycznego mozna. stwierdzi¢, ze
regeneracja jest mozliwa i optacalna, gwarantuje bowiem ciag-
to$¢ pracy i eliminuje konieczno$¢ wylewania zuzytych kapieli
co ze wzgledu na wysoka cene kwasu chromowego' i fosforo-
wego stawialo pod znakiem zapytania zastosowanie tej techno-

" logii.

Préby regeneracji prowadzone na skale przemyslowg wy-
kazalty skutecznosé metody drugiej i trzeciej, przy czym wia-
snosci polerujace kapieli powracaly po zabiegu, a trwalost
kapieli mozna w chwili obecnej uwaza¢ za rownorzedna do
kapieli stosowanych w galwanotechnice.

Wykaz pismiennictwa
1. Prace Instytutéow Mechaniki 11, 12 (1954).
2. Prace Instytutéw Mechaniki 15 (w druku).

3. Zurn. Prikl. Chim. XXVII 2, 157 (1954). s
Tadeusz Zak

Chromowanie glinu i jego stopow

Ze wzgledu na szybko powstajaca warstewke tlenku na gli-
nie i jego stopach bardzo trudno pokryé jest bezposrednio taka
powierzchnie jakimkolwiek ‘metalem,

Wiele prac poSwigcono temu zagadnieniu, stanowia one jed-
nak w wiekszoSci. przedmiot literatury patentowej. Pokrywa-
nie glinu cynkiem, miedzia, niklem nie nastrecza juz dzisiaj
specjalnych trudno$ci, a chromowanie Al i stopéw byio przed-
miotem szczegélowych badaf nar terenie Instytutu. Bezposred-
nie chromowanie cylindrow glinowych pozwala na osiggnigcie
znacznych korzysci, jak zwiekszenie mocy silnika z 4 do 7 KM
bez zmiany pojemnosci skokowej cylindra dzigki zwiekszeniu
stopnia sprezania z 5:1 do 6:1 i liczby obrotéw z 4000 do
4500 (na minute). W przypadku uzycia silnika o pojemmosci
130 cm3 przy stopniu sprezania 5:1 otrzymano moc 5 KM
przy 4500 obr/min, tj, o 32% wiecej niz w silniku o pojemnosc;
200 e¢m3 — przy zmniejszeniu wagi o 40% i ogdlnych wymia-
row silnika. Ten wzrost mocy byt wynikiem polepszenia chio-
dzenia cylindra i moc zuzywana na chlodzenie spadta z 1 KM
do 0,3 KM. W silniku tym luz tloka wynosit 0,05 mm zamiast
0,17 mm, ¢o mozna bylo. przyja¢ ze wzgledu na bliska wartosc¢
wspolczynnika rozszerzalnosei tloka i cylindra. Nalezy tu jesz-
«cze dodaé, ze ilo$¢ pierScieni mozna bylo zmniejszyé z 3 do 2.

Wymienione wyzej znaczne korzysci, plynace z zastosowania
chromowanych cylindréw aluminiowych nasunety mys$l zbada-
nia mozliwoSci chromowanig stopéw glinu osiagalnych w kraju
i nadajacych sie do tego celu. Jako stop taki wytypowano osta-
tecznie (wspélnie z przysziym uzytkownikiem) LA7 i osiagnieto
pomy$lne wyniki ciromowania.

Jak wspomniano wyzej jedynie wartoSciowe pokrycie chro-
mem stanowi pokrycie bezposrednie, Otrzymaé je mozna dwo-
ma sposobami: przez piaskowanie na mokro i bezpo$rednie
-chromowanie (cylindra), albo przez chemiczng obrébke powierz-
«chni przed chiromowaniem, Metoda pierwsza wydaje si¢ bardzo
prosta, stwarza jednak pewne trudnosci techniczne, zwiazane
z niejednakowym ubytkiem metalu na powierzchni podczas pia-

skowania, co powoduje trudnosci w szlifowaniu i docieraniu na-
lozonej warstwy chromu.

‘Metoda druga natomiast nie posiada wymienionych wyze]
wad, a cata trudno$é polega tu na wspomnianej uprzednio wstep-
nej obrébce chemicznej zdejmowania warstewki tlenku i za
bezpieczeniu jej ponownym narastaniem.

Po wiekszej iloSci prob zdotano ustali¢ nastepujacy schemat
technologiczny:

1. Odtluszczanie w parach tréjchloroetylenu
Trawienie w roztworze HNOs i HF
Ptukanie w biezacej wodzie
Trawienie w roztworze NaOH
Plukanie w  biezacej wodzie :

Trawien’e (rozjasnianie) w roztworze HNOgz

Plukanie w biezacej ‘wodzie

Cynkowanie kontaktowe (bezpradowe) w roztworze cynka-
nu sodu

9. Plukanie w biezacej wodzie

10. Ogrzewan'e do temp 550C

11. Chromowanie porowate,

Pokrycia otrzymane powyzszg metoda wykazaly wystarczaja-
ca przyczepnos¢ i zadowalajaca strukture.

® N oo W

Wykaz piSmiennictwa

. Meier A.: MTZ, 14, 3 (1953):

. Mahle E.: MTZ, 14, 3 (1953).

. Meyer E.. Metall, 6, 17—I18 (1952).

Mahle E.: MTZ, 11, 4 (1950).

Engineer, 192, 4983 (1951).

. Prikl. Miech. i Maszinostr., 1, 13 (1954).

. Bailey G. L. I. Electrodep. Tech. Sec. XXVII (1950—1).
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Opracowanie technologii wytwarzania spiekéw ceramicznych®)

Do najcenniejszych osiagnie¢ w pracach naukowo-badawczych
Instytutu Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem, majacym powazne
znaczenie dla gospedarki narodowej, jest opracowanie technolo-
gii wytwarzania spiekéw ceramicznych, mowego tworzywa na
ostrza marzedzi do obrébki skrawaniem.

Praca ta, prowadzona w 1COS o< r. 1953 z inicjatywy i pod
kierunkiem dyrektora I0OS prof. dr inz. W. Biernawskiego,
zostala uwieficzona w maju br. sukcesem, mianowicie wytwo-
rzong w I10OS spieki ceramiczne, gatunek T, nadajace sig do
skrawania zeliwa.

Badania zdolnoSci skrawnych tych plytek przeprowadzono
w dniu 5.VI.54 r., przy czym zastosowano nastepujace warunki
skrawania:

material skrawany: zeliwo o twardesci Hp ~ 98 kG/mm?2,

gteboko$¢ skrawania: g = 1 mm,
posuw: p = 0,2 mm/obr,
predkosé skrawania: v = 185 = 136 m/min.

Po 130 minutach mieprzerwanej pracy plytki, stepienie mie-
rzone wielkoscia starcia na powierzchni przylozenia wymosilo
zaledwie A, = 0,6 mm, przy braku jakichkolwiek wykruszen.
Na rys. 1 przedstawiony jest przebieg krzywej stepienia w.za-
leznosei od czasu skrawania.
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Rys. 1. Krzywa stepienia plytki gatunku T przy toczeniu zeliwa. Warunki
skrawania: g =1 mm; p = 0,2 mm/obr, v = 185+-136 m/min. Geometria
ostrza: y = 159 Ve —5% A =00; a = 709; 5; =02 mm; e = 1120.

Wprowadzone pewne zmiany do technologii wytwarzania
spiekow ceramicznych daly w wyniku, w niecaly miesige péz-
niej, plytki gatunek G o znacznie lepszej zdolnosci skrawnej,
tak, ze w dniu 26.VI.54 r. — podczas przeprowadzonej proby
skrawania w obecnos$ci przedstawicieli KW PZPR oraz akty-
wistow ZZ Metalowcédw — skrawano nie tylko zeliwo, ale i stal,
przy czym warunki w jakich przeprowadzono probe byty naste-
pujace (tabl. I):

X EW: }i’[eraturze polskiej terminologia nie jest jeszcze ustalona, obok
nazwy spieki ceramiczne napotyka sie nazwy: korund spiekany, termoko-
rund, tlenki spiekane.

Pomysine wyniki préb laboratoryjnych pozwolily na zawar-
cie umoéw socjalistycznych z zaktadami przemystowymi, ki6-
rych celem jest jak najszybsze wprowadzenie spiekow ceramicz-
nych produkeji 100S do przemysiu oraz Scista wspdipraca na-
uki i przemystu nad polskimi spiekami ceramicznymi,

TABLICA I

Material skrawany Stal R, = 73 kG/mm? | Zeliwo Hp = 140 kG/mm®

glebokoéé skrawania 3 mm 4 mm

POSUW 0,13 mm/obr 0,2 mm/obr

| predkosé skrawania 140 m/min 180 m/min

Umowy socjalistyczne zawarto na razie z trzema zakladami:
obiektem nr 64 Huty im. Lenina w Nowej Hucle, Zakiadami
Budowy Maszyn i Aparatury im. Szadkowskiego w Krakowie
oraz Fabryka Lokomotyw im. Dzierzyriskiego w Chrzanowie,
W zakladach tych powstaly brygady robotniczo-inzynieryjne,
ktére beda stosowaé¢ w produkeji piytki ze spiekéw ceramicz-
nych wytworzonych w I1UOS, przeprowadzac wobserwacje ich
zuzycia, notowaé warunki obrébki, a wyniki i wszelkie uwagi
przekazywaé beda do I0OS, gdzie beda analizowane i wyko-
rzystane w dalszej pracy nad spiekami ceramicznymi.

Wprowadzenie do przemysiu spiekéw ceramicznych na o-
strza marzedzi skrawajacych pozwoil na czgScowe zastapienie
drogich, deficytowych materialéw narzedziowych, a wiec przede
wszystkim spiekanych weglikdw metali, zawierajacych drogie, -
importowane z zagranicy skiadniki, jak wolfram, kobalt i tytamn.
Na podkreslenie zasluguje fakt, ze spieki ceramiczne wytworzo-
ne w 100S oparte sa na bazie surowcéw pochodzenia krajowe-
go, gdyz materiatem podstawowym jest produkowany w kraju
tlenek glinu AlsOs, kiéry po dodaniu niewielkich ilosci innych
sktadnikéw prasuje sie, a nastepnie spieka w wysokiej tempe-
raturze.

Wiasnie dobranie odpowiednich dodatkéw, warunkéw praso-
wania piytek i temperatur spiekania decyduje o wiasciwosceiach
spiekéow ceramicznych. Oczywista jest wiec rzecza, ze wytwo-
rzone w 100S spieki ceramiczne gatunku G, nadajgce si¢ do
skrawania zeliw i stali, nalezy uwazaé za pierwszy krok na
drodze do opracowania technologii wytwarzania spiekow cera-
micznych i prace nad tym zagadnieniem sa w dalszym <ciagu
prowadzone w I00S, przy czym ida w nastepujacych kierun-
kach:

— uzyskania spiekéw ceramicznych o jak najlepszych wtlasci-
wosciach i opracowanie technmologii wytwarzania spiekéw ce-
ramicznych na skale pélprzemystowa,
— badan zdolnosci skrawnych spiekow ceramicznyeh i opraco-
wania na tej podstawie zasad dobort warunkow skrawania przy
toczeniu i frezowaniu  oraz uzytkowaniu spiekéw ceramicz-
nyich,
— opracowanie tecinologii ostrzenia i laczenia plytek ze spie-
kéw ceramicznych z oprawkami nozowymi,

Mgr inz. Kazimierz Zaleski

Ttoczenie na zimno kwadratowych zabierakéw gwintownikéw

W ramach wprowadzania mowych metod produkeji gwintow-
nikéw w Fabryce Wyrobéw Precyzyjnlych im gen. Swierczew-
skiego — brygada racjonalizatorska, zlozona z pracownikéw In-

stytutu Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem i pracownikow ww.'

Zakladu — opracowata i wprowadzita do produkcji nowa meto-
de wykonywania kwadratowych zabierakow czesci chwytowej
gwintownikow.

Wediug dotychczas stosowanych metod, zabieraki kwadrato-
we w gwintownikach byty frezowane zespotami frezow tarczo-
wych (rys. 2) lub pojedynczymi frezami palcowymi wzgled-
nie frezami walcowo-czotowymi (rys. 3), ewentualnie na péi-
automatach frezarskich (por. mp. fot. ,,Mechanik® str. 159 r.
1953). Prébowano réwniez wprowadzi¢ do produkeji szeroko
stosowana w Zwiazku Radzieckim metode przeciagania przecia-

gaczami krazkowymi. Niestety metoda ta nie pf.zyjt—;ia sie w na-
szym przemysle narzedziowym.

M- 164[54-R2

Rys. 2. Frezowanie chwytéw kwadratowych gwintownikéw zespotem frezéw.
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Rys. 3. Frezowanie chwytéw kwadratowych gwintownikéw frezem palco-
wym.

op - 164]54-R3

Obecnie, wg projektu racjonalizatoréw, zabieraki kwadra-
towe na gwintownikach NGMb-M3-M12 i NGWb-3/16"-1/2” sa
tloczone w mafrycach na prasie mimosrodowej pod naciskiem 25
ton (rys. 4). Optymalnych wielkoSci sit nacisku w zalezno$ci
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Rys. 4. Matryce z podwéjnym prowadzeniem dla ttoczenia kwadratowych
chwytéw gwintownikéw: I — gérna cze$¢ matrycy, 2 — zderzak, 38 —
prowadzenie gwintownikéw, 4 — sprezyna, 5 — sworzen.

od érednicy chwytu nie ustalono, gdyz w okresie/przeprowadza-
nia prob nie dysponowano odpowiednia iloScig pras o réznych
sitach nacisku.

Proby tloczenia kwadratowych chwytéw gwintownikéw recz-

nych wykonanych ze stali NC-6 i o twardosci Hrc = 10 + 32
(przed ttoczeniem) byly wykonywane na prasach hydraulicz-
nych 3 = 10 ton i m:mosrodowych 25 -+ 40 ton, a miaowi-
clie: :
Gwintowniki NGMb-M3-M4 na prasach hydraulicznych 3—6 ton
Gwintowniki NGMb-M4 na prasach hydraulicznych 10 ton
Gwintowniki NGMb-M10 na prasach mimosrodowych 25 ton
Gwintowniki NGMb-M18 i M-27 na prasach mimosrcdowych 40
ton.

Tloczenie kwadratowyeh zabierakéw czeSci chwytowej gwin-
townikéw odbywa sie dwustopniowo. Zabieg pierwszy stanowi
wyttaczanie wstepne, zabieg drugi wytlaczanie wykoficzajace.

W czasie zabiegu I gwintownik wsuwany jest czescig chwy-
towa do otworu matryey (rys. 4) w ten sposob, aby opart sie za-
koficzeniem czeSci chwytowej o zderzak 2. Nastepnie urucha-
mia sie prase, ktéra maciskajac na gérng cze$¢ matrycy wytla-
cza kwadratowy zabierak o wymiarze boku kwadratu réwnym
1,2 -+ 1,3 wymiaru koficowego. Po zwolnieniu nacisku prasy
sprezyna 3 podnosi gérna czes¢ matrycy, zwalniajac gwintow-
nik.

Zabieg II obejmuje wyjecie gwintownika, obrécenie go o 90°
i wsuniecie do otworu wykonczajacego, w ten sposob, aby gwin-
townik opart sie krawedzia (powstata przy wstepnym wyttacza-
niu) o naroze otworu matrycy. Nastepnie uruchamia sie prase
i wytlacza zabierak na wymagany wymiar boku kwadratu,

W wyniku przeprowadzonych badan bezposSrednio w Za-
ktadach Fabryki Wyrobow Precyzyjnych im. gen. Swierczew-
skiego w Warszawie oraz w Instytucie Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem w Krakowie stwierdzono, ze:

— wymiar dlugosci kwadratu zabieraka czesci chwytowej gwin-
townika utrzymuje si¢ w  granicach tolerancji przewidzianej
dla gwintownikow,

— wymiar wielkoSci bokéw kwadratu utrzymuje sie w gra-
nicach 0,02 mm. Réznica wymiaru, mozliwa do stwierdzenia
mikrometrem, wystepowala dopiero po wykonaniu ok. 5000 szt.,
— proby na skrecenie wykazaly, ze zabieraki wykonane meto-
da tloczenia maja wieksza wytrzymalo$¢ niz zabieraki wykona-
ne metoda frezowania.

TABLICA 1.
Zestawienie kosztéw wykonania 1000 szt. kwadratowych zabierakéw

czeSci chwytowych gwintownikéw frezowanych i tloczonych
Ewintownile Norma na wykonanie 1000 szt. Skrécenie czasu
(w godzinach normy 1000 szt.
M Frezowanych?') 1 Tloczonych Tlokrotnie
3 13 3 4,33
4,5 13 3 4,33
= 545 13 3 4,33
(&) =13 14 3 4,66
9 14 3 4,66
0 15 3 5,00
112 18 3 5,00
4 18 3 6,00
16 23 3 7,66
18 25 3 8,34
20 28 3 9,34
22 28 3 9,34
24 28 3 9,34
27 28 3 9,64

1) Zespolem frezéw tarczowych.

Jak to jest widoczne z tabl. I, wydajnos¢ wykonania kwa-
dratowych zabierakéw czeSci chwytowej gwintownikow metoda
tloczenia ma zimno jest w stosunku do frezowania od 433 do
9649% wigksza,

Druga bardzo wazng zaleta metody tloczenia na zimno jest
to, ze koszty tloczeniai zabierakéw sa wielokrotnie nizsze od
wykonania zabierakéw gwintownikéw zespotami frezéw na fre-
zarce, Jest to miedzy innymi wynikiem tego, ze ilo$¢ brakow
wystepujacych przy produkeji gwintownikéw z zabierakami
frezowanymi jest dziewigciokrotnie wieksza od gwintownikéw
7 zabierakami tloczomymi.

Biorac pod uwage wymienione zalety, jak réwniez i to, ze
wytrzymalo$é na skrecenie gwintownikow z zabierakami tlo-
czonymi jest o wiele wigksza od wytrzymatosci gwintownikow
kwadratami frezowanymi oraz, ze wyglad estetyczny gwinto-
wnikéw z zabierakami tloczonymi jest o wiele lepszy anizeli
gwintownikéw  z kwadratami frezowanymi — nalezy metode
tloczenia zabierakéw gwintownikéw ma zimno uzna¢ za metode
postepowa technicznie i ekonomicznie bardzo korzystna.

Inz. J. Ptuzek

Uruchomienie ustugowych pomiaréw gtadkoéci powierzchni w I00S

Z dniem 1.X.54 w Zakiadzie Miernictwa I0OS uruchomio-
no staty punkt uslugowy w zakresie badania i pomiardw glad-
kosci powierzchni,

Uslugowe pomiary gtadkoSci powierzchni wyrobéw metaio-

wych przeprowadzane sa dla zakladéw produkeyjnych w tych
przypadkach, gdy:
— zaktad pracy nie dysponuje S$rodkami kontroli gtadkoSci;
— orzeczenie o gladkosSci powierzehni wyrobu jest niezbedne
ze wzgledu na wymagania dokumentacji lub odbiorey, a uzy-
skiwana gladko$¢ wyrobéw budzi  watpliwosci czy zastrze-
zenia.

Zainteresowane zaktady powinny uprzednio uzgodni¢ z In-
stytufem Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem listownie lub oso-
biScie termin przekazania czeSci do pomiaréw i termin wyda-
nia orzeczenia pomiarowego.

W+ kierowanych do I0OS zgloszeniach nalezy podac:

1 — przyczyny, dla ktérych orzeezenie o giadkosei jest nie-
zbedne;

"~ 2 — szkic lub opis czescei kierowanych do zbadania gladkos-
ci oraz ich ilo$¢;

3 — okreSlenie materiatu czedci, powierzchni mierzonej,
sposobu i warunkéw obrébki tej powierzchni;

4 — wymagang klase gladkosci (wg PN/M 04231) lub do-
tychczas stosowane oznaczenie gtadkosci (iloScia tréjkatow);

5 — specjalne zyczenia odnosnie przeprowadzenia pomiaréw,

Przedmioty przeznaczone do pomiaru powinnyi by¢ ocecho-
wane liczbg lub symbolem zgodnym z zataczona specyfikacja.
Przedmioty musza by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami,
a powierzchnie, ktorych gladkos¢é ma byc¢ zbadana, powinny byé
starannie zakonserwowane,

W przypadkach . okreSlenia gladkoSci powierzchni niedo-
stepnyeh lub trudnodostepnych dla przyrzadow normalnie sto-
sowanych, w pomiarach gladkosci powierzchni oraz kiedy za-
chodzi trudno$¢ tramsportu przedmiotu badanego ze wzgledn
na ciezar, ksztalt czy wielkos¢ lub zachowanie tajemnicy stuz-
bowej, nalezy wykona¢ wodbitki stykowe powierzchni i przestac
je odpowiednio zabezpieczone i oznaczone do I0OS. Instytut
wysyla na zadanie instrukcje techniki sporzadzamia odbitek
stykowych.

Redaktor Biuletynu I00S — mgr inz. JAN KACZMAREK
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakecja ,,Biuletynu‘* Krakéw ul. OboZna 14
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