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Pierwszy Maj — Swielo solidarnosci i przyjazni narodow
walczgcych o pokoj

Swieto 1-majowe w roku biezacym skupia masy pracujace calego Swiata pod sztandarami walki
o pokdj, o odwrdcenie grioZby propagowanej przez Ymperialistycznych politykéw atomowo-wodorowej
woijny, o ostebienie napiecia miedzynarodowego. Z roku na rok rosng sity pokoju i sq dzisiaj bez poréw-
nania mocniejsze od sit wojny. Sq one zdolne zapewnic¢ bezpieczenstwo zbiorowe narodom Swiata w imie
pokojowego wspétistnienia panstw o roznych systemach spolecznych, na podstawie wzajemnego posza-
nowania suwerennosci wszystkich krajow. Wzmozona walka przeciw realizacji ukltadéw paryskich zmie-
rzajacych do odbudowy miemieckiego militaryzmu wzmacnia bojowq solidarnosé narodéw domagajgcych
sie zakazu stosowania oraz zniszczenia istniejacych zapaséw broni termojgdrowej pod ustanowiong komn-
trolqg miedzynarodowa. Przeprowadzona zaréwno w krajach obozu socjalistycznego, jak i w krajach kapi-
talistycznych kampania zbierania podpiséw pod Wiedenskim Apelem Swiatowej Rady Pokoju dowodzi,
ze §wiadoma i zorganizowana wola pokoju setek miliondw ludzi w catym Swiecie stanowi miezwyciezong
zapore na drodze do wojny atomowe;.

Naréd polski, ktéry szdzegdlnie ucierpiat od hitlerowskiego faszyzmu, ktéry w ciagu dziesieciu lat
w ofiarnej i znojnej pracy przywrocit Zyciu to, co militaryzm niemiecki w naszym kraju skazat na bezpo-
wrotng zagtade, nie szczedzi swych wysitkéw o zabezpieczenie pokoju i zapewnienie mozliwosci pokojo-
wego budownictwa swej socjalistycznej Ojczyeny. Wyzwolone z niewoli politycznej i gospodarczej polskie
masy pracujqce pod przewodnictwem swej Partii weszly na droge przemian spotecznych, ktére pozwoli-
ty osiagnaé niebywaty w dotychczasowych dziejach naszego narodu rozwéj kulturalny i gospodarczy.

W dniu 1 Maja, zjednoczeni we Froncie Narodowym, w sojuszu robotniczo-chlopskim z inteligencja
pracujacq, mocniej niz kiedykolwiek odczuwamy naszq radosc i site ptynacq z odbudowanych i nowo wy-
budowanych miast i osiedli, fabryk, kopaln, hut, szkél, sanatoridw, teatréw, doméw kultury, z przebu-
wy maszej gospodarki i rozbudowy kultury narodowej. Symbolem naszej radosci i dumy staje sie w tym
dniu biezgcego roku Patac Kultury i Nauki stopniowo przekazywany do stuzby spoleczenstwu,

Dar bratniego narodu radzieckiego — symbol przyjaznej wspolpracy — Palac Kultury i Nauki stanowi
trwaty znak tego, co w ciagu 10 lat Polski Ludowej zdziatano dla rozwoju oSwiaty, kultury, techniki,
literatury, architektury, rzezby, malarstwa, muzyki i inn. Strzelisty jego gmach jest tak poteiny, jak
potezne sq wielomilionowe naktady dziel literatury i sztuki oddane na uzytek obywateli Polski Ludoweyj.
Tworzone przez nasz maréd w budownictwie socjalistycznym wartosci kulturalne znajduje oddiwiek
w catym Swiecie, pomnazajac dorobek ludzkosci w walce o szczesliwe, radosne jutro przyszlych pokoler,
stanowiqc wymowny dowdd wyzszosci ustroju socjalistycznego nad ustrojem niewoli i wyzysku.

Minionych 10 lat socjalistycznej rozbudowy przemystu ciezkiego, maszynowego oraz wszystkich ga-
tezi gospodarki narodowej, rozbudowy szkolnictwa zawodowego i wyzszych uczelni, tworzenie od funda-
mentow instytutéw naukowo-badawczych, centralnych biur konstrukcyjnych i technologicznych, zakladow
doswiadczalnych i inn. placowek pracy technicznej ; naukowej stworzyly dla inZynieréw i technikéw me-
chanikéw polskich niczym nie hamowane mozliwosei rozwoju ich twérczej inicjatywy w zaleznosci od
zdolnosci i zamitowan, bez wzgledu na wiek i posiadane doSwiadczenie. Przed kazdym z mas stoi otwarta
droga do realizacji najsmielszych dazen na polu techniki i nauki w powigzaniu z réznorodnymi potrze-
bami stale rosngcej produkcji w naszej Ojczyinie.

Swiadomi potrzeb i zadan ustalonych przez II Zjazd Partii i III Plenum KC PZPR, bogatsi o do-
Swiadcgenia i wiedze zdobytq w minionych latach budowy socjalizmu, petni radosci i dumy z dotychcza-
sowych osiggnieé Polski, w dniu Swieta Pracy wraz z bohaterskq klasq robotniczq skupiamy swe sity
i zapal, by przez przedterminowg realizacje planu 6-letniego stworzyé przestanki do pomyslnego wyko-
nania nastepnego planu rozwoju gospodarki naszego kraju, do pommnozenia zamozno$ci i dobrobytu mas
pracujgcych, do zwiekszenia mocy obronnej i zapewnienia warunkéw naszej pokojowej pracy dla wias-
nego dobra i dla dobra wszystkich mitujgcych pokdj ma calym Swiecie. ;
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Niektére osiagniecia w budowie silnikéw wysokopreznych w pierwszym
10-leciv Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej

621.436(438)71945/55”

Rozw6j przemystu oraz mechanizacja budownictwa i rol-
nictwa w okresie powojennym stworzyly potrzebe podjecia
produkcji silnikéw spalinowych do napedu maszyn budowla-
nych i rolniczych, agregatéw wiertniczych, lokomotywek
przetokowych, walcow drogowych i innych urzadzen podo-
bnego przeznaczenia.

O wyborze silnika z zaplonem samoczynnym zdecydowaly
wzgledy gospodarcze, a przede wszystkim nizszy koszt eks-
ploatacji tych silnikéw w stosunku do napedzanych benzy-
na. Znaczna rozpietos¢ wymaganych mocy, od 7 do 50 KM,
spowodowata wprowadzenie do produkeji kilku réznej wiel-
kosci silnikow. W celu ulatwienia produkecji zostata zapro-
jektowana grupa silnikéw, o liczbie cylindréw od 1 do 4,
posiadajacych wspolne elementy, jak tiok, tuleja cylindrowa,
korbowod, zawory i inne. Silniki w ukladzie pionowym zo-
staly oznaczone symbolami S61, S62, S63 i S64 w zaleznosSci
od liczby cylindréw; jednocylindrowy silnik lezacy zostal o-
znaczony symbolem S60.

Konstrukeja silnikéw grupy S60 — S64 zostala opracowana
przez Biuro Konstrukcyjne Przemystu Motoryzacyjnego, Od-
dzial w Rodzi (dawniej C.B.K. Nr 5), przy czym zostaly za-
tozone nastepujace wielko$ei charakterystyczne:

Obieg czterosuwowy Srednica cylindrad, = 110 mm

Skok tloka s = 160 mm

Objetos¢ skokowa 1 cyl.og = 1520 cm3

CiSnienie uzyteczne p, = 5,9 kG/cm?2

Nominalne liczby obrotéw n = 750, 1000, 1200 i 1500 obr/min.
Moc przy danej liczbie obrotéw Ne = 17,5, 10, 12 i 15 KM/1 cyl.
Moment obrotowy M = 7,16 kGm/1 cyl.
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Z tego tez powodu poczatkowo zalozona moc zostala okre-
Slona jako graniczna, zas moc tzw. uzytkowa zostala zmniej-
szona o 0,5+ 1 KM/1 cyl. 5

WielkoSci mocy uzytkowej*) — N, i mocy z przecigzeniem
— Nmax Obecnie produkowanych silniké6w grupy S60 — S64
podane sg w tablicy I.
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Rys. 2. Przekroje konstrukeyjne silnikaS-64; 1 — tuleja cylindrowa; 2 — tlok; 3 — korbowdd; 4 — wat korbowy; 5 — wal rozrzadu;

6 — popychacz; 7 — drazek popychacza; 8 — dZwignia zaworu ssgcego; 9 — dzwignia

zaworu wydechowego; 10 — zawor ssacy; 11 —

zawér wydechowy; 12 — glowica; 13 — odrzutnik tylny; 14 — pier Scien uszczelniajacy; 15 — odrzutnik przedni; 16 — pierscien uszczel-

niajacy; 17 — pompa wodna; 18 — oprawa popychaczy; 19 — uszczelka glowicy; 20 — podkiadka miedziana; 21 — wiryskiwacz; 22 —
gniazdo zaworu wydechowego; 23 — prowadnica zaworowa; 24 — watek dZwigien zaworowych; 25 — wspornik dzwigien zaworowych;
26 — sprezyna zaworowa; 27 — odpreznik; 28 — zab odpreznika; 29 — kolnierz drazka zaworu wydechowego; 30 — wlew oleju; 31 —

wskaznik poziomu oleju; 32 — pompa olejowa; 33 — szczelinowy filtr oleju; 34 — kolektor olejowy; 35 — pompa wtiryskowa; 36 —
pompa podajgca paliwo.

Zatozona liczba obrotéw m = 1500 obr/min i odpowiadajaca
jej moc N, =15 KM/1 cyl nie zostala praktycznie wprowa-
dzona ze wzgledu na duze zuzycie paliwa, pogarszajace sie
ze wzrostem obrotéw i uzytecznego ci$nienia pe.

*) W opracowanym projekcie warunkéw technicznych zostalo
zastapione okres$lenie mocy uzytkowej nazwa ,,moc znamionowa'‘,
za§ moc maksymalna — ,,przeciazeniem'’. Sprawa wiasciwych okre-
Slen mocy silnikéw przemyslowych powinna byé rozwigzana przez
Polski Komitet Normalizacyjny.
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Oprécz wymienionych typow w roku 1954 zostala urucho-
miona produkcja silnikow S60.El, ktére posiadajg moc N =
= 14 KM przy n = 1400 obr/min.

Sposrod zaprojektowanych typow silnikéw (podanych w
tabl. I) pierwszy zostal oddany do produkcji silnik S60 (rys.
1), przeznaczony gilownie do uzytku w rolnictwie. Produkcje
silnik6w S60 rozpoczeto w Wytworni Sprzetu Mechanicznego
w Hodzi.

TABLICA I.
Teiczba S60. F S61 562 S63 S64
broté
oObr? / m‘l‘l’] Ne Nmax Ne Nmax Ne Nmﬂx NE Nmax Ne Nmax
750 7 0 7 755 14 | 15 21 2255128 30
1000 9,5 | 10 9i5 e =10 19:4{=120:98 28558 30 38 | 40
1200 11 12 11 12 22 | 24 |33 36 44 | 48

W 1949 r. uruchomiono produkcje silnikow S64 (rys. 2)
w Wytworni Sprzetu Mechanicznego w Andrychowie. Od
1952 r. ilo$¢ produkowanych silnikéw S60 i S64 w Fodzi i
Andrychowie wzrasta coraz bardziej.

Na przetomie 1952 r. produkcja silnikow S60 zostata prze-
jeta przez W.S.M. Andrychéw. W pierwszym poéiroczu
1952 r, zostata tam ponadto uruchomiona produkcja silnikéw
S61 i S62, oraz zespolow silnikéw S64.L, przeznaczonych do
napedu lokomotywek przetokowych normalno- i waskotoro-
wych. Silniki S64.L: byly dodatkowo wyposazone w sprzegla
wylaczalne i przeguby podwajne.

Z koncem 1953 r. wyprodukowano w W.S.M. Andrychow
pierwsza serie silnikéw S63, stanowigcych uzupelnienie gru-
py S60 — S64.
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Rys. 8. Wal korbowy silnika S60: a) — przed wzmocnieniem, b) —

PO wzmocnieniu.

W 1954 r. fabryka w Andrychowie produkuje WSZyStkieFé";brazowe wylewane stopem lozyskowym =zostalty zastapione

typy silnikéw grupy S60 — S64 w roéznych odmianach.

Nalezy doda¢, ze rozwo6j produkeji silnik6w wysokoprez-
nych polegat nie tylko na zwigkszeniu iloSci produkowanych
silniké6w rocznie i na wprowadzeniu do produkcji nowych
typow, roéznigcych sie miedzy soba liczba cylindréw, lecz
rowniez na podnoszeniu jakosci produkowanych silnikow
i fworzeniu odmian majacych na celu lepsze przystosowanie
sprzetu do danego rodzaju eksploatacji.

Pierwsze wyprodukowane silniki posiadaty do$é duzo u-
sterek natury konstrukcyjnej i wykonawczej.

O usterkach tych zawiadamiali: Zaklad Doswiadczalny
C.B.K. Nr 5, ktéry przeprowadzal wyczerpujace badania sil-
nikow grupy S60 — S64 oraz uzytkownicy silnikéw.
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Rys. 4, Korbowd6d silnikow S60—S64: a) — przekrdj przed wzmoc-
nieniem, b) — po wzmocnieniu. Linia kreskowa podaje ksztalt iba
przed wzmocnieniem.

Do powazniejszych zmian konstrukeyjnych nalezato wzmoc-
nienie elementéw uktadu korbowego silnikéw, a mianowi-
cie:

PM-12/55-R5

Rys. 5. Zawoér ssacy z przeslonka.

1) wzmocnienie walu korbowego przez poszerzenie ramion
wykorbienia oraz zwigkszenie Srednicy walu w miejscu osa-
dzenia kola zamachowego. Zmiana ta zostala spowodowana
wystepujacymi przy uzytkowaniu sil-
nika wypadkami pekniecia walu kor-
bowego; rys. 3 przedstawia wal przed
i po wzmocnieniu;

2) wzmocnienie korbowodu przez
przejScie z eliptycznego - przekroju
trzona na dwuteowy i powiekszenie
przekrojow w goérnym i w dolnym
tbie korbowodu. Zmiana ta byla wy-
nikiem stwierdzonej dokladnymi po-
miarami matej sztywnosci, szczegélnie

N s A w dolnym tbie korbowodu, co wply-
walo ujemnie na prace tozyska korbowego; rys. 4 przedsta-
wia korbowéd przed i po dokonanej zmianie;

3) zmiana materiatlu panewki korbowodowej.

Panewki

stalowymi panewkami wylanymi brazem olowiowym; jedno-
czeSnie wprowadzono powierzchniowe hartowanie czopow
‘korbowych. Zmiana ta zostala wprowadzona z powodu pe-
kania warstwy bialego metalu pojawiajacego sie juz po kilku
godzinach biegu silnika.

Do niedomagan stwierdzonych juz w trakcie badan proto-
typow silnikéw S60 nalezalo réwniez wysokie jednostkowe
zuzycie paliwa, wynoszace 215 - 265 g/KMh dla silnikow
S60 1 260 + 300 g/KMh dla silnikéw S64. Wprowadzenie prze-
slonki na zaworze ssgcym (rys. 5) znacznie poprawilo jakosé
spalania, dzieki zwiekszeniu zawirowania zasysanego powie-
trza.
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Rys. 6. Wykres jednostkowego zuzycia paliwa silnika S60.
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Jednostkowe zuzycie paliwa zmniejszylo sie w tym przy-
padku o ok. 15% w silnikach S60, za§ ok. 25% w silnikach
S64.

Wplyw przestonki umieszczonej na zaworze ssgcym wi-
doczny jest z wykresu zuzycia paliwa w silniku S60 w zalez-
nosci od mocy (rys. 6).
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Rys. 7. Fragmenty zmodyfikowanego silnika S63.

W celu uzyskania dalszego zmniejszenia jednostkowego
zuzycia paliwa zostaly przeprowadzone przez Dzial Badan
Silnik6w w B.K.P. Mot. badania réznych komor spalania,
wzorowanych na konstrukecjach zagranicznych w zastoso-
waniu do silnikow grupy S60 — S64. Wyniki tych badan sg
czeSciowo ujete w artykule inz. Koronkiewicza pt. ,,Wplyw
konstrukeji komory spalania na wlasciwo$ci robocze silni-
kéw wysokopreznych®, zamieszczonym w ,,Technice Motory-
zacyjnej“ nr 51 6 z 1954 r.

Przewiduje sie w 1955 r. wykonanie proébnej serii silni-
kow z nowag komorg spalania.

Do uzupelnien usprawniajacych uzytkowanie silnikow na-
lezato zastosowanie rozruchu elektrycznego dla 3- i 4- cylin-
drowych jednostek.

Poczatkowo wszystkie silniki posiadaty wylacznie rozruch
reczny przy uzyciu odpreznikéw unoszacych zawory wyde-
chowe. Obecnie silniki S63 i S64 sg dodatkowo wyposazone
w rozrusznik elektryczny 24 V o mocy 6 KM i dwa akumu-
latory po 12 V o pojemnosci 105 Ah, oraz w pradnice tadu-
jaca o mocy 300 W.
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Rys. 8. Schemat obiegu oleju silnika S63.

Ostatnio Biuro Konstrukcyjne Wytworni Sprzetu Mecha-
nicznego w Andrychowie wprowadzilo w silnikach piono-
wych szereg dodatkowych zmian konstrukcyjnych, tworzac
modyfikacje silnikow S61 — S64.

Zmianie ulegt czeSciowo wyglad zewnetrzny silnika. Wispor-
nik rozrusznika i pradnicy sa obecnie odlewane z podstawa
silnika w jednej calo$ci, a nie przykrecone. O§ watu ulegta
obnizeniu w stosunku do zamocowania silnika o 656 mm, co
zwiekszylo jego stateczno$¢. Pompa paliwa, poprzednio mo-
cowana na plaskim wsporniku przykrecanym Srubami do
kadtuba, jest obecnie umieszczona na wklestym wsporniku
zapewniajagcym wspolosiowe zamontowanie pompy z watkiem
napedzajgcym. Wspornik pompy tworzy z kadilubem jeden
odlew.

W ramach omawianej maodyfikacji zostaly réwniez wpro-
wadzone pewne zmiany w systemie smarowania silnika. Po-
przednio pompa olejowa byla nierozigcznie zwigzana zZ po-
krywa przedniego lozyska walu korbowego, co w wielkim
stopniu utrudniato wymiane. Obecnie pompa ©oleju jest przy-
krecona do kadluba — niezaleznie.

Wprowadzenie siatki zgrubnie filtrujacej olej, na przewo-
dzie ssacym pompy olejowej, zapobiega przedostawaniu sie
do pompy wiekszych zanieczyszczen. Powiekszenie przekro-
jow przewodoéw olejowych spowodowato ponadto zmniejsze-
nie predkosci oraz opordéw . przepltywu woleju w przewodach.
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Rys. 9. Jednostronnie podparta przystawka pasowa.

Zwiekszenie pojemnosci miski olejowej przez jej pogtebie-
nie, umieszczenie filtru oleju na zewnatrz w uzebrowanym
korpusie oraz stosowanie w niektérych odmianach silnikow
odrebnej chlodnicy oleju — spowodowalo znaczne obnizenie
jego temperatury.

Zmieniono rowniez polozenie zaworu przelewowego oleju,
ktory w poprzednich konstrukcjach byt umieszczony w watku
rozrzadu, a obecnie jest osadzony na zewnatrz kadiuba sil-
nika na doprowadzeniu oleju z filtru do gléwnego przewodu
rozprowadzajacego olej do lozysk. Wskutek tej zmiany zo-
staly zmniejszone opory przeplywu oleju z pompy do za-
woru przelewowego, co zmniejszylo wahania ciSnienia ole-
ju w zaleznoSci od temperatury i zwigzanej z nig lepkosci
oleju. i

Poprzednio ciSnienie oleju przy rozruchu (przy zimnym sil-
niku) dochodzito do 25 atm, a nastepnie w miare rozgrzewa-
nia sie zmniejszalo sie stopniowo do normalnego, tj. do
2,5 atm. Obecnie ci$nienie przy rozruchu silnika wzrasta naj-
wyzej do 3,5 atm.

Rys. 7 przedstawia fragmenty przekroju silnika S63, w
ktorym w pierwszej kolejnosci wprowadzono opisywane wy-
zej zmiany.

Na rys. 8 jest pokazany schemat obiegu oleju w silniku
zmodyfikowanym. Opisane zmiany konstrukeyjne beda wpro-
wadzone rowniez w produkcji silnikow S62 i S64 z poczat-
kiem 1955 r.

Aby uzyskac lepsze przystosowanie silnika do mnapedu
wszelkiego rodzaju urzadzen, zostaly skonstruowane tzw. ze-
spolty napedowe, w sktad ktérych wchodzi oprécz silnika
chtodnica wody i oleju (zabudowane w stojaku z blachy),
zbiornik paliwa oraz przystawka pasowa polaczona z silni-
kiem za pomoca sprzegla elastycznego. Calosé zmontowana
jest na wspoélnej ramie.
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Rys. 10. Zesp6! napedowy silnika S64 bez rozruchu elektrycznego,
z przystawka dwustronnie podparta na ramie spawanej.

Do napedu lokomotywek np. zostat stworzony specjalny
zesp6l napedowy skltadajacy sie z 4-cylindrowego silnika
S64.1,, chtodnicy wody i oleju, sprzegta elastycznego, cierne-
go sprzegta wyltaczalnego i podwojnego przegubu przenoszg-
cego naped na skrzynie biegéw lokomotywki. Silnik S64.L
rozni sie ponadto od innych silnikéw S64 konstrukcjg roz-
rusznika recznego, ktory umozliwia rozruch za pomocg kor-
by o osi obrotu ustawionej prostopadle do osi walu &orbo-
wego, oraz zastosowaniem sprzezonych odpreznikow unoszg-
cych zawory wydechowe jednocze$nie we wszystkich cylin-
drach.

Konstrukcje zespotow napedowych ulegaty — podobnie: jak
konstrukcje silnikow — szeregowi zmian konstrukeyjnych.
Poczatkowo przystawki pasowe posiadaty wat sztywno uto-
zyskowany w dwoch punktach znajdujacych sie po jednej,
wzglednie po obu stronach kota pasowego. Rozwiazanie pier-
wsze (rys. 9) wywolywato znaczne obciazenie tozysk, a szcze-
gblnie lozyska po stronie kota pasowego. Wada drugiego roz-
wigzania byla trudno$¢ zdejmowania pasa. Rys. 10 przed-
stawia silnik S64 z przystawka dwustronnie podpartg. Obec-
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Rys. 11. Przekrdj nowej konstrukeji przystawki pasowej z dwiema
wersjami kola pasowego.

nie przystawka posiada wal ulozyskowany w s$rodku szero-
kosci kola pasowegb na jednym lozysku wahliwym, oraz
drugim koncem oparty ma zakonczeniu wailu korbowego za
pomocg specjalnego pierscienia centrujacego, rys. 1la i 11b.

Zaleta nowego rozwiazania konstrukcyjnego jest utatwie-
nie centrowania przystawki przy montazu oraz zmniejszenie
ciezaru. Nowa przystawka w poréwnaniu z poprzednio sto-
sowana o jednostronnym podparciu, jest o 25 kg lzejsza,
przy wiekszej jednocze$nie szerokosci kota pasowego (350
mm zamiast 250 mm — przy 4-cylindrowym silniku).

Nowe rozwigzanie konstrukeyjne przewiduje dwie alter-
natywy mapedu pasowego, tj. pasem plraskim lub paskami
klinowymi. Sposéb odbioru mocy wokres§la zamawiajacy sil-
nik, a w zalezno$ci od tego wytwornia dostarcza silnik z od-
‘powiedng przystawka pasowa.

Ramy zespoléow napedowych, poprzednio wykonywane ja-
ko konstrukcja spawana i nitowane z ceownikow i blachy,
obecnie sg zmienione na odlewy zeliwne (rys. 12).

W zespole napedowym lokomotywek uleglo zmianie sprze-
glto wylaczalne, ktoére obecnie jest mniejsze od poprzedniego
wymiarami gabarytowymi; jest ono réwniez lzejsze o 38 kg.
Ponadto nowe sprzegto moze byc¢ stosowane jako jednotar-
czowe do silniké6w 1- i 2-cylindrowych, oraz jako dwutar-
czowe do silnikow 3- i 4-cylindrowych. Rys. 13 przedstawia
przekroje obu sprzegiel.

Przewiduje sie réwniez zmiane rozrusznika recznego sil-
nikéw S64.L, ktory w obecnej konstrukeji ma do$¢ zlozo-
ny mechanizm catkowicie odkryty, zas w nowej koncepcji
mechanizm rozruchu bedzie znacznie uproszczony i umiesz-
czony w zeliwnej obudowie.

Rys. 14 przedstawia ostatnig wersje konstrukcyjng.

Oproécz wymienionych zmian konstrukcyjnych juz wpro-
wadzonych, wzglednie znajdujacych sie w trakcie wprowa-
dzania, przewiduje sie w dalszym planie obnizenie stosun-
kowo wysokiego ciezaru jednostkowego w KkG/KM (tabli-
ca II).

TABLICA II. Zestawienie calkowitych ciezaréw silnikow oraz cie-
zar6w jednostkowych dla roéznych obrotow w obecnej konstrukeji

Ciezar jednostkowy dla ilo$ci obrotéw n
Typ Ciezar
silnika | silnika  |n=750 2221, — 1000 225, =1200 2BX |, = 1400 2B
min min min min
kG | kG/KM | kG/IKM | kG/KM | kG/KM
60 450 Gl 41,0 32,1
S61 430 64’3 474 41°0 =
S62 600 128 316 272 i
S63 840 4020 29’5 254 5
S64 1000 4577 263 2277 L

Obnizenie calkowitego ciezaru silnika bedzie wymagato
szeregu zmian konstrukeyjnych w zasadniczych elementach,
jak np. kadiub, podstawa, glowica i inne. Zmiany te polega-
tyby przede wszystkim na zmniejszeniu grubosci S$cianek
odlewéw oraz na zmniejszeniu przekrojow czeSci niedocig-
zonych. Wprowadzenie tych zmian spowodowaloby jednalk
powazne koszty zwigzane ze zmiang modeli odlewniczych
matryc kuziennych itp.

Rownolegle ze wazrostem ilosci produkowanych silnikéw
oraz z wprowadzonymi ulepszeniami konstrukcyjnymi roz- '
wija sie technologia produkcji. Wzrasta ilo$¢ i ulega popra-
wie jakos¢ stosowanych przyrzadow. Tworza sie gniazda
produkcyjne zasadniczych elementow silnika jak: kadiub,
podstawa, gtowica, wal korbowy, korbowod i inne. Specjal-
ne obrabiarki zostajg przeznaczone do wykonywania tylko
jednej okres§lonej operacji obrobczej. Montaz silnika S6U

Lo o : : L eMer2/ssEn2
Zesp6l napedowy zmodyfikowanego silnika S63 z rozru-
chem elektryeznym, na ramie zeliwnej.
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Rys. 13. Obie wersje spriégla: a) — stara, b) — nowa.

jest juz prowadzony na tasmie. Hamowanie silnikow odby-
wa sie za pomocg hamulcéw wodnych i powietrznych. Ha-
mulce wodne sa typu Junkersa produkeji krajowej. Hamulce
powietrzne zostalty wykonane we wiasnym zakresie. Nie po-
siadajg one mozliwosci regulacji momentu hamujgcego pod-
czas ruchu, wskutek tego sg nastawiane na moment hamu-
jacy przy mocy znamionowe]j i przy znamibonowej liczbie
obrotow. CzesSciowe obcigzenie silnika moze mieC¢ miejsce
tylko przez zmniejszenie obrotéw. Przewiduje sie w przy-
szhosci zastosowanie nowoczesnych hamulcow elektrycznych
oraz wodnych typu Froude’a. !

Oprocz opisanej i opanowanej produkcji silnikow przemy-
stowych i rolniczych typow S60 — S64, zaczyna rozwijac sie

P 12/55°R14

Rys. 14. Konstrukecje rozrusznika po zmodyfikowaniu.

produkecja silnikéw morskich do napedu kutréw rybackich.
Zaklady Mechaniczne w Pucku uruchomily produkeje
dwusuwowych Kkutrowych silnikéw wysokopreznych, typ
A ze sprezaniem w skrzynce korbowej. Silniki te zostaty za-=
projektowane jako 1-, 2-, 3- i 4-cylindrowe. Moc przy liczbie
obrotéw n = 400 obr/min wynosi, w zaleznoSci od liczby cy-
lindréw N, = 25, 50, 75 i 100 KM. Przeprowadzone badania
na 2-cylindrowym silniku wykazaly mozno$¢ przecigzenia
o prawie 30%. Jednostkowe zuzycie paliwa wyniosto ok.
173 g/KMh. 3

Do napedu kutrow zostat rowniez skonstruowany 3-cylin-
drowy dwusuwowy silnik typu , RENAG*“ o mocy 90 KM
przy » = 500 obr/min. Silnik ten w wykonaniu prototypo-
wym zostal poddany prébom ma stanowisku dynamometrycz-
nym i w eksploatacji na kutrze. Konstruktor silnika ,RE-
NAGY, mgr inz. Jan Nagawiecki w artykule pt. ,,Wysoko-~
prezny silnik morski typu ,,RENAG* (zeszyt 10 i 11 Prze-
gladu Mechanicznego z 1954 r.) podaje opis silnika oraz wy-
niki badan.

Bardzo powazna jest produkcja silnikow z gltowica zaro-
wa, przenaczonych do napedu silnikéw Ursus, typ C-45. Sil-
nik ten posiada nastepujace dane charakterystyczne:

liczba cylindréw — 1

ilo§é suwow — 2

moc¢ nominalna — 45 KM

liczba obrotéw nominalna — 750 obr/min
uklad cylindra — poziomy

Srednica cylindra de — 185 mm
skok tloka s — 260 mm

stosunek sprezania — 10
jednostkowe zuzycie paliwa — 220 g/KMh.

Zaklady Mechaniczne ,,Ursus‘, produkujace ciagniki C-45,
wykonuja silniki napedowe we wiasnym zakresie.

Przemyst budowy silnikéw spalinowych juz w tym zakre-
sie znacznie zaspokoil zapotrzebowanie gospodarki narodo-
wej, przyczyniajac sie do rozwoju produkeji kruszarek, agre-
gatow wiertniczych, lokomotywek przetokowych, dzwigow
zmechanizowanych i innych urzadzen.

Przemyst ten stale doskonali swa produkcje i rozszerza
mozliwos$ci wytworcze réwniez na inne, bardziej ztozone od-
miany konstrukcyjne.

Obecny stan i perspektywy rozwojowe turbin gazowych

Czesé lll. Zastosowanie turbin gazowych w przemysle i komunikaciji®)

621.438—9 |

Prof. mgr inz. KAZIMIERZ KUTARBA
inz,. KAMIL CZWIERTNIA

Cze$é trzecia artykulu posSwiecona jest omodwieniu zastosowania turbin gazowych w rézZnych gateziach
przemystu i komunikacji. Zostang omowione: dziedziny zastosowania, zasadmnicze _kierunki i typowe przy-

klady.

Okolo 20 lat dzieli nas od chwili przemystowego zastoso-
wania turbin gazowych, a mozna juz z cata pewno$cia stwier-
dzi¢, ze zakres ich stosowania jest najszerszy sposrod za-
kres6w zastosowania wszystkich innych silnikéw cieplnych.
Zakres ten mozna podzieli¢ na trzy zasadnicze kierunki: in-
stalacje energetyczne, instalacje przemystowe i instalacje
komunikacyjne. :

Specyficzne wymagania stawiane turbinom gazowym w
kazdym z powyzszych kierunkéw spowodowaly duze zroéz-

*) Z wylaczeniem zastosowania w lotnictwie.

nicowanie spotykanych mocy, jak réwniez ich konstrukeji.
W chwili ‘obecnej moce wykonanych juz instalacji wahaja
sie od kilkudziesieciu kW do 27 000 kW (moc najwiekszego
dotychczas zbudowanego turbozespoiu).

Sposrod czynnych obecnie na Swiecie okoto 150 instala-
cji elektrownianych i przemystowych 20% jest o mocach
< 2500 kW, 55% jest o mocach od 2500 — 5000 kW, 15%
jest o mocach od 5000 -+ 10000 kW, a tylko 10% ponad
10 000 KW. :

Jako moc maksymalng opanowana konstrukcyjnie i rucho-
wo nalezatoby uznaé obecnie okoto 15 MW,
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Duze trudnosci ruchowe wystepujace w, instalacjach du-
zych mocy predestynuja w chwili obecnej turbiny gazowe
raczej do mocy malych o szerokich mozliwosciach zastoso-
wania jako instalacji przemystowych.

Jako paliwa uzywa sie badz paliwa dostarczonego z ze-
wnatrz (paliwo state, plynne lub gazowe), badz paliwo po-
wstajace przy produkcji w danym zaktadzie przemystowym
(np. gaz wielkopiecowy w hutnictwie), badz wreszcie wyko-
rzystanie energii potencjalnej czynnikéw w procesach che-
micznych lub wszelkiego rodzaju ciepla odpadkowego.

Stosunkowo najwieksza réznorodnoscia doprowadzanej do
uktadu turbiny gazowej energii odznaczaja sie turbiny prze-
mystowe.

I. Turbiny gazowe w energetyce

Nowoczesne kierunki w budowie podstawowych sitowni
cieplnych wykazuja dazno$¢ do powiekszania zarowno mo-
cy catkowitej elektrowni jak i mocy poszczegédlnych turbo-
zespolow (50 MW - 250 MW w turbozespole), przy spraw-
nosci dochodzacej lub nawet przekraczajacej 40%. Wplywaja
one korzystnie na zmniejszenie zaréwno kosztow inwestycyj-
nych, jak roéwniez i eksploatacyjnych.

Osiaggniecia w dziedzinie turbin gazowych, to moc zespoiu
nie przekraczajaca 15 -+ 20 MW przy maksymalnej spraw-
no$ci 33 -+ 34%.

Jak z powyzszego wynika, poréwnanie tych osiagnieé¢ z
obecnymi osiagnieciami w budowie silowni parowych wypa-
da dla turbin gazowych niekorzystnie, a konieczno$¢ stoso-
wania paliw plynnych sprawia, ze w tej dziedzinie turbina
parowa bedzie krolowac jeszcze przez diugi okres czasu.

Liczne jednak zalety napedéw turbogazowych, a szczeg6l-
nie krotki czas rozruchu (patrz rys. 1) wielokrotnie krotszy
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Rys. 1. Wykres uruchamiania turbiny gazowej BBC-10000kW; 1 —
przebieg obrotéw czesSci NP, 2 — przebieg obrotow czeSci WP, 3 —
przebieg obciazenia turbiny gazowej, 4 — przebieg obe. rozrusz.
¢z. NP, 5 — przebieg obc. rozrusz. cz. WP, A — moc rozrusznika,
B — obciazenie, a — zapalenie wysokopreznej komory spalania,
b — wylaczenie rozrusznika czeSci wysokopreznej, ¢ — zapalenie
niskopreznej komory spalania, d — wylaczenie rozrusznika czesci
niskopreznej, e — osiggniecie pelnych obrotéw, f — poczatek obcia-

zenia turbiny, g — pelne obciazenie turbiny.

niz dla turbin parowych sprawiaja, ze znajduja one korzy-
stne zastosowanje jako turbozespoly do pokrywania szczy-
tow obcigzen.

P}"Zykladem tego wiasnie zastosowania mogg byé elektro-
Wnie szczytowe zbudowane w Szwajcarii, np. Elektrownia
Bez.nau — 40 MW — dwie turbiny gazowe f-my Brown Bo-
Veri o mocach 13 i 27 MW; elektrownia Weinfelden — 20 MW
— jeden turbozespét f-my Sulzer.

Turbina gazowa znajduje réwniez korzystne zastosowanie
W felektrowniach matych, w miejscach oddalonych od gléw-
nej sieci energetycznej lub znajdujacych sie w poblizu zt6z
lub rafinerii ropy naftowej, szezegélnie tam, gdzie daje sig
odczué¢ dotkliwy brak wody.

_Wykonywane przez Brown Boveri turbozespoty dla bli-
§k1eg0 wschodu nie zuzywaja zupelie wody. Chlodnice ole-
Jowe i generatora chlodzone sa powietrzem.

Przyktadem préb zastosowania ukladéw mieszanych paro-
Wo-gazowych w energetyce moze by¢ uktad Merciera przed-
sta'wiony na rys. 2. Silownia ta zbudowana jest jako tzw.
»srownocisnieniowa“. CiSnienie kazdego z plynéw w kotle

jest to samo, dzieki czemu strefa wysokiej temperatury od-
cigzona jest od naprezen mechanicznych. Obie turbiny na-
pedzaja jeden generator, umieszczony na wspolnym wale.
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Rys. 2. Silownia parowo-gazowa wg 'Mercie'ra; 1 — bezkorbowa
silniko-sprezarka, 2 — powierzchniowy wymiennik ciepla, 3 — ko-

ciot parowy w polaczeniu z komora spalania ,,réwnoci$nieniows‘’,

4 — turbina parowa, 5 — turbina gazowa, 6 — generator elektrycz- -

ny, 7 — podgrzewacze regeneracyjne wody, 8 — separator pary,

9 — kondensator, 10 — pompa niskiego ci$nienia, 11 — pompa wWy-
sokiego cisnienia.

Do sprezenia powietrza dla obiegu gazowego zastosowano
silniki tlokowe w uktadzie bezkorbowym.

Innymi prébami zastosowania turbin gazowych w energe-
tyce jest zastosowanie ich do podmuchu kotiéw i to zar6wno
pracujacych pod cisnieniem atmosferycznym, jak rowniez
i kottow ,,Velox*.

W instalacji Oerlikon, przedstawionej na rys. 3, zassane
i skomprymowane do 4 ata powietrze, po przejsciu przez wy-
miennik ‘ciepta i komore spalania w postaci spalin rozpreza
sie najpierw w turbinie gazowe], a nastepnie spaliny wyko-
rzystywane sg w kotlach parowych.

Przy mocy turbiny gazowej 730 kW mozna otrzymac z obu
kottow okoto 7,5 t pary/h, co pozwala zuzytkowaé ja do na-
pedu turbiny parowej o mocy okoto 1,5 MW.

Uktad z rys. 3 charakteryzuje sie ekonomicznym wykorzy-
staniem paliwa. Posiada on te dogodno$¢, ze w wypadkach
nagtych mozna otrzymacé juz energie elektryczng zanim zo-
stang rozpalone kotty i uruchomione turbiny parowe.

Podniesienie mocy granicznej turbin gazowych do 100 —
— 200 MW jest mozliwe przez zastosowanie gazow lekkich
zamiast powietrza wobiegu zamknietym, np. He, He, He COa.
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Rys. 3. Turbina gazowa w polaczeniu z kottami parowymi; 1 —

filtr powietrza, 2 — sprezarka, 3 — wymiennik ciepta, 4 — komora

spalania, 5 — turbina gazowa, 6 — kotly parowe, 7 — generator,
8 — silnik rozruchowy.
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(Obecnie jest u Escher Wyssa w projekcie instalacja o mocy
100 MW). Niektore korzysci, jakie wynikajg z zastosowania
gazow lekkich, zestawione sg w tablicy I.

TABLICA I. Zestawienie stosunkow niektorych charakterystycznych

wielkosSei dla obiegu zamknietego przy zastosowaniu. réznych czyn-

nikow dla instalacji o jednakowych mocach uzytecznych, tempera-
turach i ciSnieniach czynnikow w obiegu

DYt A SRR eyl
Rodzaj gazu Itol.\;éc }(Ijb(i IE;CO:L He H:
1 2 3 4 5 6

ciezar czasteczkowy 29 8 6 4 2
predkosé glosu 1 2,1 2,4 3 3,9
stosunek liczby stopni tur-

bin (przy jednakowej szyb-

kosei obwodowej) 1 2,8 3,5 4,8 13,5
stosunek szybkosci obwo-

dowych (przy statej liczbie

stopni) 1 1575 1,9 2,2 337
stosunek $rednic turbin 1 0,76 0,73 0,68 0,52
obroty maszyn 1 2,30 2,6 3.3 7,1
Wymiennik ciepta

wspblezynnik  przechodze- ’

nia ciepta k 1 1,86 2,12 2,56 4,35
liczba rur 1 0,66 0,62 0,56 0,27
diugosé rur 1 0,82 0,76 0,70 . 0,85
powierzchnia rur 1 0,54 0,47 0,30 0,23
ciezar

Ogrzewacz czynnika obiegowego

wspolezynnik  przechodze-

nia ciepta k } 1 o) 157 2,0 4,0
liczba rur ; (Ea 0,78 | 0,75 | 0,68 | 0,30
diugosé rur | 1 0,82 0,79 0,76 0,85
powierzchnia rur fisaa 0,64 0,59 0,50 0,25

|

Rozwigzanie dwoch zagadnien moze znacznie zwiekszy¢
szanse zastosowania turbin gazowych w energetyce. Pierw-
sze — to rozwigzanie problemu podziemne] gazyfikacji we-
gla. Drugie — zastosowanie energii atomowej. Wprowadze-
nie lekkich gazow, np. helu do chitodzenia reaktora atocino-
wego w polaczeniu z turbing gazowa o obiegu zamknietym da
najprostsze rozwiazanie konstrukcyjne, pozwalajgc jednocze-
$nie na podniesienie mocy granicznej instalacji nawet do
500 MW.

II. Turbiny gazowe w przemysle

W przeciwienstwie do energetyki w przemysle turbina ga-
zowa znalazta bardzo szerokie zastosowanie. Nalezy tutaj
wymieni¢ takie dziedziny przemystu, jak chemia, metalur-
gia, gazownictwo i koksownictwo. Poza tym wszedzie tam,
gdzie do wykorzystania znajduje sie ciepto odlotowe —- np.
przy wszelkiego rodzaju piecach przemystowych, lub tam,
gdzie do dyspozycji stoi powietrze zanieczyszczone gaza-
mi palnymi.

I Przemy st ‘c h emilczny

W tym wypadku proces chemiczny jest procesem glow-
nym, turbina gazowa natomiast jest elementem wiaczonym
dodatkowo do tego procesu celem podniesienia jego eko-
nomicznogei lub intensywnos$ci.

Mozna tutaj wytyczy¢ dwa zasadnicze kierunki wlacze-
nia turbiny gazowej do procesu chemicznego:

1. Turbina gazowa wykorzystuje jedynie ciepto odprowa-
dzane uprzednio najczes$ciej bezproduktywnie z procesu.
Najbardziej celowe jest zastosowanie w tych wypadkach
turbiny gazowej o ohiegu zamknietym.

2. Turbina gazowa o obiegu otwartym jest wigczona bez-
posrednio do procesu chemicznego, przy czym czynnikiem
roboczym jest najczeSciej czynnik wystepujacy w procesie
chemicznym, o ile: nie zachodzi zbyt szybka korozja mate-
riatéw, z ktérych wykonane sg elementy turbin i spreza-
rek. Typowym przyktadem tego kierunku moze byé proces
frakcjonowanial) w przemys$le naftowym oraz uktad przed-
stawiony na rys. 4, w ktéorym turbina gazowa wilgczona
iest do procesu produkcji kwasu azotowego.

Sprezone przez sprezarki do ci$nienia okolo 9,5 ata po-
wietrze i nastepnie podgrzane doprowadzane jest do komor
reakeyjnych, do ktérych jednoczesnie doprowadzany jest

1) Proces Houdry‘a.
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Rys. 4. Wilaczenie turbiny gazowej do procesu otrzymywania kwasu
azotowego; 1 — sprezarka NP, 2 — sprezarka WP, 3 — chlodnice,
4 — wymienniki ciepla, 5 — komora reakcyjna, 6 — chlodnica,
7 — turbina gazowa, 8 — silnik elektryczny.

amoniak. Tutaj w obecnosci katalizatorow powstaje mie-
szanina azotu i jego tlenkéw, przy czym uchodzace gazy
osiggaja temperature 1000°C. Cieplo zawarte w tych ga-
zach jest wykorzystywane w kilku wymiennikach -ciepta,
nastepnie za$§ gazy doprowadzone sg do wiez absorpeyjnych,
gdzie powstaje kwas azotowy. Gazy odlotowe po uprzednim
podgrzaniu zostaja rozprezone w turbinie gazowe]j oddaja-
cej wytworzona moc sprezarkom powietrza. Niedob6r mocy
pokryty jest z sieci.

‘W niektorych procesach moc wytworzona w turbinie jest
wieksza mniz pochtaniana przez sprezarki, a nadmiar jej od-
dawany jest wtedy do generatora.

2. Przemyst metalurgiczny

Obok przemystu chemicznego, najwieksze rozpowszechnie-
nie znajduje turbina gazowa w hutnictwie, szczegolnie
w wielkopiecownictwie. Powstajacy przy produkcji surowki
gaz wielkopiecowy jest obecnie w duzej cze$ci nie wykorzy-
stywany. Turbina gazowa racjonalnie uzyta pozwoli nie tyl-
ko na jego wykorzystanie, ale jednocze$nie na zaoszczedze-

T

—--—-—gaz wielkopiecowy i
: I

i twarzania dmuchu wielko-

[
|
f 5 : piecowego z napedem tur-
| | E bogazowym i podgrzewa-
| \ czami Cowpera: 1 — dmu-
| @ chawa wielkopiecowa, 2 —

Rys.' 5. Instalacja do wy-

podgrzewacz Cowpera, 3 —
wielki piec, 4 — oczyszczal-
nia gazu wilkp., 5 — chtod-
i nica gazu wlkp., 6 — spre-
zarka gazu wlkp., 7 — spre-
zarka powietrza, 8§ — wy-
miennik ciepta, 9 — komo-
ra spalania, 10 — turbina
gazowa.

¥ “— 7 pM-170[54-RE

nie wegla uzywanego dos¢ powszechnie w stacjach dmu-
chaw z napedem turbinami parowymi 2).

Wyréznié tutaj mozemy dwa zasadnicze kierunki zasto-
sowania:

1) zastapienie dotychczasowego napedu turbinami paro-
wymi przez turbiny gazowe z pozostawieniem samej dmu-
chawy wielkopiecowej i podgrzewaczy Cowpera;

2) Pomijamy w rozwazaniach stosowane jeszcze stare maszyny
parowe lub silniki tlokowe gazowe.
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2) wlaczenie w uktad turbiny gazowej zar6wno dmucha-
wy wielkopiecowej jak i podgrzewaczy dmuchu.

Przedstawicielem kierunku pierwszego moze byc uklad
przedstawiony na rys. 5.

Turbina gazowa na gaz wielkopiecowy napedza osobng
dmuchawe wielkopiecowg (osiowg lub odsrodkowsa), a na-
stepnie sprezone powietrze podgrzewane jest w podgrzewa-
czach Cowpera. Pewna modyfikacjg tego uktadu jest zasto-
sowanie jednej sprezarki z upustem do jednoczesnego spre-
zania powietrza dmuchu i powietrza uzywanego w obiegu
turbiny gazowej.

Uktad na rys. 6 jest przedstawicielem kierunku drugie-
go. Podgrzewacze Cowpera zostaly w ukladzie tym zastag-
pione podgrzewaczami metalowymi ,,Velox“. Uklad dwu-
walowy wplywa na uproszczenie regulacji agregatu.

W chwili obecnej istnieje juz w ruchu kilka'instalacji do
wytwarzania dmuchu wielkopiecowego z napedem turbi-
nami gazowymi glownie w wykonaniu firm szwajcarskich.

Porownanie w tym wypadku podstawowych wskaznikéw
dla turbin gazowych i parowych, przy mocach rzedu kilku
MW wypada dla tych ostatnich niekorzystnie. Tablica II
przedstawia niektére charakterystyczne wielkoSci dla roz-
nych rodzajow stosowanych napedéw.

Oprocz innych zalet, koszt instalacji z turbing gazowa
i podgrzewaczami Cowpera jest od 10 = 15% mniejszy niz

-
Y

E’E

PM-170/54-R6
Rys. 6. Instalacja do wytwarzania dmuchu wielkopiecowego z na-
pedem turbogazowym i podgrzewaczami metalowymi; 1 — wielki
piec, 2 — oczyszczalnia gazu wlkp, 3 — sprezarka gazu, 4 — spre-
zarka powietrza, 5 — komora spalania, 6 — podgrzewacz dmuchu
II stop., 7 — podgrzewacz dmuchu I stop., 8§ — turbiny gazowe,
9 — dmuchawa wielkopiecowa, 10 — silniki rozruchowe.

TABLICA II. Zestawienie danych dla réznych typéw napedéow

dmuchaw wielkopiecowych

Kotly wod-| gociol Ve-
norutkowe| Jox, Tur- | Turbina
E::g:v‘;ﬂ bina parc-| gazowa
i A wa moc | moc 2340
WAL O 300098y, | 3000 kW. | kW. Pod-
Pod SW. | Podgrze- | grzewacze
?Nagc;zee_ wacze metalowe
Cowpera Cownsya
1 2 3 4
Sprawnos$é silnika cieplnego 16 + 18%, 20%/4 16 =+ 20°/,
Zuzycie ciepla lacznie z pod-
grzewaczami dmuchu (kecal/Nms3
dmuchu) 426,5 414,5 357
Zapotrzebowanie miejsca
Zapotrzebowanie przestrzeni 100%/y 41°/y 34°/,
Ciezar instalacji przypadajacy
na jedn. mocy (KG/KW) 60 30 15 =220

analogicznej z turbinami parowymi. Zastosowanie w pierw-
szym przypadku zamiast podgrzewaczy Cowpera — pod-
grzewaczy metalowych powoduje zwiekszenie tej roéznicy
do okoto 20°%. W wypadku zastosowania turbin gazowych
odpada cata instalacja wodna i znacznie zostaje uproszczo-
na obstuga.

3. Gazownictwo i koksownictwo

W tej dziedzinie zastosowanie turbin gazowych idzie
W trzech kierunkach:

1) Wykorzystanie ciepta odlotowego z piecow koksowni-
czych i w gazowniach do podgrzewania czynnika obiegowe-

go turbin gazowych produkujacych energie elekfryczna.

2) Wilaczenie turbin gazowych do procesu odgazowywania
(zastosowanie odgazowywania pod ciSnieniem znacznie
zwigksza intensywno$é procesu). Kierunek ten jest dosé

P,

e
=4 o 0 AN onnor
475 bar ‘-\‘,,/\\/\'\ //' & <—3J0°C

P —v/\\//‘ o o 24 ata ‘
1 360°C
10aa | e
72?% : _— ;9550[(;)050[/171//7
[ 680kW
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Rys. 7. Schemat instalacji wykorzystujacej cieplo zawarte w ga-

zach odlotowych:; 1 — sprezarka _NP, 2 — chlodnica powietrza, 3 —
sprezarka WP, 4 — wymiennik ciepla, 5 — podgrzewacz powietrza,
6 — turbina gazowa, 7 — generator.

znany. W tym wypadku wystepuja réwniez jako procesy
uboczne procesy chemiczne przy oczyszczaniu powstajacego
gazu.

3) Wykorzystanie energii potencjalnej gazéw naturalnych
do produkecji energii elektrycznej.

Rys. 7 przedstawia schemat instalacji wykorzystujacej
ciepto zawarte w gazach wylotowych z komoér koksowni-
czych. Uchodzace gazy o temperatu-
rze okolo 800°C zostaja ochlodzone A
W ogrzewaczu powietrza obiegu za- |
mknietego, a nastepnie wykorzysta- !

ne w kottach utylizatorach. Przy wy- =t 1»/
dajno$ci gazu 27 t/h i sprawnoSci <
turbiny gazowe]j 25% ofrzymana moc 4 F/
uzyteczna wynosi okoto 680 kW. """"v}

W miejscach wystepowania gazu ’J\
ziemnego, ktorego ci$nienie na glo- e

wicy dochodzi nieraz nawet do 120 I
ata, wykorzystuje sie go do napedu T
|

¥

turbin gazowych. Obnizenie ci$nie-
nia konieczne dla jego transportu
odbywa sie przez rozprezanie uprze-
dnio podgrzanego gazu w turbinach
gazowych i otrzymuje sie w ten spo-
sob energie elektryczng (rys. 8).

W wypadku, gdy konieczne jest .
podniesienie ci$nienia gazu w celu
umozliwienia jego dalszego trans-
portu, stosuje sie czesto stacje prze-
ttaczania z napedem turbogazowym,

z szybu
gazowegqo do rurociggow

gazowych

Rys. 8. Schemat wyko-
rzystania potencjalnej
energii gazu ziemnego;

w ktorych paliwem jest czeS¢ prze- 1 — ogrzewacz gazu,
2 — turbina gazowa,
ttaczanego gazu. ettt b
wentylator powietrza,

4. Gornictwo 5 — silnik elektryczny.

Nalezy rowniez wspomnie¢ o pewnym ciekawym zastoso-
waniu turbin gazowych i w tej dziedzinie przemystu. W ga-
zowych kopalniach wegla stezenie CHs dochodzi nieraz do
1. Jest to juz wystarczajace do zastosowania powietrza
uchodzacego z szybow wentylacyjnych do spalania w tur-
binach gazowych. Potrzebne jest przy tym jednak uprzed-
nie jego silne podgrzanie. W pewnych przypadkach wytwo-
rzona moc moze zaspokoi¢ nawet potrzeby wlasne kopalni.

%
#* *

To krétkie omoéwienie zastosowania turbin gazowych
w tych czterech dziedzinach przemysiu nie wyczerpuje
oczywiscie zagadnienia, jednak szczupte ramy artykulu nie

5

pozwalaja na szersze jego ujecie. )
III. Turbiny gazowe w komunikacji

W dziedzinie tej panuje jeszcze do chwili obecnej silnik
spalinowy tlokowy. Jego wysoka sprawnos¢ (dochodzaca
w silnikach spalinowych okretowych do 40 - 43%) i liczne
zalety stwarzaja trudna konkurencje dla turbiny gazowej.
Obecnie czynione sa proby zastosowania jej do mnapedu:
statkéw, lokomotyw i samochodow.
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1. Naped statkow

Turbina gazowa moze by¢ uzyta do napedu statkéw jako
silnik pomocniczy i podstawowy. Pierwsze zastosowanie
jest juz znane i stosowane z powodzeniem od szeregu lat
jako tzw. dotadowanie silnikéw spalinowych systemu Biichi.
Drugie — znajduje sie dopiero w stadium proéb i doswiad-
czen. Istnieje w chwili obecnej kilkanascie instalacji do-
§wiadczalnych, glownie na paliwo plynne, ale zagadnienie
stoi nadal nie rozwigzane, Duza trudnoscig jest prawidiowy
dob6r schematu instalacji zapewniajacy dobra sprawnosé
zespolu zaréwno przy obcigzeniu maksymalnym, jak i nor-
malnym wahajacym sie na wielu statkach okoto 25% ob-
cigzenia maksymalnego.

Rys. 9 przedstawia jedna z instalacji okretowych angiel-
skich o mocy 3500 kM. Instalacja wykonana jest jako dwu-
walowa, przy czym turbina wysokoprezna stuzy jedynie do
napedu sprezarek, wytwarzajaca za$§ prace mechaniczng,
przekazywang nastepnie na Srube, jest trurbina niskoprezna.
Turbina jako maszyna wysokoobrotowa stwarza koniecz-
no$¢ zastosowania przekladni o duzym przelozeniu zabudo-
wanej miedzy turbing a $ruba. Aby unikna¢ stosowania
przekitadni mechanicznych czynione sa proby zastosowania
przektadni elektrycznej. Powoduje to jednak komplikacje
napedu i znaczny jednostkowy wzrost ciezaru.

Aby zorientowaé sie w polozeniu turbiny gazowej wsrod
innych stosowanych do napedu statkéow silnikéw, przyto-
czymy tablice III 3).

2
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Rys. 9. Schemat instalacji okretowej turbiny gazowej o mocy

3500 kM; 1 — sprezarka NP, 2 — chlodnica, 3 — sprezarka WP,

4 — wymiennik ciepta, 5 — komora spalania cz. WP, 6 — turbina

gazowa WP, 7 — komora spalania cz. NP, 8 — turbina gazowa NP,
9 — silnik rozruchowy.

Znacznie mniejszy koszt paliwa stosowanego dla turbin
gazowych niz dla silnikéw spalinowych dopuszcza przy tym
samym efekcie ekonomicznym znacznie mniejszg sprawnosé
turbiny gazowej. Przedstawia to rys. 10.

TABLICA III. Poréwnanie réznych rodzajow napedow dla 10 000
BRT frachtowca — silniki o mocy 6200 kM — szybkoS§é 16 weziow

Liczba| Ciezar
Temp. tpbro- Ciezar Ciiez.ar Zuzy-
i cidnie~|tOwma- 3 _ | jedno- | cie pa-
Rodzaj napedu ;fésg_;rey SZyny |Ro- g{g csﬁttg stkowy | liwa
oClata |1 STUby| o | gléyw- ¢ kG/ kG/
[obr/ | "¢ nych kM kMh
min] t
1 2 3 4 5 6 7 8
Kociol parowy
Turbina parowa | 320/16 12200/110| 430 160 590 95 0,4
Kociol La-Mont
Turbina parowa | 450/36 [7000/130( 140 97 237 38,2 0,31
Dwutaktowy sil-
nik Diesla bez
doladowania = 105 — 530 530 85,5 0,177
Turbina gazowa —  |6500/110| — 90 90 14,5 0,29

3) Dane te odnosza sie do lat 1937 +— 1943, W chwili obecnej wsku-
tek bardzo szybkiego rozwoju turbin gazowych poréwnanie to wy-
pada nieco korzystniej.
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Rys. 10. Nomogram dla poréwnania ekonomiczno$ci silnika Diesla

z turbing gazowa; H — procent ceny oleju gazowego do oleju

ciezkiego, A — koszt smarowania silnika Diesla, w odniesieniu do

kosztow paliwa, B — sprawno$¢ wewnetrzna silnika Diesla, C — do-

puszczalna minimalna sprawno$é¢ turbiny gazowej przy tej samej
wysokoSci kosztéw eksploatacji.

2. Naped lokomotyw

Turbiny gazowe do napedu lokomotyw wykonane sa naj-
czeSciej jako jednowaltowe instalacje najprostsze bez — lub
z wymiennikiem ciepta. Moce ich wahaja sie od 2000 -+
=+ 6000 KM przy sprawnosci rzedu 18 - 20°%. Przektadnia
miedzy turbing a kolami napedzanymi — elektryczna.

Mimo znacznie wyzszej sprawnosci lokomotyw z mnape-
dem turbogazowym maja one dotychczas jedna zasadniczg
wade, a mianowicie konieczno$¢ stosowania paliwa plyn-
nego. Aby ten nowy typ lokomotywy mogt konkurowac
z obecnie powszechnie stosowanymi, musi zostaé rozwiazane
zagadnienie spalania pylu weglowego i to w procesie otwar-
tym turbiny gazowej, gdyz ustawienie na lokomotywie
ogrzewacza powietrza przy zastosowaniu obiegu zamkniete-
go nastrecza duze trudno$ci. Intensywne badania amery-
kanskie nad tym zagadnieniem szczegélnie w odniesieniu do
turbin gazowych lokomotywowych posunely rozwigzanie
tego zagadnienia naprzod, ale jeszcze ciggle trwalo$é topa-
tek turbinowych jest zbyt kréotka, a zatem czesta wymiana
utopatkowania podraza znacznie koszty eksploatacji.

i
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Rys. 11. Obieg turbiny gazowej z agregatem tlokowym bezkorbo-
wym; 1 — cylinder dieslowski, 2 — tlok dieslowski, 3 — tlok kom-

presora, 4 — drag z zebatka, 5 — kolo zebate, 6 — przewo6d dla
gazow spalinowych, 7 — zbiornik wyréwnawezy, 8 — turbina ga-
zowa.
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Tablica IV przedstawia porownanie
kilku stosowanych napedow w kolej-
nictwie przy obecnie stosowanych pali-
wach 4).

Na uwage zasluguje wprowadzony
obecnie do napedu lokomotyw uklad
Pescary %) (rys. 11). Jest to polaczenie
bezkorbowego generatora gazu z turbi-
na gazowa. Uklad ten nadaje sie raczej
do mocy mniejszych rzedu 1000 -+
-+ 2000 kM przy osiagalnej sprawnosci
37%. Zagadnieniem tym szeroko zajmu-
ja sie we Francji, gdzie w chwili obec-
nej sa w budowie 22 lokomotywy z te-
go rodzaju napedem. Spodziewana ma-
ksymalna warto$¢ sprawnosci powinna
wynies¢ nawet okoto 41%.

3. Naped samochoddw
Rys.
Zastosowanie turbiny gazowej jako silnika samochodowe-
go przyniesie wiele korzySci. Jedna z charakterystycznych
cech tego silnika jest korzystny przebieg momentu obroto-
wego z maksimum przypadajacym przy obrotach réwnych
zero (rys. 12). Odpada zatem konieczno$é stosowania sprze-
gla. Duie jednak wymagane obroty turbiny rzedu kilku-
dziesieciu tysiecy na minute powoduja znaczne trudnosci
w zbudowaniu odpowiednich przektadni o duzym przeloze-
niu. Ciggta praca, brak gaznika i do minimum zredukowa-
na instalacja elektryczna, czynna jedynie w chwili rozru-
chu, oraz moznos¢ zastosowania taniego paliwa stanowia
wielka zachete dla konstruktoréow.

TABLICA IV. Poréwnanie niektérych wskaznikéw dla réznych na-
pedow lokomotyw 2

Ciezar Sprawno$ci
loko- I d Na kotach
v mo- 2 o] napedowych | Koszt
Rodzaj napedu tywy paliwa
t/1000 | wart. | wart. | wart. | wart. o
kM max. |$rednia| max. |$§rednie
e max e §r Nk max | "k $r
1 2 3 4 5 6 7
Maszyna parowa 88 10 7 9,5 6,5 ‘ 100
Si.lnl:k spal. Otto 40 27 23 21 18 162
Sllml; spal. Diesel 40 32 29 25 23 109
Turbina gazowa 46 17 14 13 i 101%)

1) przy zastosowaniu paliwa plynnego. W wypadku spalania pylu
weglowego warto$é ta spada do 63%.

Pierwsza turbina gazowa samochodowa zostala zbudowa-
na przez angielska f-me Rover o mocy 200 kM w roku 1950.
Obecnie istnieje juz kilka do$wiadczalnych turbin gazo-
Wych samochodowych. Moce ich wahajg sie od kilkudziesie-
ciu do 300 kM. Zbudowane sg one wg najprostszego procesu
9twartego %) najczesciej z jednostopniowa sprezarka od-
srodkowa o sprawnosci dochodzacej do 75%. Turbina gazo-
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Rys. 12. Charakterystyka momentu obrotowego M = f(n); M —
moment, n — obroty, a — silnik turbogazowy, b — silnik spalino-

wy tlokowy.

f) Rozwa{ianym paliwem dla turbin gazowych jest paliwo piynne.

) Wiele ' zastug w opracowaniu bezkorbowej silniko-sprezarki
;Eizme w tym wypadku jako generator gazu) polozyl prof. Witkie-
wicz.

0) Patrz czeS§é pierwsza niniejszego artykulu.

Pr1-170)54-R13

13. Silnik turbospalinowy typu ,,Boeing 502 — 175 KM.

wa jest rozdzielona na dwie czeSci umieszczone na niezalez-
nie obracajacych sie watach, przy czym jedna napedza tylko
sprezarke, druga za$ stuzy wylacznie do napedu pojazdu.
Samochodowe silniki turbogazowe odznaczaja sie dwukrot-
nie mniejszym ciezarem niz silniki spalinowe tlokowe tej
samej mocy. Przecietne zuzycie paliwa dla silnika turboga-
zowego waha sie okolo 500 g/kMh. Jeden z wykonanych do-
tychczas silnikéw turbogazowych przedstawiony jest na
rys. 13.

Zakonczenie

Na zakonczenie nalezaloby zastanowi¢ sie nad mozliwo-
§ciami w tej dziedzinie silnikéw cieplnych w Polsce 7).

Jak wynika z przeprowadzonych rozwazan, najbardziej
‘dogodnym paliwem dla turbin gazowych jest paliwo pilyn-
ne, szczegblnie przy zastosowaniu procesu otwartego 6), tat-
wiejszego w rozwigzaniu konstrukcyjnym i z punktu wi-
dzenia wykonawstwa. Brak u nas jednak bogatych zrodet
tego paliwa wskazuje na najbardziej celowe zastosowanie
turbin gazowych w mnaszych warunkach, jako instalacji
przemystowych z wykorzystaniem paliw odpadkowych Ilub
ciepta odpadkowego, podnoszac tym samym ekonomiczno$é
proces6w przemystowych.

Szezegbdlnie waznym problemem w naszych warunkach
jest rozwiagzanie spalania pylu weglowego lub torfu w tur-
binach gazowych, gdyz mamy bogate zloza zaréwno jednego
jak i drugiego rodzaju tych paliw. Rozwiazanie tego proble-
mu znacznie rozszerzyloby zakres mozliwosci zastosowania
turbin gazowych w naszym kraju.

Juz w chwili obecnej przy modernizacji naszej gospodar-
ki energetycznej w zaktadach przemyslowych, a szczegdlnie
przy projektowaniu nowych urzadzen energetycznych tur-
bina gazowa winna by¢ brana pod uwage jako dobrze zapo-
wiadajacy sie silnik cieplny. Azeby jednak jego zastosowa-
nie moglo nastapié¢, potrzebne jest uprzednie jego zaprojek-
towanie i wykonanie, ktore ze wzgledu na do$wiadczalny
charakter pracy musi by¢ poparte licznymi i systematycz-
nymi badaniami naukowymi.

Wynika stad . jeden wniosek — nalezy przystapi¢ juz
w chwili 6becnej do znacznie szerszego opracowywania te-
go zagadnienia niz fo miato miejsce dotychczas. z
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Techniki Cieplnej w %odzi.
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Zeszyt 5

Obliczenia wytrzymatosciowe két zebatych w skrzynkach

predkosci obrabiarek

(ciag dalszy z nr 4/55)

621.833.1:621.9:539.4:51

4. Obliczenia kot zebatych na zginanie

a. Wspoéltezynniki trwaltoSei przy zginaniu zebéw, wartoSci gra-
niczne i analiza celowo$ci zastosowania

W oparciu o zaleznos$ci [1] i [5] oraz [2] i [4] mozna wy-
prowadzi¢ wzory dla dopuszczalnych naprezen w zebach
kot w zalezno$ci od wymaganej trwatosci i dla wspbiczyn-
nika trwatosci ujmujacego czas pracy i zmiennos$¢ w czasie
obciazenia przy obliczaniu ko6t zebatych skrzynek predkosci
na zginanie.

OtrzymalibySmy wowczas:

O /A
oy = kg .80 108 ; [22]
60-n-T
i wzor na wspoélczynnik trwalosci:
g fm—
60- 7T . -n-Fk
I = o e Sk AV N D) 3
.= ke, egN]/ o [23]

oraz jego wartosci graniczne:
06 < Kg < 1;
przy czym wspolczynniki kg, i Kgp okreSla sie w analo-

giczny sposob, jak przy obliczeniach na naciski, lecz w opar-
ciu o zalezno$c [4].

Jednakze w warunkach pracy skrzynek predkosci obra-
biarek, wzorcowa ilos¢ cyklow obcigzen
trwalej granicy zmeczeniowej na zginanie Zyg i wynoszgca
2 - 10% jest osiagana przez Srednio- i szybkobiezne kola po
stosunkowo krotkim okresie pracy, a zuzycie zebow ko6t od
naprezen zginajacych po przekroczeniu ich wartosci do-
puszczalnych, okreSlonych wg Zg, objawia sie bardzo szyb-
kim zmeczeniowym wylamaniem, powodujacym zwykle po-
wazne uszkodzenia mechanizmoéw skrzynki, podczas gdy
zuzycie powierzchni roboczej zebow od nadmiernych naci-
skow nastepuje stosunkowo wolno i daje sie tatwo zauwa-
zy€¢ na diugo przed jej zluszczeniem sie.

Z tych wzgledéw do obliczen zebow ko6l na zginanie pod-
chodzi¢ nalezy ostrozniej i przeprowadzac je raczej w za-
tozeniu trwale dziatajacego obcigzenia najwiekszego (czyli
na nieograniczong trwalosc), lecz z uwzglednieniem liczby
przyporu, dla kot II klasy dokladno$ci, zawsze wyraznie
wiekszej od 1. :

Wybitnie wolnobiezne kota zebate pracujgce w mechaniz-
mach posuwow (np. kota wspoéipracujace z zebatkami po-
suwu tokarek, wiertarek itp.) nalezy przeliczaé tylko na
wytrzymatos¢ statyczng na zginanie, przyjmujgc wartosci
wspolczynnika ksztaltu o 20 =+ 30% wyzsze i dopuszczal-
nych naprezen zginajacych o 30 + 50% wyzsze od warto-
Sci podanych w tablicy.

b. Wzory obliczeniowe

W tablicy V zestawione sa wzory obliczeniowe dla roéz-
nych rodzajow kol obliczanych na zginanie zebow.

Oznaczenia w tych wzorach sg nastepujace:

0g — haprezenie zginajace w kG/mm?2;

kg — wartos¢ dopuszczalna naprezenia w kG/mm2 przy
zginaniu jednokierunkowym (tab. I) zapewmniajgca nieogra-
niczong trwatos¢ kola ze wzgledu na zginanie zebow (okre-
slona wg trwalej granicy zmeczeniowej Zg przy Nc = 2.106).
Dla k6! o zebach zginanych obustronnie (kota po$rednicza-
ce itp.):

kg, = 0,58 kg przy <C przyporu o = 20°

kgo = 0,56 kg 53 { 35

dla ko6t o zebach prostych korygowanych prawe strony
odpowiednich wzoréw na naprezenia wzglednie szeroko$ci
wiencéw i wyrazenia podpierwiastkowe wzoréw na modu-
ty nalezy pomnozy¢ przez wspélczynnik 1/x;

o = 15%;

odpowiadajagca -

Mgr inzZ. ROMAN BARANOWICZ

14,5 - «x
dla o = 20° x=1-1 1 1__
15554 a0
Ol 1558 =l ~~_ S RCg AR O
2+ 1

x — przesuniecie zarysu w odniesieniu do modulu
7z uwzglednieniem znaku korekecji
y — wspoélezynnik ksztattu zeba (tabl, VI). Dla két II kla-
sy doktadnosci szlifowanych, wiérkowanych lub do-
cieranych, wartosci podane w tabl. VI mozna zwigk-
szy¢ o 20 - 30%o. ;
b — szeroko$¢ catkowita zeba w mm mierzona u jego
podstawy;
<L vy — dla kot stozkowych (patrz rys. 6 w I cz. artykutu).
Oznaczenia pozostale jak we wzorach [17] = [19] w I cz.
artykutu.

5. Przyklad obliczenia kola zebatego

Na rys. 7 podany jest schemat skrzynki predkosci jednej
z tokarek produkcji krajowej. Moc silnika napedowego tej
tokarki wynosi 11 kW, a zakres liczb obrotéw wrzeciona

| 35x3

I
E 5 2.36%3
I 20053 5.3 1 | 1
8;1 T g1T] e,
SR
7 I : I = ‘3“ E; ?ZJ
Lot S 77
e 15 e a il
< =

o T4 D
2 D) Qsl
ﬁ‘ "\{)j ‘3‘ A o) >
S| T | HeF 18.17%35
; a2
4= = ==
174035

| 20.20x45

1851735
o e

2129535 i aE
e A 1[ 9
A= 11l
23.80x45
2260735 (
=l / =

PM-156/54-R7

Rys. 7.

14,5 + ‘754 obr/min. Na rys. 8 podany jest wykres predkosci
skrzynki, na ktorym linie ciagle oznaczajg przektadnie z
watka 4 na watek 1 (wrzeciono) przez walek 3, a linie prze-
rywane — przez walek 21 o

Przeliczymy koto nr 11 i dobierzemy dla niego materiat
oraz obrobke cieplna.

Dane kota nr 11: walcowe © zebach prostych z = 20, m =
='35; by = 18 mm; b = 22 mm, & = 20°; koto wspotpracu-
jace nr 16 z = 40 m = 3,5.
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Z wykresu predko$ci rys. 8: mo = Mmin = 702 obr/min,
e i ai L5 max = 1130 obr/min, szybko$¢ obwodowa kota:
X i 2 N m-20.3,5.702
= o7 o e = R R e S 2 56 m sek.
2 60 000 : /
9
Dynamiczny wspétczynnik predkosci ky = ———=—- = 0,78.
9L 2,56
& g Wspbélezynnik trwatosci K:
3 : £ 130
g =——=1,61.
E 6 G 702
12 g g ;c B § Z wykresu predkoSci rys. 8 widaé, ze dla R’ otrzymamy
= £ g z g | o dwie wartosei:
g 3 Gl i S| 7 1) Przy wiaczeniu 15/17 — 18/19 — 20/23, kolo nr 11 na
2 o3 Al of il wszystkich swoich 3 biegach pracuje w zakresie stalego mo-
% = S S s % 1 o mentu na wrzecionie przekazujgc mu obroty: 14,5, 19, 23
> Sl =l S | Sl obr/min. :
g o &l 217 S| TABLICA VI
e g | u G Siilte Sl
% o § eé QZS 2 :é T108¢ »-bow dla kata przyporu
el & - : 20 5l
. LR e : o0 oo
R 2 Shaly St S S LY 16 0,094 0,081
) 9 > 2 17 0,096 0,084
e 5 s I B S 18 0,098 0,086
e e i i oo
Al 5 it i
o < = Ja) - — , 5 5
il e e e e e b5
i = o B = B2 5 28 0,112 0,100
s s . i G0
= ] o g £ A L = 38 0,122 0,106
o 5 B 2 o = e 13 0,126 0,108
5 S SN BN g @ 50 0,130 0,110
2 o i w e Rreng i 60 0,134 0,113
sl H B SR & 75 0,138 0,115
o S G oo (e DT e 100 0,142 0,117
vl OER RIGEERE E giteimay e ol 150 0,146 0,119
CH gl gl SR T e e 300 0,150 0,122
«| 8| o TS o el T zebatka 0,154 0,124
ok FER o« o e SIS R e e
G = B ERATAE O g OF AR HER RtV [T | N | 5|
B i e B e oallSatrRaas Faal B 1130 ¥
= P 2 & = S0 o e N Sl . e ’
Bl el on iR S e Iy Be SR R e il el Wtedy: R = —— = 1,61 i z wykrvesu rys. 4: k', = 1,08.
Shsii i ela s i e s e 702
SR Sl e &7 ;
= el S R B R e S = 2) Przy wlaczeniu 15/17 — 17/21 — 21/22, kolo 11 na wszyst-
< B Bls E Bl8ls 3 _Z > Sl ihes> % kich 3 biegach pracuje w zakresie stalej mocy na wrzecio-
O Ll i 3 o |8 PORE S > 20 = nie przekazujac mu obroty: 117, 154, 188 obr/min.
A 5 o Sranee s R b Wtedy:
<) . | § o T g ”
g ;?%ﬂ?‘g T b o 2 R’ =1 iz wykresu rys. 4 k&, = 0,88
MEs i s T e ST s
3 & o E E o g Fn=T1/ — (1,08 + 0,88%) — 0,99.
b B & g & D 2 2
© © S O 0w 3 ; :
o~ M 5] e 2 Zakladamy czas pracy koia wyrazony w godzinach pra-
o S o = 2 3
=} § § A cy obrabiarki T = 10000 h; =z tablicy IV: ky = 0,78 i wg
M £ 1,3
S = 8 5 schematu skrzynki rys. 7 ky = ;
o & 3
& g 60 - 702 - 10000 - 1,3
2 K =10,99 - 0,78 i s e e e ki
5 s R 3 - 10 000 000 {
{ e |
o § & :co Moc przenoszona przez kolo N = 11 - 1,36 - 0,95 - 0,98 =
£ T 5 Vi v/ 13,3 KM; przekladnia i = 2; z warunkéw pracy ' ko = 1.
g BE io & & Zastepezy nacisk powierzchniowy (z wzoru [17])
« o
g ;4 ~ . £
. . . s -l i 180 000 o i
i " Sl S I 20 - 3,5 2. 18 702 - 0,78
& w | =X a A s .
é - s S ’:Q s 2 2 &2 ; 1\]Iapre2enie zginajace rzeczywiste w zebach kota (z wzoru
: ' e 5| 24]):
SRS 2l S [« S
2| E . 2 § —;?: 2 :“3: og ~ 20 kG/mm?.
S | u ; 5 Sl US’% <I> Kolo nr 11 nalezy zatem wykonac (tablica I) ze stali chro-
?rg = S| = Filee mowej 20 H, zeby nawegli¢ i zahartowa¢ do twardosei 57 —=
il 2% o x - 62 HgC.
I 0 I i -Dla porownania przeliczmy to samo kolo metodg dawna,
&0 S0 Lo o tj. na obciazenie nominalne (najwieksze) w zalozeniu jego
trwatego dzialtania, przyjmujac ten sam wymagany czas pra-
cy kota. ’
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Wartos¢ rzeczywista nacisku powierzchniowego: (K = 1)
180 000 b E)e!
= —167kE 37
1295 Pey T 20035 2 :18)-702:- 0178 o
130 Warto§¢ rwobliczeniowa mnacisku powierzchniowego p,
3/4 kG/mm?2, jaka winien wykazywaé materiat kola przy przewi-
dywanym dla niego czasie pracy (wyrazonym w godzinach
7/3 754\ 0br/min 1 2
616 pracy kola) T = T - 10000 = 4500 h, okre§limy wg zalez-
475 nosci [8]:
o p_”66/60-702-4500 e
0 e R e a3
i 10000 000 Al
234 A zatem wg tablicy I rozwazane kolo zebate obliczone
168 metoda dawng musiatoby by¢ wykonane co najmniej ze stali
\ = chromowo-niklowej 12 HN3 (12.3.15) zawierajacej ~ 3,25%
159N & deficytowego Ni, zeby kola naweglane i zahartowane do
\ ¥ |
i | = twiardos$ci powyzej 60 Hgc. ;
) 5 6. Wnioski
4) 77 Podany w p. 5 konkretny przyktad ilustruje wyraznie ko-
} rzySci ekonomiczne, jakie zapewnia stosowanie wyzej opisa-
5 8 nej nowoczesnej metody do obliczen wytrzymaltosciowych
47 kot zebatych w obrabiarkach.
8 Wymieniona metoda zostala m. in. zastosowana do prze-
liczania sprawdzajacego skrzynki predkosci obrabiarki, kto-
=) 29 rej schemat pokazano na rys. 7. W wyniku przeliczenia za-
) = stgpiono stal 12 HN3 (12.3.15), z jakiej wykonane byly wszyst-
& 5 kie kota zebate tej skrzynki — oszczednoSciowa stalg bezni-
198G klowa 20 H wzglednie 20 HG, osiagajac oszczednosé na jedna
: 145 obrabiarke okolo 3 kg czystego Ni.
Watki 9 8 7 6 5 4 32 ! . LITERATURA

PH-156/34 0

Rys. 8.

ZSSR. MSS. ENIMS. Tablicznyje razczoty dietalej stankow:.
1952 — 53.

W sprawie dzwigni zapewniajacej stato$¢ nacisku mierniczego

w czujniku zegarowym

W zeszycie Nr 11 z 1952 r. (str. 451 — 453) ,,Przegladu Me-
chanicznego* ukazata sie moja praca pt. ,,Dzwignia zapew-
niajgca statos¢ nacisku mierniczego w czujniku zegarowym¢.
Praca ta zostata przedrukowana w jezyku niemieckim w na-
ukowo-technicznym czasopi$mie ,,Feingerite Technik®“ Nr 7,
1954, str. 288 <+ 290. W pracy tej zostalo przyjete zatozenie,
ze zarys dzwigni jest w miare moznosci styczny do ramie-

"nia R. (rys.1) skutkiem czego sila P, momentu P« -Re roz-
klada sie na dwie sity sktadowe Ppy i N, przy czym skladowa
N biegnaca wzdituz osi trzpienia czujnika, jest sila r6wna na-
ciskowi mierniczemu. Jednak uzyskanie takiej linii krzy-
wej, aby byla w praktyce z wystarczajaca doktadnos$cig
styczna w kazdym punkcie do ramienia R« i jednocze$nie
spelniala inne wymagane warunki, nie jest mozliwe; przy-
jete zatem w mej pracy zalozenie nie daje dobrego rozwig-
zania.

Rozwiazanie takie wymaga przyjecia zatozenia bardziej
ogoélnego, przy ktérym sita P, dzialajacego momentu nie jest
styczna do ramienia R. lecz tworzy kat v z osig ruchome-
go trzpienia czujnika (rys. 1).

Wtedy rownanie dzialajgcych momentéw ma postaé

Py - Ry =P, - Ry [1]
gdzie: Py, jest chwilowa silg sprezyny dzwigni, R, — ra-
mieniem tej sily, Py — silg normalng do zarysu dzwigni

i Ry — ramieniem tej sity wzgledem punktu obrotu C.
Sita P, =4 2.7- sin;— o) 5

gdzie: A jest stala sprezyny, r — ramieniem sprezyny réw-
nym AC = BC, ¢ — katem rozwarcia sprezyny i s, jej dtu-
goscia w stanie nienapietym.

Z rysunku 1 wynika
4 ! "

R —lriteicos—1:
El
cos o i o5

Ifoi=

Mgr inz. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

a - cos (o -+ v)
Bl D e a0 T,

cos o
Zatem z rownania [I] otrzymuje sie

P
7. cos?' cos o

P
=/ Bl e SN R B SN s
A ( e sa) a - cos (& + )

Ry

R”{

A-r. (1’-sincp——sa- cos%)-cosa

a - cos (x4 v)
Sktadowa N’ sity P, biegnaca wzdluz osi trzpienia wynosi
‘ INE—"Pyi <cosiy. i 2

zatem
( . (P)
A-7r-|7-sin@ — s :cos— |:cosa-cosy
2
N’ = [11]
a- cos (o4 )
N’ - a
skad

1—tgu-th A-T-(?’-Sin(p—So'COS';i) [III]

Roéwnanie [III] zawiera trzy niewiadome oy, ¢ zatem jego
rozwigzanie wymaga dodatkowego zalozenia. Na pierwszy
rzut oka wydaje sie, ze najprostszym tego rodzaju zaloze-
niem jest przyjecie warunku, aby sita P ; dziatajacego mo-

mentu byla styczna do ramienia R,. Wtedyy = — o, N' =N
i wzor [III] przybiera postacé
s N -a
cos’o =
A-r. (r-sinCP-—chos—;g) 131

Jest to wzor [3] z poprzedniej mej pracy.
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Przy takim zalozeniu rozwigzanie zagadnienia polega na
znalezieniu takiej linii, ktora spelniajac rownanie [3] bytaby
jednoczesnie styczna do chwilowego ramienia R »t momentu
P, - R, - Znalezienie praktyczne takiej linii, ktéra speinia-
laby w kazdym swym punkecie obydwa wyzej podane wa-
runki nie jest mozliwe. Znaleziona w poprzedniej mej pracy
linia znacznie odbiega w poszczegolnych swych punktach
od zalozen teoretycznych, chociaz wybralem z niej odcinek
najbardziej im odpowiadajgcy. Rozwigzanie podane w tej
pracy nie moze by¢ zatem uwazane za poprawne. Oczywi-
Scie nawet zupelnie poprawne rozwigzanie, nie uwzglednia-
jace wplywu splaszczen powierzchniowych, chropowatosci
powierzchni i ich tarcia nie moze by¢ uwazane za doskonate.

Trudnosci znalezienia poprawnego rozwigzania omawia-
nego zagadnienia wydawaly sie poczatkowo bardzo duze.
Jednak po blizszej analizie réwnania [III] okazalo sie, ze
rozwigzanie moze by¢ bardzo proste. Oto préba takiego roz-
wigzania.

Wprowadzajac do wzoru [III] zalozenia z poprzedniej mej
pracy, a mianowicie A = 0,11 kG/mm, 7= s, =12 mm,
¢ = 16 mm i zakladajac nacisk mierniczy N’ = 0,4 kG, otrzy-
muje sie nastepujacy zwiazek

1 0,4

l—tgoc-'cgy=

sin @ — cosi
2

Skad

sin @ — cos —
2

e — [1I1a]

h 2
Lecz z rysunku 1 wynika tga = —i tgy 27’ przy czym
a

g = 16 mm.,
TABLICA I. Dane do wykresu krzywki dzwigni w czujniku zega-
rowym. g
: : i o
L.p, P sin ¢ cos E i S S 2 mm
0,4

il 78° 0,97815 0,77715 0,4975 7,960

2 80° 0,98481 0,76604 0,4531 7,250

3 85° 0,99619 0,73728 0,3528 5,646

4 90° 1,00000 0,70711 0,2678 4,2€5

5 95° 0,99619 0,67559 0,1985 3,176

6 100° 0,98481 0,64279 0,1450 2,320

7 105° 0,96593 0,60876 0,1071 1,714

8 110° 0,93969 0,57358 0,0848 1,357

) L1152 0,90631 0,53730 0,0775 1,240

10 120° 0,86603 0,50000 0,0849 1,358
141 1255 0,81915 0,46175 0,1065 1,704
12 130° 0,76604 ~0,42262 0,1415 2,264
13 135% 0,70711 0,38268 0,1889 3,022
14 140° 0,64279 0,34202 0,2481 3,970
15 145° 0,57358 0,30071 0,3178 5,085
16 150° 0,50000 0,25882 0,3971 6,354

Zatem

sin ¢ — cosi
2

2=16.\|1— mm [IV]

0,4

Rozwiazanie réwnania [IV] nie zalezy od wysokoSci h
czyli nie zalezy rowniez od dlugo$ci promienia OE elemen-
tarnego tuku krzywej. Okolicznos¢ ta jest bardzo pomys$ina.

Wielkos$¢ z jest odlegtoscia punktu O (rys. 1) od osi trzpie-
nia czujnika. Punkt ten, przez ktéry przechodzi sita Py, nor-
malna do zarysu krzywki, mozna wybrac¢ jako Srodek ele-
mentarnego tuku kotowego tego zarysu.

Ziatgczona tablica I zawiera wyliczone ze wzoru [III] war-
tosci z w zalezno$ci od interesujgcych nas katow o.

Praktyczne wykreslenie szukanej linii krzywej, ktére na
podstawie tablicy podaje rys. 2, jest juz bardzo latwe. Wy-
starczy dla kazdego zatozonego kata ¢ zakresli¢ tuk kolowy
z odpowiadajacego temu kagtowi Srodka O. Ditugosé promie-
nia pierwszego tuku jest w zasadzie dowolna. Diugosé kaz-
dego nastepnego promienia powinna by¢ réwna odlegtosci
punktu O od punktu przeciecia uprzednio nakreslonego tuku
krzywej z osia trzpienia czujnika. Warunek ten wynika
z koniecznos$ci zwigzania elementarnych *iukéw krzywej
w jedng catosc.

W celu sprawdzenia wyniku mozemy wybra¢ dowolny
punkt znalezionej linii, na przykitad punkt E dla promie-
nia 10, dla ktérego z rys. 2 mamy wyio =~ 6°30"; @10 =~ 34°307,
@10 = 120°.

Na podstawie tych danych i wyzej przyjetych zalozen
mozemy z rownania [II] obliczy¢ nacisk mierniczy dziataja-
cy na trzpieniu czujnika, a mianowicie

(sin (0} —cosg) - COS® - COS Y

N’ = =
cos (@4 )
- (sin 120° — cos 60°) - cos 34°30’ . cos 6°30"
o cos 41° 7
0,366 - 0,824 - 0,994
=2 2 " ~ 0,40 kG.
0,755

Zalozenie jest wiec spelnione. Nie uwzglednia sie przy tym
sit tarcia i innych wplywow zaklécajacych, od ktérych uza-
lezniony jest réwniez nacisk mierniczy N’ czujnika.

W czasie sprawdzania tej pracy otrzymalem z redakeji
,»Przegladu Mechanicznego* pismo z dnia 4 marca 1955 r.
Redakeji czasopisma ,,Feingerite-Technik®, do ktérego byta
zalgczona analiza mej poprzedniej pracy, wykonana przez
Instytut Optyki i Mechaniki Precyzyjnej Niemieckiej Aka-
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demii Nauk w Berlinie na skutek zgloszonego zastrzezenia
Pana Herpy Miklésa z Budapesztu. W wyniku tej analizy
Instytut Optyki i Mechaniki NAN podaje wzor

K -a
cos (o -~ Y) DA (r . sin @ — S COS %) [IOF],

COS & + COS Y

ktorym nalezy zastapi¢ moj wzor [3].

Wzor [IOF] po przeksztalceniu trygonometrycznym i ozna-
czeniu K przez N’ jest identyczny z wyzej podanym wzo-
rem [III]. Instytut Optyki i Mechaniki Precyzyjnej zapo-
wiedzial dalsza prace nad rozwigzaniem tego zagadnienia.

Prace z rozwiazaniem w-moim ujeciu, ktére wbrew po-
czatkowym obawom okazalo sie bardzo proste, przekazuje

Nowe wegierskie dzwigi budowlane
621.873.1/4(439.1)

Po podaniu krotkiej

genezy powstania mnowych konstrukcji

Zeszyt 5

redakcjom czasopisnm¥: ,Feingerdte Technik“ w Berlinie
i ,,Przegladu Mechanicznego“ w Warszawie, z prosbha o jej
wydrukowanie.

Jednoczesnie dziekuje Panu Herpy Miklésowi z Budapesz-
tu i Instytutowi Optyki i Mechaniki Precyzyjnej Niemiec-
kiej Akademii Nauk za okazane poprzedniej mej pracy za-
interesowanie i jej Kkrytyczna analize oraz w szczegdlnym
stopniu redakcjom czasopism: ,,Feingerdate-Technik® i ,,Prze-
gladu Mechanicznego®, ktore tak pomyslnie utatwiajg mie-
dzynarodowa wymiane naukowej mysli technicznej. Wymia-
na taka nie tylko sprzyja zaciesnieniu i rozwojowi pokojo-
wej wspoipracy i przyjazni miedzy narodami, lecz przyczy-
nia sie do glebszego rozwigzania wielu zagadnien nauko-
wych i technicznych dajgc réwniez materialne korzysci na-
szym Kkrajom. :

Mgr inz. EDWARD KOMAR

wegierskich 2wigow  budowlanych,

w artykule oméwiono specjalny dZwig dwunoiny do montazu hal z prefabrykatéw o wadze do 70 t, dZwig

masztowy o udZwigu 20 t, specjalne Zurawie do ustawiania Zelbetowych prefabrykatéw w ksztatcie
o ciezarze do 40 i 20 t. oraz opisano konstrukcje najnowszego wegierskiego

stadium opracowanid.

dokumentacja jest obecnie w koncowym

1. Wstep

Po wyzwoleniu kraju i po powstaniu Wegierskiej Repu-
bliki Ludowej przed narodem wegierskim, podobnie jak
w pozostalych krajach demokracji ludowej, stanelo powaz-
ne zadanie uprzemystowienia kraju. Poniewaz jednak z ra-
cji malych zasob6w drewna niesposéb byto rozwingé
ogromnego budownictwa nowych obiektow przemystowych,
stosujac tradycyjna metode wykonywania hal zelbetowych
monolitycznych, wegierscy konstruktorzy budowlani zdecy-
dowali sie na wykonywanie hal z prefabrykowanych zel-
betowych elementéw, wykonywanych bezposrednio na pla-
cu budowy. Dzieki zastosowaniu tej metody, Wegry buduja
obecnie swoje obiekty przemyslowe przy rewelacyjnie ni-
skim zuzyciu drewna szalunkowego. Metoda ta jest stoso-
wana obecnie z powodzeniem do budowy nawet takich
obiektow, jak elektrocieplownie, wiadukty lub potezne ma-
gazyny, przy czym ciezary poszczegbélnych elementow zel-
betowych dochodza czasem do 80 t. Rzecz jasna, ze dla
montowania obiektéw przemystowych z tak ciezkich pre-
fabrykatow, mnalezalo zaprojektowaé¢ i wykona¢ specjalne
dzwigi, poniewaz zadne ze znanych dzwigdéw budowlanych
nie mogly wypelni¢ zadan stawianych przed nimi przez no-
w3g, pionierskg metode wykonywania hal przemystowych
z ciezkich prefabrykatow.

Trzeba przyznac, ze koledzy konstruktorzy mechanicy
wegierscy z honorem wypelnili postawione przed nimi za-
danie i dali dla potrzeb budownictwa przemystowego po-
trzebne, oryginalnej konstrukeji dzwigi, ktore zdaty w pelni
egzamin zyciowy na szeregu budow wegierskich. Dzwigi te
zostaly opracowane w Biurze Mechanizacji Trustu Budow-
nictwa Przemystowego (Epitoipari Gepesitd Troszt).

2. Dzwig dwunozny (typu A)

Do montazu prefabrykatow w ksztalcie stupéw i belek.
o ciezarze dochodzacym do 70 T stosowany jest dzwig dwu-
nozny, pokazany na rys. 1. Konstruktorami tego dzwigu sa
inz.: Takacs Istvan, Tuschak Juraj i Matraj Julius.

Charakterystyka dzwigu

1. Udzwig @ = 35000 kG brutto (dzwigi te pracuja w ze-
spotach po dwa naraz i woweczas }aczny ich udzwig brutto,
a wiec razem z zawiesiem, wynosi 70 ton).

2. Najwieksza wysokos¢ od ziemi do osi
cza 39 m.

3. Rozstaw toru dzwigu 9 — 14 m (rozstaw toru jest za-
lezny od diugosci $ciggu miedzy belkami czotowymi dzwi-
gu; dlugosé tego S$ciggu moze by¢é wybrana w granicach
9 — 14 m).

4. Szybko$¢é podnoszenia 0,707 m/min — 0,982 m/min (na-
wijanie liny wielowarstwowe).

5. Najwieksza odleglo$¢ poziomego przeniesienia ciezaru
w plaszezyznie nég dzwigu = 0,7 m. Ruch ten osigga sie

blokéw zblo-

ram

Zurawia wiezowego, ktorego

przez zmiane diugosci jednej z nog, a wiec przez przechyla-
nie calego dzwigu w plaszczyznie nog.
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Rys. 1. Szkic wymiarowy dzwigu dwunoznego.

6. Najwieksza odlegto§¢é poziomego przeniesienia ciezaru
w plaszezyznie prostopadiej do plaszezyzny nég £ 0,5 m.
Ruch ten osigga sie przez skracanie odciagéw z jednej stro-
ny przy jednoczesnym wydiuzaniu ich ze strony przeciwnej,
a wiec przez odchylanie calego dzwigu od plaszczyzny nég.

7. Najwieksze dopuszczalne odchylenie osi zblocza od po-
lozenia pionowego przy braniu ciezaru, liczone ma poziomie
ziemi, przy pelnym obcigzeniu — 1 m.

8. Ciezar wihasny dzwigu — 30 T.
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9. Dzwig jest samostateczny: podczas pracy nie nalezy go
mocowac odciggami do gruntu. Mocowanie odciggami do
gruntu stosuje sie jedynie na wypadek burzy, gdy dzwig
nie pracuje.

Opis konstrukecji if zasadas-dziata-
nia dzwigu

Widok ogoélny dzwigu jest podany na rys. 1. Dzwig jest
konstrukeji spawanej i sktada sie z dwéch podpor (nég)
B 112 wspartych na belkach czotowych 3.

i Wi Noga 1 jest wykonana w formie proste~

/ 7\ go masztu, noga za§ 2 stanowi catosc
| zwiazang sztywno z gérnym krotkim
mostem 2a. Obie mnogi sg wsparte na
\ belkach czotowych przy pomocy prze-
il gubow Kardana, a u gory noga 1 jest
i \\ potaczona przegubowo z mostem 2a,
| stanowigcym sztywno ' zwigzang cato$cé
z noga 2. W ten spos6b w plaszczyznie
‘\'\ noég szkielet noény dzwigu stanowi
. uktad 3-przegubowy. Wewnatrz obu nog
sg umieszczone drabinki wejSciowe
prowadzgce na goérny most. Noga 1 jest
u dolu wsparta bezposrednio na czo-

;7:: pach przegubu Kardana. Noga za$§ 2,
miossRz  ktorej dlugoSé moze by¢ zmieniana, jest

Rys. 2. Schemat
kompensacji diugoseci
odciagow.

zakonczona mechanizmem zmiany diu-
gosci nogi 4, ktory z kolei jest wspar-
ty roéwniez na przegubie Kardana
umieszczonym na belce czolowej.

Charakterystyczng cechg konstrukecji Kardandéw obu noég
jest to, ze mozna je przy pomocy specjalnie zakladanych
srub zlaczy¢ sztywno z belkg czotowa i w ten sposéb otrzy-
mac¢ sztywne, a nie przegubowe polgczenia nég z belkami
czotowymi. Potgczenie takie stosuje sie na czas przesuwania
dzwigu z jednego miejsca pracy na drugie. W belkach czo-
towych sa osadzone kota biegowe 5 wraz z recznym mecha-
nizmem 6 do ich podnoszenia i obracania o 90°. Na koncach
belek czotowych sg umieszczone Srubowe podpory 7 do
oparcia koncéw belek na gruncie. Kazda belka posiada 4
takie podpory, Procz tego na jednej belce czolowe]j (lewa
na rys. 1) jest umieszczony mechanizm podnoszenia 8, kt6-
rego beben linowy jest umieszezony ma sworzniu przegubu
Kardana nogi 1.

Mechanizm podnoszenia jest zaopatrzony w wylacznik
klancowy wrzecionowy ograniczajacy dolne i gérne poloze-
nie zblocza. Na drugiej belce czolowej (prawej na rys. 1)
jest umieszezony mechanizm 9 stuzgcy do zmiany diugosci
odciagéw 10. Mechanizm ten jest napedzany tym samym
silnikiem co i mechanizm zmiany diugos$ci nogi 2. Zaréwno
mechanizm zmiany diugosci nogi, jak i mechanizm zmiany
dlugosci odciagow sa zaopatrzone w wylaczniki krancowe,
ktére uniemozliwiaja zbytnie przechylenie dzwigu zaréwno
W plaszezyznie nég, jak i w plaszczyznie do niej prostopa-
dtej.

Dla zapewnienia statecznosci dzwigu, gérny jego mwost
jest polgczony ukladem odciggéw 10 z koncami belek czo-
towych. Précz tego konce belek czolowych sa polaczone
lekkimi kratowymi sc1agam1 11. Sciagi te sa zaktadane je-
dynie przy przesuwaniu diwigu, podczas pracy dzwigu sg

Wytaeznik_kraricowy_wrzecionowy _reczny._hamulec tasmowy
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Rys. 3. Schemat kinematyczny mechanizmu podnoszenia dzwigu

dwunoznego.
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Schemat kinematyczny mechanizmu przechylania dzwigu
dwunoznego.

Rys. 4.
one odejmowane. Na obu belkach czolowych sa umieszczone
réwniez 2 reczne wciggarki 12, kazda o udzwigu 2 t, stuzace
do przesuwania dzwigu z jednego miejsca pracy na drugie.

Podczas pracy dzwig nie spoczywa na kolach biegowych,
lecz kola biegowe sa uniesione, a belki czolowe opieraja

J TL— m=6,9, 2=30

\\\ \?_\t\._ 3

m=6,5,z=34

Rys. 5. Szezeg6él mechanizmu kompensacji dlugoSci odciagow.

sie na podkladach drewnianych, przy czym ich konce sg
wsparte na gruncie §rubowym podporami 7.

Dzwig moze wykonywaé 3 ruchy robocze: podnosze-
nie i xopuszczame ciezaru, poziome przenoszenia cigzaru
W plaszczyzme u6g na odleglosc + 0,7 m od polozenia $rod-
kowego i poziome przenoszenie ciezaru w kierunku prosto-
padlym do poprzedniego na odlegtos¢é X 0,5 m od potozenia
$rodkowego. Oba ruchy robocze poziomego przenoszenia
ciezaru sa wykonywane przy pomocy przechylama catego
zespolu no$nego skladajacego sie z nog i pomostu gérnego.
Przechylanie dzwigu w pbaszczyzme noég jest wykonywane
w ten sposéb, ze jedna z nbég jest skracana lub wydiuzana
przy pomocy elektrycznie napedzanego mechanizmu zmia-
ny dlugosm nogi. Poniewaz przy takim przechylaniu dzwigu
zmieniaja sie nieco diugoSci odciggow mocujacych gore
dzwigu do koncéw belek czotowych, przeto zmiany ich diu-
gosci sa kompensowane przy pomocy mechanizmu zmiany
diugo$ci odciggéow. Ten mechanizm jest zblokowany me-
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Rys. 6. Naped wylacznikéw krancowych mechanizmu przechylania
dzwigu dwunoznego.

chanicznie z mechanizmem zmiany diugosci nogi w ten
sposdb, ze mozna zalgczyé silnik dla zmiany diugosci nogi
tylko wowczas, gdy mechanizm zmiany diugosci odciggow
jest zalgczony w celu kompensacji ich diugosci. Mechanizm
bowiem zmiany diugosSci odciggéw moze wykonywac 4 ru-
chy: skracania obu odciagéw, wydiuzania obu odciggow,
skracania lewego i wydiuzania prawego oraz skracania pra-
wego 1 wydiuzania lewego odciggu. Wszystkie te 4 mozliwo-
Sei pracy mechanizmu zmiany diugosci odciggéw sg zazna-
czone strzatkami na rys. 2.

Podczas pracy mechanizmu zmiany diugo$ci nogi, mecha-
nizm zmiany diugo$ci odciggéw winien badZ skracaé, badz
wydiuzaé jednocze$nie oba odciggi.

Dla przenoszenia za§ poziomego ciezaru w kierunku pro-

Rys. 7. Zesp6t dzwigbw dwunoznych podczas pracy.
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Rys. 8. Zesp6t dzwigow dwunoznych podeczas proby obeigzenia

stopadtym do plaszczyzny noég, caly uklad no$ny jest prze-
chylany przy pomocy skracania odciagéw z jednej strony,
przy jednoczesnym wydluzaniu odciagéw z drugiej strony.

Na rys. 3 jest podany schemat kinematyczny mechanizmu
podnoszenia. Beben tego mechanizmu umieszczony jest na
czopie przegubu Kardana nogi. Lina od bebna przechodzi
wewnatrz nogi dzwigu, przewija sie przez krazek kierujacy
umieszczony na o0si  przegubu gérnego pomostu i nogi
i wreszcie przewija sie przez 4 krazki stale zamocowane
w pomoscie gérnym i przez 4 krazki zblocza, tworzac w ten
sposéb 8-krotne przelozenie linowe.

Na rys. 4 jest podany schemat kinematyczny mechanizmu
przechylania dzwigu, ktérego cze$¢ gorna wraz z silnikiem
jest umieszczona na konstrukeji nogi i stanowi mechanizm
zmiany diugosSci nogi, dolna za$§ czeS¢é mechanizmu nape-
dzana przy pomocy teleskopowego watka jest umieszczona
na belce czotowej i stanowi mechanizm zmiany diugosci od-
ciggéw. Dla dokladniejszego zrozumienia pracy tego mecha-
nizmu podano dodatkowo na rys. 5 szczegdél jego napedu,
z ktorego widaé, ze przy pomocy tego napedu mozna osiag-
na¢ wszystkie 4 ruchy robocze pokazane na rys. 2.

Procz tego na rys. 6 podano szczeg6él napedu wylaczni-
kéw krancowych mechanizmu zmiany diugos$ci odciagéw.
Na rysunku tym widzimy uzebione drazki 1 i koétko zeba-
te 2, ktére sg pokazane réwniez na dolnej czesci rys. 4. Pod-
czas zmiany diugo$ci nogi, gdy oba odciggi sa jednocze$nie
wydluzane lub skracane, ko6tko zebate pod wplywem prze-
suwajacych sie w przeciwnych kierunkach zebatek 1 obra-
ca sie na osi i pozostaje na miejscu. Przy zbytnim przechyle-
niu dzwigu dziataja w tym wypadku wytaczniki krancowe
umieszezone 'na mechanizmie zmiany diugos$ci nogi.

Jezeli za§ dzwig jest przechylany przy pomocy samych
odciggow, to wowezas oba uzebione drazki 1 przesuwaja sie
w tym samym kierunku i zabieraja ze soba koétko zebate 2
wraz z osig, pokonujac przy tym tarcie podkladek 3 z fer-
rodofibry. Po osiagnieciu dopuszczalnego wychylenia dzwi-
gu koniec osi kotka 2 uderza w odpowiedni wylacznik
krancowy 4.

Dla lepszego zobrazowania pracy opisanego dzwigu na
rys. 7 jest pokazany zespét 2 dzwigbw na miejscu pracy,
a na rys. 8 préba obcigzenia zespolu dzwigow.
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i 669.018.2:620.193.918.001.621.785.784.001 17

Smith G. C.: Starzenie metali. ,,Age hardening of metals‘.
Progress in Metal Physics Londyn
1949, Butterrworths Sc Publ, t 1, s 162;
D, B5, 80 str., 11 wykr. 25 mikrogr., 1 rentgenogr., 63 poz.
bibl. — Przeglad wazniejszych badan naukowych i teorii
oraz wspoétczesnych pogladéow na zjawisko i mechanizm sta-
rzenia stopéw. Kolejno omoéwiono szczegélowo teorie wy-
dzielania, teorie znieksztatcen siatki Kkrystalicznej w wyni-
ku starzenia, dwufazowy mechanizm wydzielania, wiasci-
wosci fazy teta-prim, mechanizm wydzielania miejscowego
i odksztalcen sieciowych, wplyw temperatury na przebieg
starzenia, ftrzystadiowe starzenie duraluminium, strukture
stref Guinier-Prestona, mechanizm wydzielania w czasie
starzenia, zmiany mikrostrukturalne i mikrograficzne meto-
dy ich badania, teorie starzenia Gaylera, teorie skazen sie-
ciowych.

8% 621.783.52 17

Thomas H. S.: Przemyslowe urzadzenia do naweglania ga-
zowego. ,,Commercial gas-carburizing equipment®. M e-
tal Treatm., t. 21, Nr 109, pazdz. 54, s. 445; B5, 8 str,,
8 fot., 2 rys., 4 wykr., 1 mikrogr. — Po omoéwieniu przemy-
stowych trudnos$ci napotykanych przy naweglaniu gazowym
opisano caty szereg piecow komorowych i cigglych oraz
urzadzen pomocniczych do naweglania gazowego. Omoéwio-
no wiasnosci naweglajacych ,,atmosfer piecowych. Opisano
stosowane metody przemystowej kontroli jakosci nawegla-
nych wyrobow metalograficzng kontrola naweglonej war-
stewki oraz regulacje i kontrole pracy piecoéw.

1) 621.951.45:621.785.6 17

Sprezynowe oprawki uzyte przy obrébee cieplnej wiertel.
»Spring type holders used in heat treatment of drills*.
Metal Treatm. t 21, Nr 108, wrzes. 54, s. 420; B5,
1 str., 2 fot. — Wiertta krete ze stali szybkotngcej ulepszane
sa cieplnie przy wstepnym podgrzaniu do 850°C i na-
stepnym dogrzaniu do 1300°C w kapieli solnej. Zawieszanie
wiertet w kapieli solnej sprawialo pewne trudnos$ci. Unik-
nieto ich przez uzycie oprawek z drutu, zwinietego
w ksztalt sprezyny, zakladanych na oprawki wiertet.

POWELOKI OCHRONNE

80% 621.357.7.001:669.788 17

Grube: Wplyw wodoru przy osadzaniu metali w galwano-
technice. ,Der Einfluss von Wasserstoff bei der Metallab-
scheidung in der Galvanotechnik®. M etallwaren —
Ind. uu. Galvanotech n, t 45 Nr 10, pazdz. 54,
S. 477; B5, 2,5 str, — Ogdlne omdéwienie przyczyn wydziela-
hia sie wodoru w czasie prowadzenia proceséw elektroli-
tycznego polerowania oraz czynniki majace wplyw na to
zjawisko. Praktyczne sposoby zapobiegania wydzielaniu sie
wodoru w kapielach do elektrolitycznego niklowania, chro-
mowania, mosigdzowania oraz cynkowania.

81* 620.197.6:621.794.6 17
Halls E. E.: Zagadnienie podkladéw trawiacych. ,Care of
theetchPrlmer” Piirtovdnwic steaRiin s i ter SN T 85
sierp. 54, s. 66; A5, 5,5 str. Szczegbly dotyczace skladu pod-
ktadow traw1acych i myjacych, metale do ktérych moga
. one by¢ stosowane oraz korzysci wynikajace z ich stosowa-
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nia. Zaproponowano metody badania jakos$ci tych materia-
tow, ktére moga byé przeprowadzane przez uzytkownikéow.
Opis metod stosowania omawianych podkitadow.

82%* 621.795.004.15 157

Halls E. E.: Zwiekszenie wydajnoSci w dziedzinie obrobki
powierzchniowej metali. ,,Jmproving productivity in metal
finishing. Product Finish, t 7 Nr 6, czerw. 54,
s. T4; A5, 7 str. — Szereg praktycznych wskazowek, ktérych
zastosowanie w zakladach produkcyjnych obrébki po-
wierzchniowej metali pozwoli na uzyskanie duzych korzysci
i oszczednosci. Pod uwage wzieto caly szereg czynnikow,
majacych wplyw przy elektrycznym platerowaniu, metali-
zacji natryskowej i malowaniu. Oméwiono znaczenie mate-
rial6w podioza i czynno$ci przygotowawczych przed pokry-
waniem oraz urzadzenie do kontroli. Duza uwage zwrocono
na ujednolicenie technologii.

83* 621.357.7:681.143 17

Nohse W.: Zastosowanie suwaka logarytmicznego w prak-
tyce galwanotechnicznej. ,,Stabrechnen in der galvanotech-
nischen Praxis“. Metallwaren — Ind u Gal-
vanotechn, t. 45 Nr 10, pazdz. 54; s. 496; B5, 2,5 str.—
Znaczenie wykonania pewnych obliczen w praktyce galwa-
no-technicznej. Podano przykitady praktycznego zastosowania
suwaka logarytmicznego do najczesciej uzywanych obliczen
oraz najprostsze sposoby ich wykonania.

84* 679.5.06:621.357.7 17

Jaray F. F.. Tworzywa plastyczne w galwanizerni. Cz. 4.
Zbiorniki i powloki. ,Plastics in the plating shop. Part. 4.
Containers and coatings. Product Finish, t7,
Nr 8, sierp. 54, s. 81; A5, 3 str. 5 fot. — Omoéwienie mozli-
wosci zastosowania réznego typu tworzyw sztucznych w za-
ktadach galwanizerskich do celéw budowy zbiornikéw, jako
powlok ochronnych przeciwko dzialaniu par oraz jako wy-
ktadzin wnetrz zbiornikéw. Przyklady réznych rodzajow
tworzyw sztucznych, nadajacych sie najlepiej do tego celu.

85% 621.357.7:669.268:669.3 17
Miedz w kapielach do twardego chromowania. ,,Copper in
hard chromium plating. Electroplating, t 8

Nr 1, stycz. 55, s. 13; A4, 0,5 str. — Kroétkie wyjasnienie
wplywu zawarto$Sci miedzi w kapielach do elektrolitycznego
twardego chromowania: zawarto$¢é miedzi powoduje
zwigkszenie oporu elektrolitycznego do kapieli oraz zmniej-
szenie zakresu platerowania elektrolitycznego z potyskiem.
Zanieczyszczenie kagpieli miedzig jest jednak raczej rzadkim
zjawiskiem w poréwnaniu do zanieczyszczenia zelazem, kto-
rego wptyw jest w wielu wypadkach podobny.

86* 621.357.7:669.248 17

Stocker O. A., Korbelak A.; Carrano S. A.: TrudnoSci za-
chodzace przy elektrolitycznym niklowaniu oraz sposoby
przeciwdzialania im. ,Nickel plating troubles and curert.
Plating, t. 41, Nr 5, maj 54, s. 491; A4, 5,5 str. — Ta-
belaryczne zestawienie btedéw powstajacych przy otrzy-
mywaniu elektrolitycznych powlok niklowych. Podano
przypuszczalne powody bledéw oraz sposoby majgce na ce-
lu niedopuszczenie do nich, wzglednie ich usuniecie. Omoé-
wiono typowe wady: brak przyczepnosci powloki, matowe
powloki w kapielach do niklowania na blyszczaco, ciemne
powloki, powloki ze smugami, powloki z plamami, wzery,
chropowate powloki itp.
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Str. 2 Nr 5
87T 621.357.7:669.65.248 1eRa9 3k 621.357.7:669.38 17
Keysselitz B.: Elektrolityczne powloki stopowe cynowo-ni- Roggendort W.: Wysokosprawne kapiele do miedziowania

klowe. ,,Zinn-Nickel Legierungsiiberziige. M e tall w a-
renind. uwu. Galvanotechn t 45 Nr 10, pazdz.
54, s. 482; B5, 12 str., 2 fot. — Obszerne omoéwienie zagad-
- nienia stopowych powlok elektrolitycznych cynowo-niklo-
wych, przede wszystkim z punktu widzenia otrzymywania
tych powlok. Sposob prowadzenia procesu wraz ze wstep-
nym przygotowaniem powierzchni, praca kapieli, sktad ka-
pieli, sposob zdejmowania powlok, platerowanie w bebnach.
Ponadto podano sposoby przeprowadzania analizy elektro-
litu oraz metode oznaczania grubos$ci powloki — dla powlok
cynowo-niklowych na stali oraz na miedzi lub mosigdzu.
WiasnoSci powlok ze szczegdlnym uwzglednieniem ich od-
pornosci korozyjnej. Wyszczegdlniono caty szereg mozliwo-
sci zastosowan tych powtok.

88* 621.357.7:669.58 17

Collins J. H.: Trudno$ci w procesach platerowania elektro-
litycznego. Trudnosci przy cynkowaniu. ,,Cures for faults in
electroplating. Zinc plating troubles”. Product F i-
nish. t 7 Nr9, wrzes. 54, s. 50; A5, 5 str. — Srodki za-
radcze dla usuniecia trudnosci wystepujacych przy cynko-
waniu w kapielach kwasnych i cyjankowych. Przyczyny po-
wstawania zaburzen i pomocnicze $rodki zaradcze zestawio-
no w formie tabelarycznej.

89* 621.793.4:621.9-41:669.58 ey

Wiester H. J., Horstmann D.: Bledy wystepujace na pocyn-
kowanych blachach. ,Fehlererscheinung auf Verzinkten
Blechen, M etalloberfl Ausg B. t 6 Nr 10,
pazdz. 54, s. b 146; A4, 6,5 str., 18 fot, 11 mikrogr.,, 3
makrogr., 14 poz. bibl. — Omoéwienie btedow wystepujacych
przy cynkowaniu na goraco z punktu widzenia przyczyn ich
powstawania: wplyw kapieli cynkowej, wplyw btedow po-
wierzchni blachy, wplyw materialu podioza oraz wplyw
niewlasciwego trawienia. Opis objawow tych czynnikow,
jakie obserwuje sie na pocynkowanej powierzchni. Podano
pewne sposoby, pozwalajace na usuniecie tych bledow lub
nie dopuszczajace do ich powstawania.

90* 621.793.5:669.58 17

Sautter F.: O réwnomiernym nakladaniu cynku przy cyn-
kowaniu ogniowym. ,Uber die gleichmissige Zinkauflage
beim Feuerzezinkung®. M etalloberfl Ausg B,
t. 6, Nr 10, pazdz. 54, s. B. 156; A4, 2,5 str., 3 poz. bibl. —
Czynniki majgce wplyw na réwnomierno$¢ powloki cynko-
wej, ofrzymanej po cynkowaniu ogniowym. Omoéwiono spo-
soby otrzymywania réwnomiernie natozonych powlok cyn-
kowych, pozwalajace na oszczedno$ci cynku, dochodzgce do
25%0. Badano wplyw dodatku aluminium do kapieli cynko-
wej powodujgcego zwiekszenie jej gladkosci i potysku;
stwierdzono, ze ma on znaczenie drugorzedne, Najkorzyst-
niej na otrzymywanie réwnomiernych powlok wplywa po-
wolne wycigganie pokrywanych przedmiotow z goracej ka-
pieli cynkowej.

o1+ 621.793.3:631.3 17

Wykanczanie maszyn rolniczych. , Agricultural machinery
finishes®. Product Finish., t.7 Nr 8 sierp. 54,
s. 17; A5, 4 str., 5 fot. — Praktyczne uwagi na temat stoso-
wania powlok lakierowych dla maszyn rolniczych. Omo6-
wiono sposoby przygotowania powierzchni przed pokryciem,
metody nakladania powlok oraz rodzaje urzadzen i apa-
ratéw stuzgcych do tego celu.

92* 621.357.7:669.38 17
Prince H.: TrudnoSci w procesach platerowania elektroli-
tycznego. TrudnosSci przy miedziowaniu. ,,Cures for faults in
electroplating. Copper plating troubles. P r od u c t
R nisihlt. 7, Nr 8, sierp..54;) s. '54; 'Ab; 3 stri— Srodki
zaradcze dla unikniecia btedow i trudnos$ci, wystepujacych
przy elektrolitycznym miedziowaniu. Przyczyny powstawa-
nia zaburzen i pomocnicze Srodki zestawiono w formie ta-
belarycznej. Omowiono bledy tego rodzaju jak: zla przy-
czepno$¢ i twardo-ziarniste osady, zmetnienie kagpieli, pla-
my na powloce oraz czarne lub zielone osady na anodach.

na blyszezaco. ,,Hochleistungs — Glanzkupferbader. M e-
tallwaren — Ind u Galvanotechn,
t. 45, Nr 10, pazdz. 54, s. 479; B5, 1,5 str., 1 fot., 1 poz. bibl. —
Zastosowanie procesu platerowania elektrolitycznego D. P.
R. (pradem okresowo-odwracalnym) do otrzymywania blysz-
czacych powlok miedziowych. Zasada procesu i Kkorzysci
wynikajace z jego stosowania. Kapiel posiada duza zawar-
toS¢ miedzi: 60 - 85 g/ 1 i pracuje w temperaturze
65 -~ 80°C przy gestosei pradu 2,5 +— 5 A/dem2 Otrzymane
powloki sa gltadkie i nie posiadajg porow.

94% 621.793.52:669.58:621.852.141:621.9-41 17

arkuszy i tasm. Obecne metody pracy
w Stanach Zjednoczonych. ,Sheet and strips galvanising.
Current practice in the United States®. P r o d u c¢ t
Finish, t 7 Nr 6, czerw. 54, s. 97; A5, 12 str., 2 rys. —
Podano najwazniejsze czynniki majace wpilyw na proces
cynkowania przez zanurzenie. SzczegOlowe omoOwienie pro-
cesu z ekonomicznego punktu widzenia. Omowiono po-
szczegblne stadia procesu galwanizacji z rownoczesnym po-
daniem praktycznych przykladow. Galwanizacja otow-cynk.
Obrobka cieplna galwanizowanych czeSci. Galwanizacja
ciggta. Przyktady typowych urzadzen. Malowanie cynkowa-
nych arkuszy zwigksza znacznie trwalo$¢ powlok.

Galwanizowanie

95 621.357.7:679.5(088.8) 17

Nat. Research Development Corp.: Tworzenie warstewek
metalowych. Opis patentowy angielski. Nr 719, 779, 6.6.51;
D. — Spos6b otrzymywania warstewek metalowych na pod-
tozu tworzyw sztucznych. Najpierw naklada sie wymagana
warstewke metalowa na podioze przejSciowe, ktére moze
stanowi¢ szklo, ceramika lub tworzywo sztuczne, przy czym
przyczepnos¢ natozonej warstewki nie powinna by¢ trwata.
Warstewke pokrywa sie lakierem zawierajacym jako czesc
zasadniczg dane tworzywo plastyczne, rozpuszczone w od-
powiednim rozpuszczalniku. Grubo$¢ natozonego lakieru po-
winna by¢ taka, by po wyschnieciu powstala mocna war-
stwa. Ztozong warstewke plastyku i metalu zdejmuje sie
z podioza, otrzymujac pozadany produkt. Jako metale moga
byé stosowane: srebro, platyna i inne; jako lakiery — me-
takrylan metylu lub polichlorek winylu. (Wg Product
Finish. t. 8, Nr 1, stycz. 55, s. 96). :

96* 620.197.6:679.5 17
Powloki z mas plastycznych na metalach. ,Plastic coating
of metals. Electroplating, t 8 Nr 1, stycz. 55,
s. 18; A4, 1,5 str., 2 fot. — Opis metody wytwarzania powlok
z mas plastycznych (politenu wzglednie mieszaniny politenu
7z opanolem) na przedmiotach o skomplikowanych ksztal-
tach. Przedmioty ogrzewa sie do 250°C i zanurza do tzw.
suchej kapieli w wannie ze sproszkowana masa plastyczna,
przy czym przez porowate dno wanny wtlaczane jest spre-
zone powietrze lub azot w celu uzyskania stalej wibracji
czasteczek masy. Po zanurzeniu na 40 sekund powloka jest
podgrzewana plomieniem bezposrednim lub w piecu w tem-
peraturze 120 - 140°C w okresie 5 =+ 10 min. Grubos¢ war-
stwy zalezy od temperatury podgrzania i okresu zanurzenia.
Przyczepno$¢ wyzsza niz powlok wytwarzanych przez zanu-

rzenie. Najlepsze przygotowame powierzchni przez pia-
skowanie.

\
METALIZACJA NATRYSKOWA
97* 621.793.72.004.87 S 17

Nowosci z dziedziny metalizacji natryskowej stosowanej do
celow regeneracji, ,News roundup of metallizing jobs*.
Metco News, t. 17 Nr 1, stycz. 54, s. 1; A4, 4 stir,
19 fot. — Opis 19 przypadkéw regeneracji urzadzen za po-
moca metalizacji natryskowej, a mianowicie: tulei stalo-
wych do amortyzatoréow dzialowych, cze$ci bojleréw, auto-
buséw, pras, watdow silnikowych, wentylatoréw wiertni-
czych, zbiornikow do mleka, wurzadzen transmisyjnych,
pomp i ich czeSci, walcow maszyn papierniczych, modeli
odlewniczych, przewodéw podziemnych, cylindrow tlokow
itp. Metale stosowane: braz, Al, Metcoloy, Sprabond wi-
re, Zn. | L
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45 621.879.15/34:622.619 16  tiwnost primienienja awtopoegruzczikow 4004 na zeleznodo-

Radtke: Wyniki zastosowania ladowarek Salzgitter. ,Einige
praktisch Einsatzergebnisse mit Salzgitterladern“. F ¢ r-
dern u Heben, t 4 Nr 9, wrzes. 54, s. 581; A4,
2,5 str., 4 fot., 2 rys. — Bez wnikania w szczegély konstruk-
cji znanych tadowarek zasierzutnych f-my Salzgitter-Ma-
schinen A. G. omoéwiono niektore przyktady zastosowania
tadowarek HL 100, HL 300 i HL 400. Podano schematy usta-
wienia tadowarek i ich wspoélpracy z przenosnikami oraz
zamieszczono szereg danych liczbowych, jak wydajnose,
koszty eksploatacyjne i inne.

46 621.879.35/36:621.867:622.271.3:622.332 16
Linden G.: Wielkie urzadzenia od odkrywkowego kopania
wegla brunatnego. ,,Grossfordergeridte und ihre Bedeutung
fur die Tagebaue der Braunkohlenindustrie. F 6 rd er n
u. Heben, t 3, Nr 4 kw. 53, s. 117; A4, 8 str., 7 fot.,
7 rys., 2 poz. bibl. — W zwiazku z rosnacymi znaczeniami
wegla brunatnego dla gospodarki Niemiec omowiono ze-
spoly urzadzen kopigco-przenosnikowych dla odkrywkowe-
go wydobywania wegla brunatnego. Rozwazania ceny 1 kal
w weglu kamiennym i brunatnym. Metody odkrywkowego
kopalnictwa. Charakterystyki stosowanych koparek wielo-
czerpakowych (kublowo-tancuchowych) i wspoéipracujgcych
z tymi koparkami przeno$nikéw. Koparki kolowo-czerpa-
kowe.

47 624.012.4.002.5 16
Nosienko N. E.: Uprzemyslowienie i calkowita mechanizacja
produkeji zbrojenia zelbetonu. , Industrializacja i kompleks-
naja miechanizacija izgotowlienja ormatury zelezobietona‘.
Mechaniz trudoj Rabot t 8 Nr 5 majb54,
s. 21; A4, 3,5 str., 3 fot, 1 rys., 3 tabl. — Centralizowanie
produkeji zbrojenia zelbetonowego obniza rozchéd stali
i koszty produkecji. Produkcja maszyn wykonujacych zbro-
jenia. Omowienie technologicznego procesu produkcji zbro-
jenia z uwzglednieniem zastosowania maszyn. Produkcja
konstrukeji stalowych, siatek, sworzni. Spawanie siatek.
Urzadzenia «do produkcji zbrojenia ze wstepnym napieciem.

48* 621.86/87-82 16
Bienert H. W.: Hydraulika wysokich ciSnien i elementy jej
urzadzen roboczych. ,Die Hochdruck-Hydraulik und ihre
Elemente. Fordern u Heben. t 4 Nr?7 lip. 54,
s. 416; A4, 4,5 str., 5 fot., 7 rys., 1 schem., 1 wykr., 2 poz.
bibl. —  Omoéwiono konstrukcje podstawowych elementéw
mechanizmoéw hydraulicznych; pomp wysokiego ci$nienia,
cylindrow i ttokow, przewodow i ich poraczen oraz mecha-
nizmow rozrzadczych. Wspolprace wymienionych elemen-
tow opisano na przykladzie ukladu hydraulicznego 1ado-
warki samojezdnej.

49% 621.867.2:681.26:621.317.39 16
Ponnighaus G.: Elektronowe wagi taSmowe... ,,Elektronische
Bandwaagen.... Fordern u Heben ¢t 3 Nrb,
maj 53, s.167; A4, 5 str., 3 fot., 3 rys., 4 schem.— Konstruk-
cje roznych typow wag elektronowych do wazenia mate-
riatdbw na przeno$nikach tasmowych. Poszczegolne elementy
wag elektronowych: , mostki wagowe®, urzadzenia pomiaro-
we i przekaznikowe, zegary i urzadzenia samopiszgce. Po-
laczenie urzadzen elektronowych do wazenia z mechaniz-
mami dozujacymi.

50% 621.833.01 16
Wittmann H.: Cichobiezne przekladnie zebate. ,Laufruhige
Zahnradgetriebe. Werkstatt un Betrieb. 187,
Nr 8, sierp. 54, s. 425; A4, 45 str., 9 fot, 1 rys. 1 wykr,
1 schem. — Omoéwienie czynnikéw wplywajacych na cicho-
biezno§é przekladni: wybér wiasSciwego materialu na kota
zebate, waly, lozyska i korpus, wiasciwe uksztaltowanie po-
szezegblnych elementéw przekiadni, odpowiednie pasowa-
nie, metody obrébki két zebatych i wreszcie wiasciwy spo-
s0b smarowania i dobor wiasciwego smaru.

51% 629.114-445.7:656.21 %6
Jefimow G. P., Korotkow W. N.: Wydajnos¢ stosowania
wozkow widlowych 4004 w transporcie kelejowym. ,Effiek-

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jed,
tacja ukazuje sie w postaci kart dokumen
Technicznej (Warszawa, al, NiepodlegloSci 188).
réwno cala dokumentacje naukowo-techniczna,
wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokop:
kumentacyjnymi.

roznem transportie. M ec haniz trudoj R a-
b ot. t. 8 Nr 5 maj 54, s. 41; A4, 4,5 str., 4 fot., 1 tabl. —
Warunki pracy wozkéw widlowych. Stawiane tym wozkom
wymagania. Charakterystyki techniczne wozkow Z10, 4004
i UPM-6. Omowienie konstrukcji tych woézkéw i ich pracy.
Zalety konstrukcyjne i eksploatacyjne wozka 4004 stano-

wigce 0 jego wyzszo$ci w poréwnaniu z wozkami Z10
i UPM.
5% 634.98.004.3 i 16

Syromiatnikow S. A.: Pakietowany przewo6z materialow
drzewnych o niewielkich dlugosSciach. ,,Pakietirowanja ko-
rotkomiernych lesomatierialow dla pieriewozok®. Mech a-
nez: herausdiiosys Rladbrosib e ibie S e NTah ss may 64, wis 39
A4, 1 str., 1 rys. — Duzy procent w przewozie kolejowym
materiatdéw drzewnych stanowi transport krotkocietych
materialow. Proby zastosowania przejezdnych przenosnikow
i zurawi z chwytakami przy mechanizacji zaladunku nie da-
ly zadowalajacych wynikow. Wyniki préb nowego pojem-
nika do przewozu Kkroétkocietych materiatéw drzewnych.
Konstrukcja pojemnika.

53%* & 634.982.5(23) 16
Piskunow M. M., Iwanow A. A.: Transport drewna w wa-
runkach gorskich. , Transportirowanje lesa w goérnych
ustowijach®. M echaniz trudoj. Rabot 1t 38,
Nr 4, kw. 54, s. 14; A4, 2,5 str., 2 fot., 2 rys. — Wyrab lasu
w trudnych gorskich warunkach poéinocnego Altaju wyma-
gat transportu za pomocag kolejki linowo-szynowej. Doktad-
ny opis trasy kolejki (niektore szczyty dochodzity do
800 — 1200 m wysokosci) i schematyczna trasa kolejki.
Wozki transportowe, sposob tadowania i jazdy. Linia trans-
portu i powrotu. Schemat kinematyczny mechanizmu nape-
dowego. Stosowanie wyciagarki.

54* 666.71/72:658.28:621.86/87 16
Od gliny do cegly. ,,Vom Ton zum Ziegel“. F ordern
u. Heben. t 4, Nr 8, sierp. 54, s. 501; A4, 4 str., 11 fot. —
Opisano zespo! urzadzen transportu bliskiego obstugujacego
cegielnie. Koparki wieloczerpakowe wydobywajace gline,
kolejki waskotorowe do przewozu gliny, przenosniki do gli-
ny, przenosniki do cegiet niewypalonych i gotowych (prze-
no$niki przebiegaja przez piece tunelowe).

5b& 621.896:621.87-181.2-72 16
Jahn W.: Nowoczesne uklady centralnego smarowania ma-
szyn ciezkich. ,Neuzeitliche Zentralschmiersysteme fiir
Groszanlegen. Fordern u Heben t 4, Nr 10,
pazdz. 54, s. 719; A4, 5 str., 7 fot., 7 rys. — Omoéwiono ukia-
dy centralnego smarowania maszyn ciezkich (np. koparek)
oraz elementy tych ukladéow. Samoczynne sterowanie hy-
drauliczne. Sterowanie hydrauliczno-elektryczne. Urzadze-
nia sygnalizacyjne. Rozdzielacze w uktadach hydraulicznych.

56* 061.4/44/:621.86/87 16
Cornelius E.: Wystawa paryska 1954. ,Foire de Paris —
1954“. Fordern u Heben t 4, Nr 8 sierp. 54,
s. 517; A4, 4,5 str., 8 fot., 2 rys., 6 tabl. — Opis wystawy pa-
ryskiej 1954 z punktu widzenia techniki transportu bliskie-
go. Doktadne charakterystyki francuskiego sprzetu dzwigo-
wo-przenosnikowego ujete w przejrzyste tablice. Przeglad
ciekawszych stoisk wg wystawionych w nich urzadzen: ko-
parki, zurawie samochodowe, budowlane, elementy stero-
wania, hydrauliczne przekladnie, sprzegia i silniki nape-
dowe.

iy 621.874:624.951.001.24 16
Cranz O.: Wspélezynniki dynamiczne konstrukeji stalowych
dzwignic. ,,Schwingbeiwerte von Kran-Stahlkonstruktio-
nen“. Fordern u Heben t 4, Nr 10, pazdz. 54,
s. 691; A4, 455 str., 3 rys., 5 tabl. — Definicja i metody
obliczenia wspoiczynnika dynamicznego (Schwingbeiwert)
konstrukeji stalowych dzwignic. Cztery przypadki obcigze-
nia w dzwignicach. Obliczenia ugie¢. Porownanie dotych-
czas stosowanych wielko$ci wspotezynnikéw dynamieznych
z nowoustalonymi. Wnioski: oszczednoS¢ na materiale
do 21%.

ynie czeSé analizdokumentacyjnyeh publikacy] z zakresu techniki. Pelna sdokumen-
tacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokum.entac;)i. Naukowo-
CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktora moze obejmowaé za-
jak i oddzielne jej dziaty lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT
ie i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przeglagdem dokumentacyjnym jak 1 kartami do-
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WARSZAWA, MAJ 1955

NR 1

Gwiazdkami obok porzadkowych liczb artykutow, oznaczone sa
(Wraszawa, Nowogrodzka 56).

1¥ 658.512:658.561 IOPM

Czajkin F. F.: DoSwiadczenia pracy wydzialu wedlug wykre-
su zmianowo-godzinowego. ,,Opyt raboty po smiennoczaso-
womu grafiku. Awtom. Trakt. Promyszl, Nr 12, grud. 54,
s. 3; A4, 2 str. — Opisano system planowania operatywnego
pI‘OdukCJl polegajacy na doprowadzaniu zadan planowych
do stanowisk pracy oraz ich rozliczaniu na odcinki zmiano-
we i godzinowe. Powyzszy system planowania przyczynia si
do polepszenia dyscypliny pracy, zwiekszenia wydajnosci
pracy oraz umozliwia prowadzenie szczegélowej kontroli wy-
konania zadan planowych. Zastosowanie opisanego wykresu
zmianowo-godzinowego moze mie¢ miejsce jedynie w pro-
dukcji masowej.

2% 658.512/.514:331.876.1:621 IOPM

Doljanskij N.: Poprawa metod pracy (z konferencji praco-
wnikéw przemyshu maszynowego). ,,Verbesserung des Ar-
beitsstils. (Von der Tagung der Maschinenbauer)“. Wirt-
schaft, Nr 3, 20 stycz. 55, s. 4; A2, 0,5 str. — Omoéwiono za-
gadnienia: tresci i form planowania operatywnego; wspoi-
zawodnictwa, ktére moze sie rozwija¢ jedynie na podstawie
doprowadzenia zadan planowych do wykonawcow; stuzby
dyspozytorskiej — szczegoélnie narad dyspozytorskich. Poda-
no przyklady operatywnego planowania i ]ego konkretne ko-
rzySci w przemysle maszynowym.

3* 658.51:658.561:657.472 IOPM

Ratner M. Z.: Planowanie produkcji w toku wedlug struk-
tury cyklu produkecyjnego i kosztow wlasnych wyrobow.
,,Planirowanije niezawierszennowo proizwodstwa po struktu-
rie cykla proizwodstwa i siebiestoimosti izdielji®. Wiestn.
Maszinostr.,, Nr 8, sierp. 54, s. 87; A4, 4 str., 2 rys. — Autor
omawia metode planowania produkeji w toku, opierajacg sie
na strukturze cyklow produkcyjnych i kosztach witasnych
wyrobow — w produkcji matoseryjnej i jednostkowej. Ta
nieskomplikowana i matopracochlonna metoda zostata wy-
prébowana i przyjeta w wielu zaktadach Zw. Radz. Podano
szereg wzorow i rysunkow ilustrujgeych sposoéb planowania
produkeji w toku w. w. metoda. Sh

4 658.512:629.114.4/6.006.3:331.876.1 IOPM

Mietke M., Haensch H.: Planowanie brygadowe, kontrola i jej
formy zabezpieczajace wykonanie planu oraz stanowiace pod-
stawe wspolzawodnictwa. ,Brigadenplanung, Kontrolle und
Auswertung als Instrument der Planerfiillung und Grund-
lage des Wettbewerbs“. Technolog. Planung. u. Betriebsor-
gan. Nr 12, grud. 54, s. 459, A4, 3,5 str., 7 tabl. — Na przy-
kladzie zakladéw samochodowych ,,Phonomen‘ omowiono
sytem planowania brygadowego, metode opracowania planu
brygadowego, brygadowych zlecen roboczych i kontroli ich
wykonania; znaczenie planowania brygadowego dla organi-
zowania roznych form wspotzawodnictwa pracy.

5 658.51:657.472:621 IOPM

Edelhauz G. E.: O niektorych problemach planowania i ewi-
dencji kosztow wiasnych w przemysle maszynowym. ,,O nie-
kotorych woprosach ptanirowanija i uczota siebiestoimosti
produkcji w maszinostrojenii®. Wiestn. Maszinostr.,, Nr 8,
sierp. 54, s. 90; A4, 5 str. — Rozpatrzono zalezno$S¢ pomiedzy
wzrostem iloSciowym produkcji, a ksztaltowaniem sie ko-
sztow posrednich warunkowo-statych i warunkowo-zmien-
nych. Omowiono takze zagadnienie wplywu wielkos$ci pro-
dukcji nie zakonczonej na wielko$é kosztéow wiasnych pro-
dukcji gotowej.

publikacje znajdujace sie w Bibliotece O$rodka Dokumentacji TOPM

6% 658.562.2.004.4:621 IOPM
Lisician N.:' O normowaniu zapaséw produkcyjnych metalu
w zakladach przemyshi maszynowego. ,,O normirowanii pro-
izwodstwiennych zapasow mietalta na maszinostroitielnych
priedprijatijach®. Wopr. Ekon., Nr 12, grud. 54, s. 26, A4,
11 str. — Poddano krytycznej analizie obowigzujgce w prze-
myS$le maszynowym ZSRR metody obliczania produkcyjnych
zapasow na wyroby hutnicze. Zrédlo nadmiernych zapaséw
jednych typowymiaréw wyrobéw hutniczych przy réwno-
czesnym braku innych typowymiaréw autor widzi w niepra-
widlowych metodach obliczania normatywow zapaséw i o-
kreso6w kolejnych dostaw oraz w niewtasciwym ustawieniu
pracy terenowych skladnic materiat6w hutniczych. Autor
proponuje ustala¢ okresy dostaw materialow w zaleznoSci
od terminéw uruchomienia produkecji cze$ci, omawiajac kil-
ka odmiennych przypadkéw obliczania terminow kolejnych
dostaw. Zapasy rezerwowe, wchodzace w sklad zapasow
produkcyjnych w zakladzie proponuje przechowywac¢ w te-
renowych skladnicach materiatéw hutniczych, co w skali
krajowej umozliwi uzyskaé duze oszczednosci.

7t 658.58:658.561:621 IOPM
Wtiodziejewskij, Jakobson: O jednolitym systemie remontow
planowo-zapobiegawezych urzadzen wytworczych w przed-
siegbiorstwach budowy maszyn. ,,O jedinoj sistiemie ptanowo
prieduprieditielnowo riemonta technologiczeskowo oborudo-
wanija maszinostroitielnych priedprijatii. Wiestn. Maszino-
str.,, Nr 12, grud. 54, s. 77; A4, 11 str. — Autor proponuje
ujednolicenie systemu remontéw planowo-zapobiegawczych
przez wprowadzenie do wszystkich gatezi przemystu jedna-
kowej struktury cyklu remontowego dla poszczegdlnych grup
urzadzen przemyslowych oraz wprowadzenie wspoéiczynni-
koéw zaleznoSci czasu cyklu remontowego od charakteru pro-
dukeji, obrabianego materiatu, zapylenia pomieszczen i
wskaznikéw obciazenia maszyny. Podano empiryczne wzory
do obliczania ilo$ci jednostek ztozonosci remontowej i nor-
my zuzycia metali do remontu maszyn.

8* 658.51:621.003
Siemin S. J.: O wykorzystaniu rezerw produkecyjnych. ,,Ob
ispolzowanii rezerwow w maszinostrojenii®. Wiestn. Maszi-
nostr. Nr 2, luty 55, s. 74; A4, 3,5 str., 3-tabl. — Udowodniono
przyktadami, ze prawidtowe okreslenie wskaznikow technicz-
no-ekonomicznych, dokonane w oparciu o analize pracy za-
ktadu, pomaga do wykrycia rezerw produkcyjnych przed-
sigbiorstwa. Autor proponuje uwzgledniaé przy analizie pra-
cy zakltadu caly szereg Wskazmkow techniczno-ekonomicz-
nych. Przyktady.

9* 658.56:331.86/.87:621 IOPM
Wierszynin A., Isajew I., Samoitow S.: O rezerwach dalszego
wzrostu wydajnosSci pracy w przedsiebiorstwach Swierdlow-
ska. ,,O rezerwach dalniejszego rosta proizwoditielnosti tru-
da na priedprijatijach Swierdtowska®“. Wopr. Ekon., Nr 8,
sierp. 54, s. 60; A4, 10 str. — Omowiono czynniki wzrostu
wydajnosci pracy w przemysle maszynowym: wprowadzenie
nowej techniki, doskonalenie technologii, masowe stosowa-
nie przodujacych metod pracy, ulepszanie organizacji pracy
i produkeji, rozwijanie nowych form socjalistycznego wsp6i-
zawodnictwa i podwyzszanie kwalifikacji zawodowych ro-
botnikéw. Czynniki te zaklasyfikowano do dwoéch grup: 1)
rezerwy funduszu czasu roboczego, ktorych wykorzystanie
prowadzi do zmniejszenia nieprodukcyjnych strat czasu ro-
boczego, 2) rezerwy obnizenia pracochtonnos$ci produkeji,
ktorych wykorzystanie prowadzi do obnizenia strat ,,pracy
zywej”. Na przykladzie pracy zakladéow Swierdlowska wska-
zano sposoby wykorzystania rezerw funduszu czasu robo-
czego i obnizenia pracochionno$ci wyrobow.

IOPM

Numeqszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera tylko cze$é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu techniki. Pelna doku-
mentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Na-

uklowo-TechmczneJ (Warszawa, al, Niepodleglosci 188).

CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych,

ktéra moze

obejmowaé zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dziaty lub poszczegélne zagadnienia i tematy

techniiczne.
mentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi,

CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przegladem doku-
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Rys. 9. DzZwig masztowy.

3. Dzwig masztowy

Do montazu ciezkich prefabrykatow w ksztalcie belek zo-
stat pod kierunkiem inz. Takacsa i inz. Tuschaka zaprojek-
towany dzwig masztowy pokazany na rys. 9.

Dzwig ten sklada sie z masztu osadzonego przegubowo na
podstawie zaopatrzonej w 3 kola biegowe i z wysiegnika
zamocowanego na szczycie masztu i przymocowanego lina-
mi do spodu masztu. Maszt jest przymocowany odciggami
bocznymi i tylnymi do gruntu, przy czym odciag tylny jest
nawijany na 5-fonowsg wciggarke reczng zamocowang na
gruncie. Luzujgc tylny odcigg mozna maszt pochyla¢ do
przodu i w ten sposéb mozna zmienia¢ wysieg dzwigu od
1 m przy pionowym potozeniu masztu do 10 m w skrajnym
Wwychyleniu masztu ku przodowi.

Mechanizmem podnoszenia tego dzwigu jest normalna
4-tonowa weiggarka elektryczna, umieszczona na gruncie,
od ktérej lina przechodzi poziomo na krazek Kkierujacy
umieszczony u spodu masztu, z niego poprzez krazek kie-
rujgcy umieszczony na tylnej czeSci wysiegnika przechodzi
na zesp6l krazkéw nieruchomych na wysiegniku i na krazki
zblocza, tworzac 8-krotne przelozenie linowe. :

Bez wiatru

wietrze

Q=11,67
Q=947

O 7R A S i g SO
L - wysieg (osiagalny rowniez przy pomocy
pochylenia dzwigu)

PH- 10/55-R 10

Rys. 10. Wykres udzwigu dopuszczalnego dzwigu masztowego.

Podczas pracy podstawa dzwigu spoczywa na podkiadach
drewnianych, utozonych na gruncie, kola biegowe, ktére sa
unoszone recznym mechanizmem i daja sie obracaé¢ o 909,
stuzg jedynie do przesuwania mie obcigzonego dzwigu z jed-
nego na drugie miejsce pracy. Najwyzsze polozenie haka
tego dzwigu 31 m, szybko$§é podnoszenia 1,36 m/min. Ciezar
wiasny dzwigu 8880 kG.

Konstrukecja dzwigu jest catkowicie spawana. Dopusz-
czalny udzwig zaleznie od wielkoSci wysiegu, czyli zaleznie
od stopnia pochylenia dzwigu, jest podany na rys. 10. Na
rys. 11 podano zdjecie zespotu dzwigéw masztowych
w czasie montazu prefabrykowanej belki zelbetowej. Ciezar
belki w wypadku pokazanym na zdjeciu dochodzit do 80 T
i montaz jej odbywat sie przy pomocy 4 pracujacych jed-
nocze$nie dzwigéw masztowych.

(c.d.m.)

Rys. 11. Dzwigi masztowe podezas pracy.
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Zeszyt 5

Metalowe uszczelki grzebieniowe

621-762.2:621.9-45

Mgr inz. WITOLD LESNIAK

Postep w budowie instalacji i urzadzen przemystowych stwarza koniecznosé doskonalenia konstrukceji
rozbieralnych polaczen, odpornych ma cisnienia i@ temperatury. Nawet przy uzyciu najlepszych materiatow,
standartowe zlacza szczelno-mocne czestokroé nie zapewniaja juz Zqdanej skutecznosci i trwalosci uszczel-

nienia. Ciekawe i godne uwagi mozliwosci daje miejscowe
wierzchniach — osiagane przez stosowanie wktadek grzebieniowych.

spietrzanie naciskéw' na uszczelnianych po-
Cennymi zaletami odznaczaja sie

zwlaszeza wytwarzane ze stali stopowych uszczelki durotherm, nadajace sie do uzytku nawet po wielo-
krotnym rozbieraniu i montazu ztgcza. Projektowanie i wykonywanie polqczen z uszczelkami grzebienio-
wymi narzuca wprawdzie swoiste wymogi, lecz ma ogél nie nastrecza istotnych trudnosci.

1. Zlacza szczelno-mocne

Nieustanne doskonalenie wspoOtczesnych urzadzen prze-
mystowych stwarza konieczno$¢ projektowania ziaczy
szezelno-mocnych, odznaczajacych sie dostateczna odpor-
noscia na oddzialywanie znacznych ci$nien i wysokich tem-
peratur.

Sprawa niezawodnosei i trwalo$ci uszczelnienia wysuwa
sie stale na czolo podstawowych probleméw konstrukeyj-
nych. Wystarczy wspomnie¢ o instalacjach parowych lub
o niektérych produkeyjnych urzadzeniach w przemys$le che-
micznym, gdzie kazda nieszczelno$¢ powoduje od razu dot-
kliwe straty energii lub powazne zaklocenia proceséw tech-
nologicznych, a niekiedy staje sie nawet przyczyna awarii
lub nieszczes$liwego wypadku.

Wiekszo§¢ zlaczy szczelno-mocnych pracuje zazwyczaj
w bardzo niekorzystnych i trudnych warunkach. Potgczone
oddziatywania: znacznych ci$nien roboczych oraz silnych
naciskow jednostkowych, koniecznych dla utrzymania wy-
maganej szczelno$ci, wywoluja powazne nhaprezenia we-
wnetrzne w tworzywie wkladki uszczelniajacej. Czestokroc
przy tym wplyw wysokich temperatur pogarsza wilasnosci
mechaniczne, a zwlaszcza obniza wytrzymato§¢é materiatu
uszezelki. Inne jeszcze trudnosci nastrecza sprawa zapew-
nienia odpowiedniej odporno$ci czeSci zlacza na utlenianie
oraz korozje elektrolitycznag.

Wymienione okolicznosci zmuszaja do wykonywania ele-
mentéw uszczelniajacych zlacza szczelno-mocne z materia-
16w najwyzszych gatunkow, zwykle ze stali stopowych,
a nawet wysokostopowych.

Prawidlowy dobor materiatu nie usuwa jednak wszyst-
kich trudnosci. Zadowalajace wyniki czestokro¢ uzyskaéc
mozna dopiero przez specjalne rozwigzanie konstrukeyj-
ne — przez odpowiednie uksztattowanie wktadki uszczel-
niajacej.

Wsrod licznych odmian specjalnych uszczelek spotyka-
nych w zlgczach szczelno-mocnych nowoczesnych instalacji
wysokoci$nieniowych wyrézniaja sie metalowe wkiadki
grzebieniowe, uzywane dla uszczelniania przylegajacych do
siebie ptaszczyzn. Ten rodzaj uszczelnien odgrywa obecnie
coraz wieksza role i zastuguje na nieco blizsze omowienie.

2. Metalowe wkladki grzebieniowe

‘Na rys. 1 przedstawiono schematycznie najprostszy przy-

klad gczenia szczelno-mocnego dwoéch przewodow, przy
ktorym zastosowano metalowa
wktadke grzebieniowg. Wias-
ciwym elementem uszczelnia-
jacym jest w danym przypad-
ku ptytka pierscieniowa po-
siadajaca wytoczenia na oby-
dwoch powierzchniach czoto-
wych w postaci jednakowo
odlegtych od siebie, identycz-
nych rowkéw wspotsrodko-
wych. Dzieki takiemu wyko-
naniu, uszczelka grzebieniowa
w  przekroju poprzecznym
przypomina podwo6jng zebatke.
Do uszezelnianych powierzch-
ni przylegaja
krawedzie kolistych wystepow
wktadki, zwanych w dalszym
ciggu kregami przylegania.

Omawiane rozwigzanie konstrukeyjne ztgcza szczelno-
mocnego odznacza sie cennymi wiasciwosciami. Juz stosun-
kowo nieznaczne dociagniecie Srub S$ciagajacych wywoluje
bardzo wysokie naciski we wszystkich punktach styku

‘ PM-197/54-R1

Rys. 1. Przekroj typowezo
zlacza szczelno-mocnego
z wkladka grzebieniowa.

jedynie ostre

uszczelki ze wspolpracujacymi z nia plaszezyznami. Docisk
taki nie wywotuje jednak nadmiernych obcigzen zginajacych
wzglednlie lokalnego odksztatcania kryz przewodow. Ponadto
skupianie miejscowych naciskéw ma krawedziach kregéw
przylegania skutecznie przeciwdziala niebezpieczenstwu
zmiazdzenia wzglednie bocznego wyttoczenia uszczelki —
gdyz w samym rdzeniu uszczelki nie wystepuja powazniej-
sze maprezenia wewnetrzne,

a)
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Rys. 2. Schematyczne ujecie sposobu dzialania doszczelniajacego

metalowej wkiadki grzebieniowej w zaleznoSci od stosunku twar-

dos$ci uszezelnianych powierzchni: a) — gdy kryza jest o wiele

twardsza od wktadki, b) — przy podobnej twardosci kryzy i wklad-

ki, ¢) — jezeli wktadka jest o wiele twardsza niz kryza. (Linie

przerywane — ksztalt uszczelki grzebieniowej przed dociggnieciem
Srub $ciagajacych).

Dzieki wspolsrodkowosci kregow przylegania osigga sie
bardzo duzy wspolczynnik pewmnosci i niezawodnosSci
uszczelnienia, nie spotykany w innych odmianach ztgczy.
Teoretycznie — wkladka grzebieniowa spelnia zadowala-
jaco swe zadanie mawet wowczas, gdy tylko jeden krag
przylegania jest dostatecznie silnie dociSniety pelnym swym
obwodem do uszczelnianej powierzchni. W praktyce zas$
rowniez nie odgrywa wiekszej roli zanik czy tez brak naci-
sku na czesci jednego lub chocby kilku sasiednich kregow
przylegania, o ile dalsze kregi przylegania sg prawidiowo
doci$niete do wispolpracujacej z uszczelka plaszezyzny.

Sposob  dziatania doszczelniajacego metalowej wkladki
grzebieniowej zalezy gtownie od doboru stosunku twardo-
Sci materiatow uszczelki i stykajacej sie z nia powierzchni.
Mozna tu wyrdzni¢ trzy typowe przypadki (rys. 2):

a) Gdy uszczelniana plaszezyzna jest o wiele twardsza od
tworzywa wkladki — woOwcezas podczas montazu ztacza
szczelno-mocnego ostre krawedzie kregow przylegania ule-
gaja stepieniu i zgnieceniu. Materiat uszczelki wypelnia
wszelkie nieréwnosci i zagtebienia w miejscach styku z czo-
lem kryzy, nie odksztalcajac jednak wyrazniej wspolpracu-
jacej z wkladka powierzchni (rys. 2a).

b) Gdy twardosé tworzywa uszczelki 1 stykajacej sie
z nig powierzchni jest jednakowa, docigganie Srub Scigga-
jacych zlgeze powoduje czeSciowe zaglebienie sie kregow
przylegania i lokalne ustepowanie materialu uszczelnianej
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plaszczyzny. Jednocze$nie odksztalcaja sie dostrzegalnie
krawedzie pierScieniowych wystepow wkladki, a zadane
zamkniecie i wypelnienie wszelkich nieréwno$ci w miej-
scach styku nastepuje przez wzajemne dopasowanie sie do
siebie obu wspolpracujacych czesci.

¢) Gdy material mszezelki jest twardszy wod materiatu
kryzy przewodu, to przy montazu zlgcza, ostre krawedzie
kregow przylegania weiskajg sie dosé gteboko w uszczel-
niong powierzchnie, natomiast material kryzy zamyka i wy-
pelnia wszelkie nieréwnosci na wierzcholkach pierscienio-
wych wystepow wikladki grzebieniowej. W danym przypad-
ku nie wystepuja dostrzegalne odksztalcenia krawedzi kre-
gow przylegania uszezelki.

W rzeczywistoSci przebieg procesu doszczelniania sie
wzajemnego wspolpracujacych powierzchni jest bardziej
zhozony, gléownie wskutek wystepowania charakterystyczne-
go dla wielu materiatéw konstrukeyjnych zjawiska zgniotu
i samoutwardzania sie pod wplywem odksztatcen objeto-
Sciowych,

Przy umiarkowanych roéznicach twardosci powierzchnio-
wej czestokro¢ juz podczas dociagania Srub Sciagajacych
zlacze, sposob dziatania doszczelniajacego wspoéipracujacych
czeSci ulega zmianie. NajczeSciej rosngca twardos$é krawe-
dzi kregow przylegania stosunkowo  miekkiej uszczelki
grzebieniowej osiaga i przekracza twardos$¢é powierzchnio-
wa czola kryzy przewodu, wskutek czego poczatkowo
zgniecione i stepione wierzchotki pierscieniowych wystepow
wktadki, od pewnego momentu poczynaja wyraznie od-
ksztalcaté uszczelniang plaszczyzne,

Metalowa wktadka grzebieniowa zawodzi jednak, gdy
wskutek pozostania lub powstania drobnych szeczelin, szpar
lub luzéw pomiedzy krawedziami kregow przylegania a czo-
tem Kkryzy, pomiedzy wnetrzem przewodu a otoczeniem
istniejg jakiekolwiek, choé¢by mnawet najmniejsze wolne
przeloty. Warunkiem skutecznego uszczelnienia jest wige
prawidlowe dopasowanie sie i pelne przyleganie do siebie
we wszystkich miejscach styku obu wspéipracujacych po-
wierzchni.

O skuteczno$ci uszczelnienia decydujg gliownie wielkoSci
miejscowych naciskow pomiedzy krawedziami przylegania
a czolem kryzy, przy czym pewng role odgrywajg roéwniez
wlasciwosci materialowe czeSci zigcza.

Im silniejsze naciski wystepuja w miejscach styku pomie-
dzy wktadka grzebieniowa a uszczelnianymi plaszczyznami
oraz im skuteczniej opiera sie uszczelka sitom dazgcym do
wypchniecia jej na zewnatrz, tym mniejsze jest prawdopo-
dobienstwo mpojawienia sie przeciekow Ilub przedmuchow
przez zigcze szczelno-mocne.

Do$é istotnym problemem jest réwniez skuteczne opano-
wanie oddziatywania znacznych réznic cis$nienia usitujacych
wytloczy¢ stycznie do uszczelnianych powierzchni i roze-
rwac uszczelke.

Umiejscowi¢ wkladke grzebieniowsa oraz zapobiec jej
zniszcezeniu mozna tylko przez dostateczne zagltebienie
wierzchotkow kregéw przylegania w czolowych plaszczyz-
nach kryz przewodéw. Z drugiej jednak strony — aby unik-
ngé powstania trwalych wgniecen i zwiazanego z tym wy-
datnego pogorszenia sie gltadkosci wuszczelnianych po-
wierzchni — nalezy do minimum ograniczy¢ gtebokose
wnikania ostrych krawedzi wystepow wkiadki grzebienio-
wej w czota kryz przewodow.

3. Wkiadki durotherm

Rozpowszechniong i chetnie stosowana odmiane uszczelek
grzebieniowych stanowiag znoszace doskonale wysokie ciS-
nienia i temperatury wkladki durotherm, wykonywane
z wysokostopowych stali nierdzewnych.

Pierwotna twardosé uszczelek durotherm jest zwykle
dos¢ znaczna i z reguly przewyzsza twardos¢ materiatu kryz
przewodow. Okoliczno$é ta wymaga baecznej uwagi przy do-
borze wktadki grzebieniowej dla okre§lonego zlgcza szczel-
no-mocnego, Wprawdzie uzycie zbyt twardej uszczelki nie
pogarsza jakosei uszczelnienia, jednak niedopatrzenie takie
spowoduje powstawanie stosunkowo gtebokich wgniecen,
niszczacych czoto kryzy juz po kilkakrotnym rozigczeniu
I ponownym laczeniu przewodow.

Przy umiarkowanej roéznicy twardosci dociaganie Srub
Sciggajacych zlacze — jak omoOwiono uprzednio — powodu-
je jednoczesne odksztatcenia lokalne na obydwoéch wspol-

pracujacych powierzchniach, Ostre krawedzie kregéw przy-
legania wkiadki durotherm, wciskajac sie nieznacznie
w tworzywo czota kryzy, same ulegajg pewnemu stepieniu.
W ten sposéb trwale i calkowicie pewne uszczelnienie uzy-
skuje sie juz przy niewielkich odksztalceniach, nie wykra-
czajacych poza zakres nieréwnosci powierzchniowych pozo-
stajacych po doktadnej obrébce skrawaniem — a plaszczyz-
na czola kryzy mie wykazuje wydatniejszych odciskéw lub
wyraznego pogorszenia gladkosci. Poprawny dobdr twardo-
Sci wkiadkj durotherm pozwala wiec teoretycznie na wie-
lokrotne rozbieranie i ponowne montowanie ztgcza szczelno-
mocnego, bez obawy uszkodzenia wuszczelki czy tez wspoOl-
pracujgcych z nig powierzchni.

Obok trafnosci doboru stosunku twardosci oraz wielkos$ci
miejscowych naciskéw na gilebokosé wnikania ostrych kra-
wedzi wystepéw wkiadki grzebieniowej w materiat kryzy
wplywa jeszcze szereg innych czynnikéw. Dosé istotng role
odgrywaja w tym przypadku: jakos¢ wykonczenia wspol-
pracujgcych powierzchni oraz iloS¢ kregéw przylegania
przypadajaca na  jednostke promieniowej  szeroko$ci
uszczelki.

Przeprowadzane w ciggu ostatnich lat szerokie badania

laboratoryjne doprowadzily do opracowania szeregu metod
obliczeniowych, ktére pozwalaja na wyznaczenie potrzebnej
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Rys. 3. Prawidlowe rozmieszczenie kregéw przylegania na specjal-
nej uszezelce grzebieniowej o niepelnej liczbie wystepow.

gestosci kregéw przylegania oraz wymaganej gltebokosci
weiskania krawedzi wystepow uszczelki grzebieniowej —
zaleznie od przewidywanych warunkéow eksploatacyjnych,
twwardosci materiatow, doktadno$ci obréobki skrawaniem itd.
Osiggniecia te wybitnie utatwiajg trafny wybor rozwiaza-
nia konstrukcyjnego zlgcza szczelno-mocnego i eliminujg
konieczno§¢ dokonywania kosztownych doSwiadczen prak-
tyicznych.

Niekiedy do uzyskania prawidlowego uszczelnienia wy-
starcza kilka kregow przylegania, ktore przy utrzymaniu
zadanego zageszczenia pokry¢é moga tylko czeS¢ uszczelnia-
nego czota kryzy. W takim przypadku profilowanie wktad-
ki grzebieniowej na catej jej szerokosci byloby nieracjonal-
ne, a mieraz nawet wprost szkodliwe.

Jezeli wiec z obliczenia zlacza wynika mniejsza ilos¢ kre-
gow przylegania niz mieSci sie na szerokosci wkiadki przy
zachowaniu zalecanych odleglosci pomiedzy sasiednimi wy-
stepami, nalezy stosowa¢ uszczelki specjalne, charakteryzu-
jace sie zgrupowaniem potrzebnej iloSci kregéw przylega-
nia w dwoch pasmach zamykajacych miedzy sobg calosé
uszezelnionej powierzchni (rys. 3).

Uzycie wkladki z wymagang iloscia wystepow tylko po
jednej stronie na czeSci szerokosci, jak pokazano na rys. 4,
nie zapewnia skutecznego uszczelnienia, a ponadto spowo-
dowa¢ moze niebezpieczne odksztalcenia kryz przewodow,
wskutek miekorzystnego rozkladu naciskéw i wystepowania
niepozgdanych momentéw zginajacych czesci zlgcza.

Ogromna wiegkszos¢ uszczelek durotherm charakteryzuje
nieznaczna grubos¢ (wielkosé h ma rys. 3). Cecha ta stanowi
czestokro¢ istotnag zalete, zwlaszcza gdy chodzi o wykorzy-
stywane okresowo urzadzenia narazone na czeste, szybkie
i dos¢ powazne zmiany wielko$ci i rozkladu temperatur ro-
boczych.

Praktyka wykazuje, ze przy uruchamianiu wysokoci$nie-
niowyich instalacji pary przegrzanej — w porownaniu z po-
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Rys. 4. Bledne rozmieszczenie kregéw przylegania na specjalnej

uszczelce grzebieniowej o niepelnej liczbie wystepow.
zostalymi czeSciami zlaczy szczelno-mocnych — mnajszyb-
ciej i najsilniej nagrzewaja sie metalowe uszczelki. Zjawi-
sko to powaznie utrudnia utrzymanie szczelnosci, a w przy-
padku wkiladek grzebieniowych o znaczniejszej wysokosci
osigga czestokro¢ rozmiary grozace uszkodzeniem S$rub Scig-
gajacych wzglednie odksztalceniem kryz przewodow.

Powoddowany rozszerzalnoscia cieplng przyrost objetosei
tworzywa uszczelki powaznie zwigksza naciski krawedzi
kregéw przylegania mna czota kryz, gdyz o wiele wolniej
rozgrzewajace sie Sruby S$ciggajace wydiuzaja sie stosunko-
wo powoli. Wystepuja wiec przejsciowo bardzo niebezpiecz-
ne, dodatkowe obciazenia $rub Sciagajacych zlacze — gro-
zace plastycznym odksztalceniem, a nawet zerwaniem Srub
lub wypaczeniem kryz przewodow.

Zastosowanie uszczelek durotherm o niewielkiej grubosci
skutecznie ogranicza szkodliwo$¢ omoéwionych wyzej zja-
wisk. Nawet przy naglym i bardzo silnym nagrzaniu przy-
rost objeto$ci materiatu wkladki nie osigga wielkosci gro-
zgcych madmiernym obcigzeniem chtodnych jeszcze $rub
Sciggajacych.

4. Wyznaczanie naciskow jednostkowych

Wielko$é niezbednego dla utrzymania szczelno$ci zlgcza
nacisku mna jednostke powierzchni przylegania wkiadki
grzebieniowej do czota kryzy przewodu zalezy przede
wszystkim od roboczego ci$nienia instalacji (rys. 5).
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Rys. 5. Zalezno$§¢ granicznej wielkoSci calkowitego nacisku na

wktadke grzebieniowa, wymaganego dla utrzymania szczelnosci od

wielko$ei ci$nienia wewnetrznego w przewodach. By — uszczelka

o dziesieciu kregach przylegania, B — uszczelka o frzech kregach
przylegania.
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Wykres ma rys. 5 przedstawia wyniki prob wykonanych
przy uzyciu prostego urzadzenia skladajacego sie z dwoch
doktadnie obrobionych plyt stalowych, pomiedzy ktére za-
ktada sie badang wktadke grzebieniowg. Plyty Sciskane sa
za pomoca specjalnej prasy hydraulicznej, przy czym od-
powiedni uklad pomiarowy pozwala na bezpoSredni odeczyt
chwilowego nacisku, wywieranego na jednostke powierzchni
uszezelki. Ci$nienie wewmnetrzne wytwarza sie przez wtla-
czanie otworem w jednej z plyt barwionej wody o tempe-
raturze pokojowej. W ten sposéb stwarza sie dla badanej
uszezelki podobne warunki jak podczas normalnej pracy
zlgeza, a $Scista kontrola wywolywanych naciskéw i ciSnie-
niq wewnetrznege pozwala na okre§lenie szukanych zalez-
nosci.

Zdejmowanie charakterystyki uszczelki grzebieniowej po-
lega na wywotywaniu pewnego nacisku jednostkowego po-
miedzy uszczelka a plytami przyrzadu i powolnym, stop-
niowym zwiekszaniu ciSnienia tloczenia wody az do mo-
mentu pojawienia sie pierwszych przeciek6w przez zlacze,
Po zarejestrowaniu ci$nienia wewnetrznego, przy ktorym
daja sie juz zaobserwowaé $Slady przenikania wody, nacisk
na uszczelnianych powierzchniach zostaje powiekszony o od-
powiednig wielko$é i tok proby powtarza sie od poczatku.

Zmierzone przy okreSlonym mnacisku jednostkowym we-
wnetrzne ci§nienie powodujace pierwsze przecieki traktowaé
nalezy jako wielko§¢é graniczng. Dopuszczalne dla danego
nacisku powierzchniowego robocze ciSnienie instalacji mu-
si by¢ wiec vczywiscie odpowiednio nizsze.

Ujete wedlug metody prof. Siebela wyniki omawianych
badan przedstawiono na wykresie (rys. 6), ktory powstak
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Rys. 6. WielkoSci stosunku calkowitej sity nacisku na uszczelke
(P,) do sily ciénienia wewnetrznego (Pg) — zaleznie od wielkosci
ci$nienia wewnetrznego w przewodach. By — uszczelka o dziesieciu
kregach przylegania, Bp — uszczelka o trzech kregach: przylegania.

przez kolejne wyznaczanie stosunku catkowitej sity mnaci-
sku na uszezelke (P, w kG) do umownie przyjmowanej si-
ty P, ci$nienia wewnetrznego okreslonej z zaleznoSci
P, = 025 py - @ - dyw? kG, przy czym wielkoSci omawia-
nego stosunku naniesiono na wykres przedstawiony mna
rys. 6 w zalezno$ci od chwilowych wielkosSci ciSnienia ro-
boczego py kG/em2. Z rysunku tego widaé, ze stosunek
P,/Pw roénie z powiekszaniem iloSci kregéw przylegania na
jednostce powierzchni metalowej wkiadki grzebieniowej.

5. Materialy na uszczelki grzebieniowe

Jak wspomniano uprzednio, materialy. stosowane do pro-
dukeji uszczelek grzebieniowych odznaczaja sie niewielka
wrazliwo$cia na wplyw wysokich temperatur oraz stosun-
kowo znaczna odporno$cia na niszezace oddziatywanie wielu
zwigzkow chemicznych.

Wkiladki durotherm wytwarza sie zwykle ze stali stopo-
wych o wytrzymatoSci na rozerwanie okolo 70 ka/mmZ,
ktore jeszcze przy 450°C zachowuja przynajmniej polowe
swej pierwotnej wytrzymaloSci na rozcigganie. Na rys. 1T
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Rys. 7. Wytrzymalo§é na rozerwanie typowych materiatéw stoso-

wanych na uszczelki grzebieniowe, zaleznie od temperatury oto-~

czenia. 1 — wkiadka durotherm, 2 — wkladka grzebieniowa Zz€
stali weglowej.
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przedstawiono spadek wytrzymatosci dwoch typowych stali
wywolywany wzrostem temperatur otoczenia. Z tego rysunku
odczytujemy, ze przy 450°C uszczelki z durothermu wyka-
zuja kilkakrotnie wigksza wytrzymalosé niz zwykla stal we-
glowa uzywana na wkladki marazone jedynie na oddziaty-
wanie wysokich ciSnien przy niezbyt wysokich temperatu-
rach.

Przy projektowaniu zlgezy szczelno-mocnych nalezy bar-
dzo dokladnie przeanalizowaé¢ i ustali¢ przewidywane wa-
runki pracy uszczelnienia. Doswiadczenie uczy, ze wkiadki
durotherm wykazujg zadowalajaca odporno$é ma oddziaty-
wanie wielu korodujacych lub aktywnych chemicznie $rod-
kow jak: wszystkie odmiany paliwa plynnego, woda i para
przegrzana, alkohole, wodorotlenek sodu, kwas octowy, kwas
azotowy (do 50%a stezenia), kwas weglowy, kwas pikrynowy,
siarczan amonu itd. O trwatosci uszczelek grzebieniowych
decyduje oczywiscie w pierwsze] mierze stezenie szkodliwie
dziatajacego zwiazku chemicznego na tle szeregu wplywow
ubocznych jak: temperatura, ci$nienie itd.

6. Zakladanie uszczelek grzebieniowych

Wkiladki grzebieniowe wolno zaklada¢ tylko pomiedzy
4cisle roéwnolegte i dokladnie obrobione plaszczyzny. Roz-
klad lokalnych naciskéw wywolywanych dociaganiem Srub
$ciggajacych zlgcze powinien by¢ mozliwie réwnomierny.

7
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Rys. 8. Specjalna wkladka grzebieniowa z jednostronnym pier§cie-
niem ustalajacym.

Wystepowanie miejscowyich spietrzen mnacisku, zwlaszcza
skupiajacych sie po jednej stronie uszczelki, stwarza grozbe
powstania przeciekéw lub pojawienia sie przedmuchow.

Wykanczanie powierzchni czotowych Kkryz podczas pro-
cesu produkeyjnego przewodow jest niecelowe, gdyz pod-
czas transportu, przetadunkéw i skladowania ulegaja one
zazwyczaj skorodowaniu, zarysowaniu lub innym drobnym
uszkodzeniom mechanicznym. Ponadto konieczno$¢ dopro-
wadzenia plaszczyzn przylegania do roéwnolegtosci, prawie
w kazdym przypadku zmusza do obroébki kryz bezpoSrednio
przed montazem zlgcza szczelno-mocnego.

Nalezy wiec przyjg¢ jako zasade, ze ostateczne przygoto-
wanie uszczelnionych powierzchni nastepuje w miejscu tg-
czenia przewodow dopiero przed zakladaniem wktadki
grzebieniowej.

Czota kryz najwygodniej i majszybciej obrabia sie garn-
kowymi tarczami $ciernymi przy uzyciu przewoznych szli-
fierek z walkiem gietkim, wzglednie za pomocg specjalnych
urzadzen przenosnych do planowania i dokladnego toczenia
plaszezyzn. !

Skuteczno$é uszczelnienia zalezy w powaznym stopniu od
rozkladu i kierunku $ladow szlifowania z obrébki ostatecz-
nej. Trzeba mie¢ na uwadze, ze nawet w przypadku utrzy-
mania zadanego stopnia gltadkosci szlifowanej powierzch-
ni — przecinanie sie i krzyzowanie pozostajacych po obrébce
wyzlobien, rys, wglebien itd. z odciskami krawedzi wyste-
péw wkiadki grzebieniowej wutrudnia utrzymanie szczelno-
Sci. Uwzgledniajac powyzsze nalezy dazy¢, by $lady obrébki
ostatecznej uktadaly sie wzdluz krawedzi kryz wspoisrod-
kowo w stosunku do otworu przelotowego w przewodzie.

Kazdy krag przylegania wktadki grzebieniowej powinien
calym swym obwodem stykaé sie z uszczelniong powierzch-
nig. Zakladanie uszczelki w ten sposdb, ze nastepuje cze-
Sciowe przestoniecie wolnego przekroju przelotowego, zali-
cza sie do najpowazniejszych bledéw i niedopatrzen. Nie-
dbaly montaz ztacza szczelno-mocnego, przy kitérym naste-
Puje nawet niewielkie przesuniecie sie wktadki w stosunku
do polozenia $rodkowego stwarza od razu grozbe utraty
szczelnosci, zwlaszeza gdy na szerokosei uszezelki miesci sie

tylko kilka kregéw przylegania. Wystajaca w takim przy-
padku czes¢ wikiadki staje sie czestokro¢ przyczyna niepo-
zgdanych zaklécen w pracy instalacji, wywolujac szkodli-
we zawirowania, miejscowe zdlawienie przepltywu, a nawet
powoduje niekiedy lokalng erozje $cianek przewodow,

Uzycie wktadki grzebieniowej z odpowiednim pierscie-
niem ustalajgcym uszczelke w polozeniu $rodkowym (rys. 8)
wybitnie  upraszcza montaz zlacza szczelno-mocnego,
a w przypadku zluzowania sie Srub $ciggajacych pierscien
oporowy wyklucza mozliwo$é przesuniecia sie wktadki grze-
bieniowej i grozbe przestoniecia wolnego przelotu.

Bezposrednio przed montazem zlgcza nalezy wszystkie
czesci doktadnie oczyS$ci¢, przemyé i osuszyé. Przed zaloze-
niem rowki wktadki grzebieniowej zasypuje sie zwykle
sproszkowanym grafitem wzglednie innym obojetnym wy-
peiniaczem, przez co chroni sie powierzchnie czotowe kryz
przed korozja.

Sruby S$ciagajace zlacze nalezy dociggnaé mozliwie silnie,
przy czym mnie trzeba zachowywac¢ specjalnych ostrozno$ci
ani tez postugiwaé sie kluczem dynamometrycznym. Wkilad-
ki grzebieniowe cechuje wysoka odpornos¢ na Sciskanie i —
praktyeznie biorgec — ewentualnosé zmiazdzenia uszcezelki
nie wchodzi w rachube. Rowniez zalecany czestokro¢ zabieg
okresowego dociggania Srub Sciggajacych ,na gorgco“ po
doprowadzeniu instalacji do stanu réwnowagi cieplnej, nie
nasuwa zastrzezen, o ile nie powoduje wodksztalcenia kryz
wzglednie wyciagania sie $§rub po stygnieciu zigcza.

Wkiadka grzebieniowa, zwlaszeza typu durotherm, nawet
po kilkakrotnym rozebraniu i ponownym zmontowaniu ztg-
cza szczelno-mocnego zachowuje swag pierwotng zdolno$é
doszczelniania, a tym samym i pelng warto$¢ uzytkowa.
Okolicznos¢ ta wybitnie upraszcza okresowy demontaz prze-
wodow w przypadku przegladu Iub napraw instalacji, tym
bardziej ze w ogromnej wiekszosci przypadkéw o ile tylko
utrzymana zostaje réwnoleglo$¢ plaszczyzny przylegania,
przed zalozeniem uszczelki nie zachodzi nawet koniecznosé
ponownego przeszlifowania powierzchni czotowych kryz.

Gdy zlgcze ma spelni¢ wyjatkowo odpowiedzialne zada-
nie, a krawedzie wystepow uszczelki powoduja gtebokie
wgniecenia na czotach kryz, stosuje sie czestokro¢ wktadki
z przesunietymi kregami przylegania (rys. 9), co umozliwia
przynajmniej dwukrotne zakladanie uszczelki bez potrzeby
przeszlifowania uszczelnionych powierzchni. Przy ponow-
nym montazu zlacza wktadke zaklada sie odwrotnie, dzieki
czemu krawedzie wystepow nie trafiaja w dawne odciski
na plaszezyznach czolowych Kkryz, lecz zaglebiajg sie w no-
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Rys. 9. Specjalna wkladka grzebieniowa z obustronnym pierScie-
niem ustalajacym i 2z przesunietymi kregami przylegania.

wych, nie tknietych jeszcze miejscach. ZaznaczyC malezy, ze
przesuwanie kregéw przylegania jest celowe tylko w przy-
padku zachowania dostatecznej odlegtosci pomiedzy sgsied-
nimi wystepami.

Prawidtowe uszczelnienie zapewnia tylko taka wkladka
grzebieniowa, ktérej krawedzie kregéw przylegania sg do-
statecznie ostre i tworza rownolegle do siebie plaszczyzny.

Miejscowe wyszezerbienie krawedzi wystepoéw uszczelki
wzglednie ich znaczniejsze stepienie grozi utrata szczelnosci
i wkltadka taka w ogole nie nadaje sie do montazu. Po-
wierzchnie $cianek uszczelki powinny cechowaé sie mozli-
wie wysokim stopniem gladkosci, gdyz przez to uzyskuje
sie duzg odpornosé na dziatanie korozji.

(Opracowano wedlug materialéw zrédiowych
Zakladow Goetzewerk A. G. Burscheid bei Koln)
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Czy monolityczne kota zebate z zeliwa sferoidalnego znajdq zastosowanie

w produkcji przektadni zebatych

Przektadnia zebata (reduktor) jest powszechnie stosowa-
nym i od dawna znanym mechanizmem w technice. Znaj-
dziemy ja prawie przy kazdej maszynie czy urzgdzeniu pra-
cujacym w naszym przemys$le. Jest to zrozumiale, gdyz ma-
szyny napedzane sg przewaznie asynchronicznymi silnikami
elektrycznymi pradu zmiennego, ktore pracuja z ustalonymi
predko$ciami obrotéw mns 750; 1000; 1500; 3000 obr/min.
Poniewaz maszyny robocze, na przyklad miyny kulowe,
pompy ttokowe, przenosniki itp. pracuja przy znacznie mniej-
szych szybkosciach obrotéw (np. 10, 90...), musimy rzecz ja-
sna szybkie obroty silnika ng zredukowac¢ do zadane] ilosci
obrotéw maszyny roboczej n,. W tym celu wiasnie najcze-
Sciej stosuje sie przekladnie zebate, czyli tzw. reduktory.
Zmniejszeniu iloSei obrotéow, jak wiadomo, towarzyszy odpo-
wiedni przyrost momentu obrotowego wynikajacy z zale-
zno$ci M = 71620 - N/n kGem. Powyzsze wlasno$ci przekia-
dni zebatych, ich wysoka sprawno$¢ (n ~ 0,98), duza pe-
wnos¢ ruchu i duza ich zywotno$¢ zapewniajg im szerokie
zastosowanie w przemysle.

Przekladnie zebate sg wiec z powyzszych wzgledow pro-
dukowane masowo. Niematy udziat w tej produkeji ma tak-
ze nasz Zaklad. Godne zastanowienia jest to, ze przekla-
dnie zebate (na fundamentach) buduje sie mniej wiecej w
ten sam sposob, co przed 25 laty. Konstrukcje produkowa-
nych w kraju przekladni zebatych sa przestarzate, o czym
Swiadcza ich duze ciezary i obrysia. Np. dwustopniowa prze-
ktadnia zebata typu SB 200 (patrz rys. 1) zdolna do przeno-
szenia mocy N = 4,3 + 20,3 KM jest pokaznym ,pudiem*
o wymiarach 604 X 435 X 420 mm i wazy 333 kg. Przeli-
czajac jej ciezar na jednostke mocy (1 KM) stwierdzi¢ musi-
my, ze wyzyskanie materiatu jest bardzo mate. Na jednostke
mocy 1 KM przypada bowiem od 77 kg do 16,5 kg materiatu.
Dla poréwnania podamy, ze przy przekladni zebatej trak-
cyjnej (skrzyni biegdw), ciezar materialu przypadajacego na
jednostke mocy (1 KM) nie przekracza 3 kg. Twierdzenie, ze
jedyna przyczyng tego stanu rzeczy jest lepsza jakos¢ ma-
terialu uzytego przy wyrobie skrzyni biegéw, nie wydaje
sie zupelnie stuszne, gdyz przy przekladniach, o ktérych mo-
wa, 83 takze stosowane materiaty o wysokiej jakosei. Prawie
wszystkie walki szybkobiezne sg w tych przekladniach wy-
konane ze stali chromoniklowej. Poré6wnanie przekladni ze-
batej na fundamencie ze skrzynig biegéw nie jest bynaj-
mniej wyszukane i sporadyczne. Zestawienie jakiejkolwiek
innej maszyny wyprodukowanej w kraju z przekladnig ze-
bata uwidacznia razgca dysproporcje w ciezarach i obry-
siach tych maszyn.

Nawet niewykwalifikowani ludzie dochodza do wniosku,
ze przekladnie zebate ,nie pasuja“ do maszyn nowoczesnych,
7z ktorymi sg lgczone. Istotnie, produkcja przekiladni zeba-
tych jest mocno zacofana i z postepem techniki ma nie-
wiele punktéw stycznych. Nie mozna jednak powiedzie¢, aby
nic nie zrobiono w kierunku ich unowocze$nienia. Wprowa-
dzenie tozysk tocznych w miejsce S$lizgowych, zlikwidowa-
nie grubych obrzezy korpusow i zastapienie ich lapami, za-
stosowanie w©lejowskazow okienkowych w miejsce rurko-
wych oraz czesciowe wprowadzenie pokryw z tworzyw sztu-
cznych — oto niektére z przeprowadzonych zmian konstruk-
cyjnych przynoszgce pewne unowwoczeSnienie przektadni,
jednakze w niezadowalajacym stopniu, Wprawdzie przektad-
nia zebata nie jest maszyna skomplikowang i w zwigzku
z tym nie nalezaloby sie spodziewaé¢ przy jej budowie ja-
kich$§ rewelacyjnych zmian konstrukcyjnych czy technolo-
gicznych, niemniej jednak istnieja realne mozliwosci zmniej-
szenia jej ciezaru i pracochlonnosci. O jednej z tych mozli-
wosci warto powiedzie¢ kilka stow.

Wiadomo, ze najwazniejszymi czeSciami przekladni zeba-
tej sa kola i walki. Ich wielkos¢ dyktuje wymiary i cie-
zar pozostatych czeSci przekladni, na nich wiec powinna
sie skupi¢ uwaga konstruktorow, technologéw i racjonali-
zatorow.

Dwa lata temu jedna z brygad robotniczo-inzynierskich
naszego Zaktadu zwroécita uwage na zeliwo sferoidalne, kto-

Mgr inz. ANTONI GOLUCH

Bialskie Zaklady Urzadzen
Technicznych

re w tym czasie bylo w kraju przedmiotem szerokiego zain-
teresowania. Zaproponowano, aby kola zebate i waltki wy-
konywaé¢ z tego zeliwa, przy czym poniewaz majg one byc
odlewane — odlewac¢ kota wraz z walkami w catosci, czyli
wykonywaé¢ tzw. monolity.

oM - <5/S5-R1

Rys. 1. Przekladnia zebata typu SB 200 (wyjatek z normy zaklado-
wej MPM/10-TB-66003).

Propozycja zastosowania w przekladniach monolitycznych
kot zebatych z zeliwa sferoidalnego jest niezwykle necgca,
gdyz wplywa na:

a) wybitne obnizenie pracochlonnosci przektadni,

b) znaczne zmniejszenie ciezaru przekiadni,

¢) polepszenie jako$ci,

d) rytmiczne wykonanie planu.

Ad a). Jezeli poréwnamy pracochtonnos¢é monolitycznych
kot zebatych z zeliwa sferoidalnego z pracochlonnoscig kot
stalowych, to stwierdzimy, ze przy kolach monolitycznych
jest ona znacznie mniejsza. Przede wszystkim odpada wiele
pracochionnych operacji. Np. przy kolach o Srednicach
< 400 mm odpadajg operacje:

1) ciecie krazkoéw i wailow,

2) obtaczanie krazka i wytaczanie otworéow,

3) diutowanie rowka,

4) toczenie watka,

5) szlifowanie walka,

6) frezowanie rowka,

7) wykonanie wpustow,

8) klinowanie watka z kotem. ; :

Przy kotach zebatych o wiekszych $rednicach (> 400 mm)
bylyby zlikwidowane takie operacje jak:

1) wytaczanie wiencow z odkuwek, przy czym nalezy pod-
kresli¢, ze prawie 50% materialu odkuwki zostaje zwioro-
wane na skutek nadmiernych maddatkéw na obrébke, ja-
kimi sg one obarczone;

2) toczenie korpusu zeliwnego i wytaczanie otworu;

3) dtutowanie rowka w piasScie korpusu kota;

4) toczenie walu;

5) szlifowanie walu;

6) frezowanie rowka w wale;

7) klinowanie kota z watem.

Dla orientacji podamy pracochtonnosé¢ walkéw i kot ze-
batych stalowych do przekiadni SB 200 i poréwnamy ja
z pracochtonnos$cig ko6t monolitycznych dla tej samej prze-
ktadni.

Liczagc tylko czas maszynowy (bez czasu przygotowania)
na wykonanie watkow i kot stalowych wg zestawienia rys. 2
potrzeba:
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Rys. 2. Przekltadnia zebata SB 200 z kolami stalowymi.

dla watka szybkobieznego POZ. 1S 3,48 godzin
,, kola zebatego I stop. RIS 9,30 >
,, waltka II stop. H N TS 4,96 -
,, kola zeb. SALS 10,92 ™
,, walka wolnobieznego LS 3,21 %
,» wykionania wpustu 3o O] S % 3 0,2 o
klinowanie podzespolow 3 g v ¥ 3 3 5 0,2 55

razem: 32,27 godzin

Na wykonanie ko6l monolityeznych z zeliwa sferoidalne-
go wg zestawienia na rys. 3 potrzeba:

dla walka szybkobieznego poz. 1 s 4 3,48 godzin
,, zespolu zebatego 2 5 9 3 10,11 A
,, zespolu zebatego fo GG : o 2 9,05 n

razem 22,64 godzin

Przy jednej tylko przekladni mamy wiec prawie 10 godzin
oszczednosci.

Ad b). Poniewaz kota z zeliwa sferoidalnego sa odlewa-
ne, zatem z latwosciag mogg by¢ wykonane o ksztattach
wklestych (patrz tys. 3), co w rezultacie zmniejsza ciezar
kot. Kot stalowych (patrz rys. 2) wykonanych z pelnych
krazkow nie oplaca sie wytacza¢ i dlatego sa ciezsze. Wy-

LSSl

N

hgEasee

o

Br—

S sl o S

PM-46/55 R3

Rys. 3. Przekladnia zebata SB 200 z monolitycznymi kolami z ze-
liwa sferoidalnego. .

miary ko6l z zeliwa sferoidalnego (m — modul, szeroko$¢ ze-
ba — b, $rednice) pozostawiono takie same, jak przy kolach
stalowych, opierajac sie na tym, ze wlasnosci wytrzymaloscio-
we zeliwa sferoidalnego sg rowne, wzglednie przewyzszaja
wlasnosci wytrzymatosciowe stali weglowej 045, z ktorej
te kola wykonywano. Zeliwo sferoidalne daje sie cieplnie
ulepszaé. Zwiekszone wskutek tego witasno$ci wytrzymato-
Sciowe stwarzaja perspektywe dalszego obnizenia ciezarow
ko6t zebatych. Dotyczy to takze ko6t stalowych, ktére do-
tychczas z braku odpowiednich urzadzen nie sg hartowane.

Ad c¢). Przy klinowaniu kola z walkiem, na skutek ble-
déw obrébki czy montazowych, istnieje mozliwosé niedo-
ktadnego ich potaczenia. O$§ kola zebatego winna Scisle po-
krywac sie z osig walka. Tymczasem w praktyce o$ kota mo-
ze by¢ nie tylko odchylona od osi watka, ale moze byc¢ takze
od niej przesunieta mimosrodowo, co przesadnie zilustrowa-
no na rys. 4. Naturalnie, im te bledy beda wieksze, tym
gorsza bedzie praca przekladni, o czym niestety z braku
odpowiednich przyrzadéw pomiarowych dowiadujemy sig
zbyt po6zno, bo albo na stanowisku probnym, albo dopiero,
od uzytkownika. Przy kotach z zeliwa sferoidalnego odla-
nych w monolicie wspomniana niedokladno$¢, rzecz jasna,
jest wykluczona.

Ad d). Nieterminowe dostarczanie materialow przez huty,
czesto w niewlasciwym gatunku i wymiarach, powoduje po-
wazne zaburzenia w rytmicznym wykonywaniu planu. Mo-
zliwo$¢ odlewania kot zebatych w dodatku monolitycznych
we wlasnym zakresie uniezaleznilaby nasz zaklad od do-
stawcow w takim stopniu, ze produkcja przekltadni mogta-
by przebiega¢ planowo i rytmicznie.

Propozycja zastosowania do przekladni monolitycznych kot
zebatych z zeliwa sferoidalnego jest realna, gdyz:

i
|

o

PI1-46/55 R

Rys. 4. Mozliwe odchylki od wspolosiowosci przy kole zebatym

nasadzonym na watek.

a) Dobre zeliwo sferoidalne (patrz rys.5 i 6) posiada pier-
wszorzedne wiasnosci wytrzymatosciowe: wytrzymato$é na
rozerwanie R, = 55 + 70 kG/mm?2, twardo$¢ w stanie nie-
ulepszonym Hp = 240 —+ 280.

Zeliwo sferoidalne obrobione cieplnie (podgrzane do tem-
peratury 800°C, hartowane w oleju o temperaturze 20°C
i odpuszczone przy 420°C) wykazuje:

dorazng wytrzymalo$é ma rozerwanie R, = 70 kG/mm?2

z 2 » zginanie . Ry = 143,8 kG/mm?

- 3 » skrecanie R, = 92,5 kG/mm?

modul sprezystosci = 15000 KkG/mm?
Dla stali 0055 uzyskano: R, = 267,4 kG/mm?2
Rs; = 149 KkG/mm?2

Rys. 5. Zeliwo sferoidalne; a) — w stanie nietrawionym, typowa
struktura grafitu kulistego, réwnomiernie rozsiany o prawie jedna-
kowej wielko$ci, pow. 200 >*; b) — po ftrawieniu 3% alkoh. HNOj3

wystepuja charakterystyczne okragle gniazda ferrytu z grafitem
sferoidalnym w $Srodku na tle drobnoziarnistego perlitu, pow. 200 Xx.
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Rys. 6. Wiory zeliwa sferoidalnego przy toczeniu (podobne do sta-
lowych).

! Krzywe graniczne lamania sie probek (wyznaczone na Po-

litechnice Wroctawskiej przez Zaklad Elementéw Maszyn)
na skrecarko-zginarce dla zeliwa sferoidalnego i stali 0055
maja przebieg jak na rys. 7. }

Z poréwnania tych dwoch krzywych wida¢, ze zeliwo sfe-
roidalne moze w wiekszym stopniu przenosi¢ skrecanie niz
stal 0055.

b) Zeliwo sferoidalne jest odporne na Scieranie.

¢) Sprawno$é przekladni zebatej z kotami z zeliwa sfero-
idalnego jest prawie taka sama, jak przy przekladni z kota-
mi stalowymi (poréwnaj na rys. 8). Na rysunku tym przed-
stawiono wykres sprawnos$ci jednostopniowej przektadni ty-
pu A-10 w wykonaniu z kotami stalowymi oraz z kolami
z zeliwa sferoidalnego. Wykres sporzadzono na podstawie
badan przeprowadzonych przez Zaklad Elementéw Maszyn
Politechniki Wroctawskiej.

Przytoczone powyzej wzgledy, jak widzimy, przemawiaja
za wprowadzeniem do produkecji przekladni zebatej kot z ze-

\ A

-

Mbmenz‘ skrecajacy
[
)
&
Moment gnaqcy

/‘45 =/00 Ms

Il
QRMK
|
XS

PM-46/54-R7
Rys. 7. Krzywe graniczne lamania sie probek na skrecarko-zginarce.

liwa sferoidalnego. Niemniej przeprowadzenie wszechstron-
nych badan i prob, zwlaszcza prob u uzytkownikow, jest
bezwzglednie konieczne, gdyz dopiero pozytywne wyniki tych
prob okresla przydatnosé zeliwa i zadecyduja o produkeji kot
z zeliwa sferoidalnego w skali przemystowej.

Sceptycznie ustosunkowani do tego zagadnienia konstruk-
torzy twierdza, ze wady odlewnicze, jak jamy usadowe, po-
rowatos$é oraz trudno$¢ wykrywania tych wad przekreslajag
przydatnosé ko6t monolitycznych. Chociaz z takim twierdze-
niem nie mozna sie zgodzi¢ — miedzy innymi z tego wizgledu,
ze w kraju wykonuje sie juz duzo cze$ci z zeliwa sferoidal-
nego i niekoniecznie sa one wszystkie rentgenowane — to
jednak wplywa ono paralizujaco na wszelkie dalsze poczy-
nania w tym kierunku, zwlaszcza na matych zakltadach.
Swiadczyé o tym moze fakt, ze w ciggu dwoch lat Zaktad
nasz wykonal zaledwie 5 probnych przekladni z kotami
7z zeliwa sferoidalnego, z czego dwie byly badane na Poli-
technice, pozostale za$§ trzy przeznaczono do pracy u uzy-
tkownika.

Oczywiscie na wynikach prob i badan tylko tych pigciu
przekladni, nawet gdyby byly one bardzo dobre, nie mozna

n%y
120
100
30 / . .
kota z zeliwa sferoidalnego
80 " - . =
1 2 3 4 ) KM
77%1\
120
100+
SR e R R e b
90 Kota stalowe
80 ; 7 -
7 / 2 3 4 ) KM
Pr1-46/55-R8

Rlys. 8. Wykres sprawno$ci przekladni A 10.

sie opieraé. Konieczne jest przeprowadzenie duzej iloSci
préb z przektadniami réznych typéw o roéznej wielkosci i w
réznych warunkach pracy. Nie zawsze jednak jeden zaklad,
zwlaszcza maty, moze sobie na to pozwoli¢, tym bardziej ze
sa to proby bardzo kosztowne. Ponadto zaklady ma ogél
do$¢é niechetnie wprowadzajg postep techniczny, dlatego ze
powazniejsze zmiany konstrukecyjne czy technologiczne wy-
wolujg pewne zaburzenia w wykonywaniu planu, z czym
zwigzana jest obawa nieotrzymania premii. Warsztaty pro-
dukeyjne wolg bra¢ premie i nie mie¢ dodatkowych klopo-
tow, anizeli mieé¢ dodatkowe klopoty i liczy¢ sie z ewentu-
alnym nieotrzymaniem premii.

Jezeli pozycja zastosowania w przekladniach zebatych kot
z zeliwa sferoidalnego jest stuszna, to winna by¢ do produ-
kecji szybciej oddana. Sprowadza sie to do szybkiego prze-
prowadzenia préb, co wobec wymienionych przeszkod be-
dzie mozliwe wtedy, jesli wszystkie zaklady w kraju inte-
resujgce sie tym zagadnieniem wezmg w nich swoéj udzial.

Nowe czasopismo ,,Pomiary — Automatyka — Kontrola“

W lipcu br. ukaze sie pierwszy zeszyt czasopisma technicznego ,,Pomiary — Automatyka — Kontro-
la*, poSwieconego zagadnieniom metrologii technicznej, mechaniki precyzyjnej, konstrukcji drobnych,
optyki, automatyki i kontroli technicznej oraz tematyce postepu technidznego, unowoczesnienia naszego
przemystu i walce o wyzsza jakosé produkcji. :

»Pomiary — Automatyka — Kontrola“ bedzie czasopismem o charakterze miedzybranzowym. Oma-
wiane w nim zagadnienia zainteresujq inzynieréw i technikéw wszystkich specjalnosci. Na tamach nowego
czasopisma omawiane bedq zwlaszcza zagadnienia wspdlne dla szeregu dziatéw techniki oraz takie za-
gadnienia szozegéltowe danej branzy, ktére moga i powinny byé wykorzystane w innych dzialach techni-
ki. W ten sposéb nowe czasopismo bedzie realizowaé wazne zadanie w zakresie miedzybranzowej wymiany
doswiadczen i osiagniec.

Redakcje Naczelng mowego czasopisma objat prof. dr inz. Jan Obalski, dotychczasowy redaktor dzia-
tu ,, Pomiary, automatyka, kontrola® w ,,Przegladzie Mechanicznym*.

Zainteresowanym Czytelnikom komunikujemy, ze termin zglaszania prenumeraty mormalnej i ulgo-
wej czasopisma ,,Pomiary — Automatyka — Kontrola® ma III kwartal wzgl. na II pélrocze br. uplywa
2 aniem 1 i 10 czerwca br. Cena pojedynczego zeszytu 9 zt, prenumerata pétroczna normalna 54 zt, ulgo-
wa 27 z1.
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O tematyce ,,Przegladu Mechanicznego*

W. celu zaznajomienia Czytelnikow z podstawowymi zadaniami czasopisma ,,Przeglad Mechaniczny® oraz ulatwienia
Autorom wyboru tematu do artykutéw, zamieszczamy ponizej zatozenia tematyczme czasopisma. ZatoZenia te, opraco-
wane w oparciu o plany rozwoju przemystu budowy maszyn na rok 1955 oraz w oparciu o wytyczne II Zjazdu Polskiej
Zjednoczonej Partii Robotniczej i III Plenum KC PZPR stanowi¢ bedq punkt wyjscia redakcji czasopisma przy Szczego-
towym doborze tematéw do poszczegdlnych zeszytéw w roku 1955 i w latach mastepnych.

Prosimy Czytelnikow o madsytanie wypowiedzi odnosnie podanych zatozen. Wypowiedzi Czytelnikéw zostana szcze-
golowo przeanalizowane, a uwagi, Propozycje i Zyczenia zostang wykorzystane do wuzupelnienia planu tematycznego

czasopisma.

Podstawowe zalozenia planu rozwoju techniki w przemy-
§le budowy maszyn na rok 1955 mozna w bardzo ogbélnym
zarysie sprecyzowac¢ w trzech punktach.

1. Opracowanie i opanowanie produkcji nowych maszyn
i urzadzen stanowiacych Srodki produkcji dla przemystu.

2. Podwyzszenie jakosci produkowanych maszyn, podnie-
sienie wydajnosci pracy, obnizenie kosztow wlasnych
w oparciu o mechanizacje i automatyzacje pracy oraz nowo-
czesng organizacje pracy.

3. Uzyskanie oszczednoSci materialowych przez wiasSciwy
dobor materiatow, wykorzystywanie materiatéw  niedeficy-
towych i zastepczych, walka z korozja, zmniejszenie odpa-
dow itp.

Aby mozna bylo przedstawi¢, jak na tle tych zatozen
ksztaltuje sie tematyka ,Przegladu Mechanicznego!, nalezy
uprzednio omoéwi¢ zakres dziatalnoSci czasopisma oraz jego
przeznaczenie i poziom.

»Przeglad Mechaniczny“ — czasopismo o poziomie inzy-
nierskim — jest przeznaczony przede wszystkim dla kon-
struktorow maszyn wszelkiego rodzaju. Poziom mnaukowy
czasopisma jest w zasadzie tak ustawiony, aby byt dostepny
dla inzynierow i ewentualnie technikéw, ktérzy checg uzu-
peinia¢ i doskonali¢ swoje kwalifikacje zawodowe w zakre-
sie konstrukcji maszyn.

Zadaniem ,,Przegladu Mechanicznego” jest upowszechnia-
nie i popularyzowanie nowych metod pracy, osiagnie¢ w tej
dziedzinie poszczegdlnych placowek naukowych, biur kon-
strukeyjnych i zaktadoéw. Czasopismo stanowi tgcznik pomie-
dzy naukowcami i konstruktorami maszyn, jest tym organem
dla konstruktorow, w ktorym sa dyskutowane i omawiane
prace oraz przyczynki naukowo-techniczne dotyczace zagad-
nien konstrukcyjnych i uzytkowania. ,,Przeglad Mechanicz-
ny“ wskazuje wiec drogi racjonalnego konstruowania, po-
czawszy od zalozen konstrukcyjnych, metod obliczen wy-
trzymatosciowych i doboru materiatéw az do techniki kon-
struowania, badan ruchowych i materiatlowych oraz wyni-
koéw eksploatacji.

»Przeglad Mechaniczny“ omawia w szczegélnosci zagad-
nienia zwigzane z teoria, obliczaniem oraz konstruowaniem:
obrabiarek do metali i drewna, silnikéw spalinowych i pa-
rowych przemyslowych, urzadzen transportu wewnetrznego,
turbin parowych, turbin wodnych, pomp i sprezarek, ma-
szyn ciezkich, maszyn budowlanych i rolniczych. Omawiane
moga by¢ roéwniez podstawowe i pomocnicze mechanizmy
oraz czesci kottow parowych, statkow morskich i rzecznych,
urzadzenia napedowe i tabor stosowany w komunikacji
drogowej, urzadzenia kopalniane, walcownicze i energe-
tyczne, aparatura kontrolna i pomiarowa oraz inne rodzaje
wytworczosci maszynowej.

Oprécz zagadnien konstrukeyjnych, w ,,Przegladzie Me-
chanicznym‘ sa publikowane prace z organizacji i planowa-
nia produkeji oraz kontroli produkecji.

Podzial treSci czasopisma jest nastepujacy:

50%0 objetosci ,,Przegladu Mechanicznego® przeznacza sie
na artykuly omawiajace zagadnienia konstrukcyjne maszyn
1 urzadzen;

30 — na artykuly z zakresu eksploatacji maszyn i urza-
dzen, z organizacji i planowania produkcji, kontroli pro-
dukeji, normalizacji, stownictwa technicznego oraz szkole-
nia;

20% objetosci czasopisma obejmuja artykuly wstepne,
przeglad prasy technicznej, wiadomosci i recenzje ksiazek.

.Z zagadnien Kkonstrukeyjnych przewiduje sie publikowa-
nie prac, ktére beda omawialy: problemy ogélne budow-
plctwa maszynowego, metody obliczen wytrzymatosciowych
1 dynamicznych czeSci maszyn, materiaty konstrukeyjne,
problemy konstrukecji i modernizacji maszyn, nowe maszy-
ny i urzadzenia, badania z zakresu budowy maszyn oraz
Wplyw nowych metod technologicznych na konstrukcje ma-
Szyn.

Na temat ogélnych problemoéw budow -
nictwa maszynowego moga byé publikowane np.

trwatosé czesci wykonywanych z metali

prace: znaczenie budownictwa poszczegélnych maszyn dla
technicznego rozwoju gospodarki narodowej; kierunki roz-
woju oraz problemy weziowe poszczegolnych gatezi budowy
maszyn wytwarzajacych urzadzenia i maszyny dla réznych
dziedzin gospodarki narodowej oraz sprzet dla potrzeb prze-
mystowych, energetyki i rolnictwa; kierunki prac naukowo-
badaweczych i normalizacyjnych z zakresu budowy maszyn,
zespoldw i ich czesSci; zasadnicze i ogoélne problemy budowy
urzadzen, wyposazenia do mechanizacji pracy i automaty-
zacji produkeji; perspektywy rozwojowe poszczegdlnych ty-
poOw maszyn i inn.

Z artykutéw omawiajacych metody obliczen ele-
mentow, zespotéw i maszyn pod uwage brane sg np. tema-
ty dotyczace teoretycznych i doswiadczalnych danych wy-
trzymaloSci maszyn i ich czeSci; obliczenia zwigzane ze
zwiekszeniem trwato$ci maszyn; zagadnienia z teorii me-
chanizmoéw, metrologii techmicznej, sterowania i regulacji,
badania maszyn oraz tematy zwiazane z analiza wymiarowa
oraz tarciem i zuzyciem i inn.

Prace dotyczace materiatéow konstrukecyjnych
beda przede wszystkim obejmowacé: nowe materialy meta-
lowe i niemetalowe, dobor tanich i niedeficytowych ma-
teriatdw na elementy maszyn oraz badania z tego zakresu,
prowadzace do oszczedniejszego wykorzystywania materia-
16w w budowie maszyn; zagadnienia naukowo-badawcze
zwiazane z obrobka cieplng metali, badania metalograficzne
i ruchowe nowych materiatéw. W artykutach omawiajacych
materialy konstrukcyjne pozadana jest szczegétowa charak-
terystyka wiasciwosci nowego materiatu na tle materiatéw
dotychczas uzywanych; konieczne sa wskazowki dotyczace
mozliwoéci zastosowania danego materiatu .do produkeji
oraz na$wietlenie korzysci ekonomicznych, jakie osigga sie
przez wykorzystanie danego materialu w réznych dziedzi-
nach budownictwa maszynowego.

7 zakresu konstrukcji i modernizacji ma-
szyn i urzadzen w pierwszym rzedzie publikowane bedg ar-
tykuty nas$wietlajace zagadnienia konstrukcji najbardziej
wydajnych i niezawodnych maszyn i urzadzen, unowo-
cze$nienie istniejacych maszyn w celu zwiekszenia ich moz-
liwo$ci wytworezych, sprawnosci, udzwigu itp. oraz trwa-
fosci; artykuty dotyczace konstrukcji oraz charakterystyk
eksploatacyjnych, unowocze$nionych Iub skonstruowanych
na nowo maszyn i urzadzen dla réznych dziedzin gospodar-
ki narodowej.

Artykuly omawiajace nowe maszyny majg na celu
informowanie Czytelnikow o ciekawszych maszynach wyko-
nywanych w kraju i za gramica. Tutaj przewiduje sie za-
mieszczanie artykuléw i notatek charakteryzujacych nowe
maszyny i urzadzenia, ich zalety i mozliwo$ci w porowna-
niu z maszynami podobnymi tego typu lub z maszynami
dotychczas stosowanymi do wykonywania prac, do ktérych
przeznaczona jest nowa maszyna lub urzadzenie.

Artykuty na temat badan z zakresu maszyn be-
da przede wszystkim omawiaé zadania oraz organizacje la-
boratoriéw fabrycznych, badania materialowe i wytrzyma-
loSciowe czeSci maszyn, badania na zuzycie, trwalos$¢, od-
porno$¢é na korozje itp. oraz badania warunkoéw technolo-
gicznych, majacych decydujacy wplyw na uksztalfowanie
czeSci maszynowych i calych maszyn. Z tego zakresu publi-
kowane beda réwniez artykuly dotyczace stanowisk badaw-
czych oraz metod préb dla réznych maszyn i zespotow.

W dziale konstrukeyjnym beda ponadto publikowane ar-
tykuty i na tematy technologiczne. Ujecie jednak
tych artykul6w musi by¢ odpowiednie do poziomu i prze-
znaczenia ,,Przegladu Mechanicznego”. Miedzy innymi ar-
tykuty te powinny podkresla¢ wplyw danej metody techno-
logicznej na konstrukcje maszyny lub urzgdzenia, wymaga-
nia, jakim musi odpowiada¢ dane urzadzenie, aby wytwa-
rzanie byto mnajbardziej ekonomiczne i najmniej pracochlon-
ne, poréwnania z ekonomicznego punktu widzenia réznych
metod technologicznych, wplyw roéznych metod obrobki na
oraz innych two-
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rzyw, ujednolicenie i normalizacja urzadzen produkcyjnych,
najwilasciwsze metody montazu maszyn itp.

W artykutach na tematy technologiczne przeznaczonych
do ,Przegladu Mechanicznego” nalezy unika¢ zagadnien
warsztatowych. Artykuly takie powinny omawia¢ zagadnie-
nia, ktéore moéwia o technologicznosci konstrukeji, a wiec
interesuja bardziej konstruktora maszyn, a mniej techno-
loga.

W artykulach z zakresu eksploatacji maszyn i urzadzen
gtownym tematem powinna by¢ analiza niedociagnie¢ kon-
strukecyjnych maszyn i urzadzen, ktoére utrudniaja obstuge
lub zmniejszaja bezpieczenstwo pracy oraz analiza uszko-
dzen i przedwczesnego zuzywania sie poszczegoélnych czesci
i zespotdw. Taka analiza moze by¢ dokonywana zaréwno
z punktu widzenia konstruktora, jak i uzytkownika. Chodzi
jednak glownie o materialy przeznaczone dla konstruktora,
umozliwiajace mu unikanie podobnych ‘lub nawet tych sa-
mych usterek konstrukcyjnych, obnizajacych warto$¢ ma-
szyn i urzadzen, a zwlaszcza ich zdolno$¢é produkcyjng pod
wzgledem wydajnosci i jakosci wyrobu.

W pracach z organizacji i planowania produkecji omawia-
ne beda do$wiadczenia poszczegdlnych zakladow z zakresu:
zwiekszania rytmicznosci produkcji, skrocenia cyklow pro-
dukcyjnych, organizowania produkcji potokowej i zautoma-
tyzowanej, wykorzystania rezerw produkeyjnych, obnizenia
kosztow  wilasnych, zwiekszenia optacalnosci przedsie-
biorstwa itp. Oprocz tego przewiduje sie artykuly na te-
maty: z planowania produkecji, z organizacji remontu, norm
zuzycia materiatow, paliwa oraz energii elektrycznej i innej.
Artykuly na te tematy powinny by¢ poparte wynikami eko-
nomicznymi osiagnietymi dzieki wprowadzeniu nowoczesne]j
organizacji i planowania produkcji.

Z zakresu kontroli technicznej pod uwage brane sg arty-
kuty omawiajace: nowe metody kontroli technicznej ma-
teriatlow, potwyrobow, czesci i catych zespotow lub maszyn;
metody automatycznej kontroli w czasie wytwarzania; me-
tody statystycznej kontroli jakosci itp. Prace z zakresu za-
gadnien kontroli technicznej powinny podawac¢ miedzy in-
nymi analize biledéw i dokladnosci metody, nowe koncepcje
i propozycje. Artykuly omawiajgce zagadnienia konstruk-
cyjne przyrzadoéw mierniczych beda publikowane w ramach
dziatu konstrukcyjnego. ¥

Na tematy normalizacji przewiduje sie artykuly omawia-
jace zasadnicze kierunki prac normalizacyjnych w réznych
galeziach przemystu budowy maszyn. Bardzo cenne beda tu

artykuly na tematy opracowania wskaznikéw do warunkéow
technicznych pozwalajacych ustala¢ charakterystyki trwa-
Tosci i pewnosci dziatania maszyn i mechanizmow.

Opracowania =z zakresu slownictwa technicznego bedg
mialy przewaznie charakter dyskusyjny. Celem tych dys-
kusji bedzie wzbogacanie i ujednolicanie stownictwa z za-
kresu budowy maszyn.

Na tematy szkolenia moga byc¢ publikowane artykuty
dyskusyjne i informacyjne z zakresu wyzszego szkolnictwa
technicznego kierunku mechanicznego.

Ogoblnie biorgc, sposrod artykuléw przeznaczonych do pu-
blikacji w ,,Przegladzie Mechanicznym” pierwszenstwo za-
pewnia sie pracom opartym na wynikach przeprowadzonych
wlasnych doswiadczen lub badan, ewentualnie na danych
pochodzacych z wiarygodnych zrédel, ktore powinny hyé
przytaczane w tek$cie artykutlu.

W pracach o charakterze obliczeniowym wyprowadzenia
wzorow i uzasadnienia zalozen wyjSciowych powinny by¢
przytaczane mozliwie tre$ciwie, natomiast szczegélowo na-
lezy omoéwié¢ i uzasadni¢ korzysci, jakie daje np. dana me-
toda obliczen w poréwnaniu z dotychczas stosowanymi.

Prace o charakterze teoretycznym, oparte na badaniach
naukowych nie doprowadzonych jeszcze do stanu, w ktéorym
mozliwe byloby bezposrednie wykorzystanie ich wynikow
w praktyce, nie wchodza w zakres dzialalno$ci ,,Przegladu
Mechanicznego”. Te prace sa zamieszczane w publikacjach
Polskiej Akademii Nauk, instytutow naukowo-badaweczych
lub wyzszych uczelni technicznych.

Jak wykazaly narady z Czytelnikami, najwiekszym zain-
teresowaniem cieszyly sie artykuly po$wiecone wybranym
problemom z danej dziedziny, a nie caloksztaltowi danego
zagadnienia. Artykuly powinny by¢ wiec w miare moznosci
pisane na tematy S$ciSle okreslone. Poza tym artykul powi-
nien by¢ opracowany mozliwie zwiezle, lecz dostatecznie
jasno, bez zbednych rozwleklosci i odchylen od zamierzone-
go w tytule tematu. Jako pewna wskazoéwke pod tym wzgle-
dem mozna przyjaé, ze artykuly o objetosci powyzej 12 do
15 stron maszynopisu beda przyjmowane do druku tylko
w przypadkach wyjatkowych. Tematy, ktore nie mieszcza
sie w podanej maksymalnej objetosci artykulu, nalezy po-
dzielic na kilka zagadnien, ujetych w odrebnych artyku-
lach. Kazdy artykul powinien stanowi¢ jednak logiczna ca-
1os¢, ktora moze byé opublikowana oddzielnie.

W. K.

XXIV Miedzynarodowe Targi Poznanskie
3 + 24 lipca 1955.

Szybkie i wszechstronne uprzemystowienie naszego kraju,
a przede wszystkim wspanialy rozwdj przemystu ciezkiego,
przeobrazito gospodarczo nasz kraj. Dzieki zbudowaniu po-
teznej bazy przemystowej staliémy sie powaznymi partne-
rami w miedzynarodowej wymianie handlowej. Dlatego tez
‘wiadomos$¢ o wznowieniu po czteroletniej przerwie Miedzy-
narodowych Targéw Poznanskich zelektryzowata nie tylko
Poznan, caty kraj, ale takze i sfery gospodarcze za granica.

WyszliSmy juz z okresu, kiedy mogliSmy oferowac tylko
wegiel i drewno, jako niemal jedyne artykuly eksportowe.
Dzi§ Polska prowadzi szeroka wymiane handlowa rosngca
z roku na rok.

Tegoroczne Miedzynarodowe Targi Poznanskie beda mia-
ty wiec szczegdlnie duze znaczenie. Bedg one podsumowa-
niem naszych osiggnie¢ i dorobku 10-lecia zaréwno w za-
kresie wytwarzanych towarow, jak i ustug oraz $wiadec-
twem naszej polityki handlu zagranicznego, polityki zmie-
rzajacej do rozszerzenia wspolpracy i wymiany towarowej.
MTP zaprezentuja masze mozliwosci, perspektywy ekspor-
towe i ich’ kierunki rozwojowe. Targi Poznanskie stanowié

beda oprécz tego wazny czynnik w normalizacji miedzyna-

rodowych stosunkéw gospodarczych. Tym samym odegraja
one istotna role w dziele utrwalenia pokojowego wspolzycia
miedzy narodami.

Do zarzadu Miedzynarodowych Targéw Poznanskich na-
plywaja coraz liczniejsze oferty, zgloszenia i zapytania wy-
staweow z réznych stron Swiata. Do dyspozycji wystawcow
zagranicznych oddane zostanie 22 tys. m?2 powierzchni kry-
tej 1 8 tys. m2 na terenie otwartym z ogélnej powierzchni
Targdéw obejmujacej 25 ha. ‘

Na terenach targowych trwaja juz prace przygotowawcze.
Przeprowadza sie generalne remonty wielu hal i pawilo-
now. Przy glownym wejSciu na Targi buduje sie nowa hale

wystawowa o kubaturze 50 tys. m3. W ten sposéb ogdlna po-
wierzchnia kryta terenéw targowych osiagnie 44 tys. m?2
i okolo 20 tys. m2 na terenie otwartym.

W zakladach produkcyjnych catego kraju przygotowuje
sie eksponaty, ktéore zaprezentuja bogactwo naszego prze-
mystu, zaréwno na uzytek wewnetrzny, jak i na wywoz.

Zalogi okolo tysigca zakladéw produkecyjnych w calym
kraju pracuja nad przygotowaniem eksponatéw na XXIV
MTP — to jest towarow wytwarzanych juz u nas seryjnie,
jak i prototypéw. Wiele galezi przemyslu wspoélzawodniczy
z soba o zaprezentowanie w lipcu br. na Targach w Pozna-
niu naszych nowos$ci eksportowych, o podwyzszenie jakosci
produkeji, rozszerzenie asortymentéow towarowych przezna-
czonych do wymiany miedzynarodowej.

Nad przygotowaniem udzialu przemystu ciezkiego w Tar-
gach pracuje wielki-aktyw w 2 komitetach i 20 sekcjach
roboczych, §cisle branzowych,

Opracowaniem programu i nadzorem nad produkcja
eksponatéow i technicznym ich przygotowaniem do demon-
stracji w ruchu zajmuje sie ponad 100 specjalistow naszego
zycia gospodarczego.

Dzial przemystu ciezkiego na XXIV MTP usytuowany zo-
stanie na okoto 50 stoiskach branzowych. Nad zapewnie-
niem wysokiego poziomu estetycznego i artystycznego eks-
pozycji pracuja architekei i plastycy, wspotdziatajacy z ko-
mitetami wystawcow.

Hutnictwo, gornictwo, przemyst chemiczny i budownictwo
wraz z przemystem materialéw budowlanych i odlewniczym
pokaza swoje osiagniecia eksportowe na 18 stoiskach o tacz-
nej powierzchni 8 752 mZ.

W pracach przygotowawczych zapewniono udzial przed-
stawicieli 60 zarzadoéw gatezi przemystu. Projektuja ciekayve
rozwiazania techniczne ekspozycji, aby zwiedzajacy mogt
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odnies¢ interesujgce wrazenia i korzySci fachowe, m. inn.
przez zapoznanie sie z dzialaniem mechanizméw maszyn
i urzadzen przemystowych w ruchu.

Chlubie naszego odrodzonego przemystu — wyrobom
przemyslu maszynowego i metalowego oddano do dyspo-
zycji gtowng hale Targéw o powierzchni 9019 m2 oraz roz-
legte tereny otwarte. Tutaj 170 fabryk przemystu maszyno-
wego zademonstruje swe mozliwo$ci eksportowe, obejmujg-
ce 700 maszyn i urzadzen oraz 1800 eksponatéw wyrobow
produkowanych seryjnie.

Na parterze hali urzadzony zostanie park maszyn i obra-
biarek. Zobaczymy tu szczytowe osiagniecia setek zakladow
produkcyjnych, reprezentowanych w Komitecie Wystawcow
przez 38 centralnych zarzadoéw réznych galezi przemystu.

Na 1 pietrze umieszczone zostana wyroby masowe
przemystu metalowego, a wsrdd nich tak ciekawe ekspona-

Przeglad prasy technicznej

Polepszenie szczelno$ci gniazd zaworéw
wysokiego ciénienia

Jedng z przyczyn strat cieplnych w elektrowniach jest nie-
szezelno$¢ gniazd zawordow, ktéra powstaje najczeSciej na
skutek:

a. zadzierania powierzchni przy-
lgni zaworu w momencie zamyka-
nia zaworu,

b. wgniecenia powierzchni u-
szczelniajacych w wyniku zlego do-
boru materiatow lub wadliwej kon-
strukeji czesSci wspélpracujacych,

c. erozji przylgni pod dziataniem
przeptywajace] przez zawor cieczy
lub gazu.

Do$wiadczenia  zmierzajace do
ustalenia $rodkow zaradczych w ce-
lu wusuniecia wymienionych wad
byly przeprowadzane za pomoca
specjalnej instalacji skltadajacej sie:
z zaworu doswiadczalnego, okreso-
wo zamykanego i otwieranego klu-
Rys. 1. Schemat zabudowyczem dynamometrycznym, zbiorni-

Kotkaiprowadzacesoifitlin oW oliobjetoseit ok 10 ems, wi ko=

rym mierzono szybkos¢ zmiany

i wielko$¢ cisnienia w przypadku przeciekania pary przez

zawoOr doswiadczalny po jego zamknieciu oraz zaworu za-
mykajacego przeplyw pary poza zbiornikiem. Do prob uzy-
wano pary przegrzanej o ci$nieniu 130 at i temperaturze
450°C.

Badaniom poddawano serie zaworow stosujac rézne ksztal-
ty przylgni (stozkowa o <. 60° i 40° — plytka i gleboka —
oraz przylgnie ptaska): grzybek zaworu swobodnie podwie-
szony, prowadzony nieobrotowy oraz sztywny; gniazdo i
grzybek zaworu z miekkich stali chromowoniklowych, twar-
dych stopow specjalnych lub mieszanych materialéw roéz-
nych gatunkow i réznych twardosci.

W wyniku tych do$wiadczen stwierdzono, ze uszczelnienie
stozkowe jest odpowiedniejsze niz plaskie w przypadku pra-
widlowego ustawienia grzybka w gniezdzie i prawidiowo do-
branych materialéw, poniewaz ma ono wilasciwosé stopnio-:
wego wygtadzania sie przylgni i stopniowego zwiekszania
szczelno$ci. Celowe rowniez jest stosowanie szerokich przy-
lgni, gdyz wplywa to dodatnio na samocentrowanie grzyb-
ka zaworu i gniazda. Dobiera¢ nalezy materiaty odporne na
erozje i nie majace sktonno$ci do zadzierania przy wspoi-
pracy z sobg jak np. twardy stop typu ,,Sormait nr 1” (1,65%o
C, 29,5% Cr, 6,25 Ni; Hp ~ 400). Mozna je stosowac na oba
elementy uszczelniajace réwnocze$nie lub kojarzyc ze stala-
mi chromowoniklowymi, jak np. 2dA3C (0,41% C, 18% Cr,
249, Ni; Hp = 160). Nie zalecane sa skojarzenia obu wspél—_
pracujacych materialow ze stali chromowoniklowycb, jeZel}
zachodza jakiekolwiek wzgledne przesuniecia powierzchni
uszczelniajacych. <

Ponadto stwierdzono, ze duzy wplyw na prawidiowe polo-
zenie grzybka zaworu ma stan powierzchni styku grzybka
z trzonkiem zaworu; dlatego zalecane jest, aby powierzchnie
te byly twarde (np. utwardzone przez napawanie lub posia-
dajace wstawki z weglikow spiekanych). W celu uzyskania
ustalonego polozenia grzybka i gniazda zaworu oraz zabez-
pieczenia ich przed wzajemnym obrotem, co daje dobre wy-

ty, jak ‘aparatura pomiarowa, narzedzia precyzyjne, narze-
dzia lekarskie i wyroby elektrotechniczne.

Na terenach otwartych zobaczymy wyroby przemystu mo-
toryzacyjnego, przemystu taboru kolejowego, urzgdzenia
energetyczne i teletechniczne w ruchu, zas z Wiezy Goérno-
Slaskiej zapoznamy sie po raz pierwszy z osiggnieciami
przemystu okretowego.

Prezentacja przemystu ciezkiego na XXIV MTP zajmie
ogotem 550 krytej i 100 otwartej powierzchni wystawo-
wej, przeznaczonej dla wszystkich wystawcow krajowych.
Bedzie to dominujgcy akcent Targéw i dowod osiggnieé na-
szej gospodarki narodowej. Zadokumentujemy w ten spo-
sob, ze opanowaliSmy trudne problemy budownictwa ma-
szyn i urzadzen przemyslowych, aparatury precyzyjnej i ze
jesteSmy powaznym partnerem w rozwoju pokojowej wWy-
miany miedzynarodowej, takze w dziale doébr inwestycyj-
nych.

niki w doszczelnianiu przylgni zaworow zarowna stozkowych
jak i ptaskich, nalezy stosowa¢ np. kotki prow:idzace z za-
hartowanej stali nierdzewnej () 4 +— 5 mm). Konieczne jest
przy tym zapewnienie dostatecznego luzu promieniowego
kotka w otworze prowadzacym (ok. 0,15 -+ 0,25 ram) i grzyb-
ka w gniezdzie (ok. 0,25 =+ 0,35 mm) oraz luzu osiowego pPo

Zawor poawieszony Zawor osadzony

00  Swobodnie na kotku
. 4 7
2 ool ¢ 600k6/cm 700
8 o’
< - =800
§ U q=430 =600 \S
S AR \\ q=400%G/crm’
: £ N e
5 60f \ | eg=500
<] \ le @ g=600
§ & 5ok \q=300
S ‘\\ q=600
g S 0 300\\1 q=£00‘
S0 eq=300 9° - =
&5 okt G700 (g7800
S B b
Qs 201 - \
=7 N,
e earan| e
5 i 5 g=200
£ ol q'goo_ ®
5 Brak przeciekania
< 10}
I : T
St Brak szczelnosci
SER
G of 48 54555860
A 900l 48 54
o 8001 0 15 o 26 35 it TR Ss
S o 100 4 9 30 35 57
~sSEeop 3 58
335 4 &
S & 300 2 57
= ©2001 |

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
Jlosc zamknigC 2aWOru — pu-gsss-ss

Rys. 2. Charakterystyka pracy zaworu z grzybkiem swobodnie pod-
wieszonym i z grzybkiem ustalonym kolkiem — roaterial obu
przylgni ,,Sormait nr 1.

swobodnej stronie kotka (ok. 0,5 —+— 1,0 mm), ponadto za$
rownoleglosci i wspolosiowosei kotka i otworu prowadzgce-
go. Przyklad takiej konstrukeji jest przedstawiony na rys. 1.

Opisane powyzej metody polepszenia szczelnoici zaworow
dadza sie zastosowaé rowniez w okresie eksploatacji, pod-
czas remontu lub wymiany armatury.

Wyniki badan zaworéw charakteryzujace przedstawione
osiggniecia sa pokazane ma wykresach (rys. 2).

Inz. Z. Jikubowski

(InZ. A. D. Moisiejew, Elektriczeskije Stancji,
nr 9/54, str. 5)

Magnetyczne filtry olejowe w silnikach spalinowych

Jednym z czynnikéw wplywajacych na przediuzenie okre-
su zdolnos$ci do pracy silnika spalinowego jest jako$é oczy-
szczania loleju stosowanego ido smarowania silnika. Olej
W czasie pracy zanieczyszcza sie zarowno przez czasteczki
metalu, jak i skutkiem przenikania z zewnatrz kurzu, a tak-
7ze przez tworzenie sie nierozpuszczalnych produktéow utle-
niania oleju. Czasteczki tych zanieczyszczen taczg sie mecha-
nicznie ze soba, tworzac osad o wiasno$ciach ferromagne-
tycznych, co wykorzystano budujac dla silnikéw spalinowych
filtry magnetyczne. Filtry te, jak wykazaly badania, oczysz-
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czaja skutecznie olej usuwajac z niego wiekszo$¢ najdro-
bniejszych nawet zanieczyszczen, tworzacych niejednokrotnie
zawiesine koloidalna.

Pod wzgledem konstrukeyjnym filtry stanowia podiuzne
komory, przez ktore przeplywa olej w powrofnym swym
obiegu, Scianki komo6r wykonane sg z metali niemagnetycz-
nych. Wewnatrz umieszczony jest szereg magnesow (lub
pretow stalowych) wytwarzajacych na drodze przeplywu
oleju pole magnetyczne. Pod wplywem dziatania tego pola
zawieszone w oleju czasteczki zanieczyszczen osiadaja na
biegunach magnesow, skad przy oczyszczaniu filtrow zosta-
ja usuwane.

Istnieje kilka typéw wymienionych filtrow, réznigeych sie
miedzy soba szczegbélami konstrukcyjnymi. Tak np. w fil-
trze MdpB—1 wilasciwe magnesy znajduja sie na zewnatrz
komory, wewnatrz za$ sa jedynie prety stalowe umieszczone
w polu magnetycznym magnesoéw. Typ ten cechuje tatwose
rozbiorki i oczyszczania, natomiast skutkiem znacznej sto-
sunkowo odleglosci miedzy biegunami magnesow wytwarza-
ne na drodze przeptywu oleju pole magnetyczne jest stabsze,
totez intensywnos$é filtrowania jest mniejsza. Proby wyka-
zalty, ze najwyzszy stopien oczyszczania oleju (0,59% pier-
. wotnej zawartosci zanieczyszczen) osiggany zostaje dopiero
po 8 godzinach pracy silnika i od tego czasu utrzymuje sig
on stale na tym poziomie.

Filtry McpC i MdII maja magnesy umieszczone wewnatrz
zbiornika: pierwszy magnesy proste, drugi — w ksztalcie
podkowy. Filtr MdC obniza pierwotng zawarto$¢ zanieczy-
szezen oleju wynoszaca 1,75% juz po uplywie 60 -+ 70 minut
pracy silnika do 0,63°%. Wada jego jest to, ze magnesy sa
bardzo krotkie w stosunku do ich szerokosci, co w pewnych
warunkach powoduje przemieszczenie sie ich biegunow,
a zatem zaklocenie prawidtowosci dziatania filtru. Posrednie
miejsce co do intensywnos$ci filtrowania zajmuje filtr McdII,
przy uzyciu ktorego najwyzszy stopien czysto$ci oleju osia-
ga sie po 3,5 godzinach pracy silnika.

Badania wykazaly, ze dziatanie filtréw magnetycznych
zalezne jest od trzech czynnikow:

— predkosci przeptywu oleju przez filtr — oy

— grubo$ci przeplywajacej warstwy oleju — y

— diugosci filtru — 1 -

Predkos¢é przeplywu woleju w obszarze filtrowania nie po-
winna przekracza¢ 0,5 m/sek., w przeciwnym bowiem razie
osadzone juz ma biegunach zanieczyszczenia moga by¢ zmy-
te. Warunek ten pozwala obliczy¢ powierzchnie poprzeczne-
go przekroju filtru F; ma podstawie zaleznosci:

108
Ff= Q
. 609f

gdzie: @ — ilos¢ przettaczanego oleju w pw min.

Od grubos$ci przeptywajacej warstwy oleju zalezy Srednia
odlegtosé zawieszonych czgsteczek zanieczyszczen od bie-
gunéw magneséw, a tym samym intensywnos¢ filtrowania.
Wedlug danych doswiadczalnych grubo$¢ warstewki nie po-
winna przekracza¢ 15 mm,

Dtugose filtru, od ktérej przy ustalonej predkosci przeply-
wu zalezy czas pozostawania czgsteczek pod dzialaniem ma-
gnesOw, powinna umozliwi¢ umieszczenie dziesieciu par ma-
gnes6w w odstepach co 5 mm.

Prostota konstrukeji filtrow magnetycznych i tatwose
wigczania ich w obieg oleju silnika spalinowego powinna
spowodowaé powszechne ich stosowanie.

Mgr inz. Stanistaw Hahn

(S. M. Goldfeld, N. N. Osoprilko —
Awtomobilnaja i traktornaja promyszlennost,
zesz. 12/54, str. 12)

Spiekane elekirody do elektroiskrowej obrébki metali

Przy wykonywaniu matryc do kucia i kokil odlewniczych
szerokie zastosowanie znajduje obrdbka elektroiskrowa.
W przypadku produkecji elementéw o skomplikowanych
ksztattach i matych przekrojach wykonanie skrawaniem
elektrod-narzedzi do obroébki wykrojow matryc jest praco-
chlonne i powoduje duze odpady materialu. Wytwarzanie
elektrod omawianego typu metoda spiekania proszku mie-
dzianego Ilub miedziano-grafitowego pozwala zmniejszy¢
pracochtonno$¢ 8—10 razy, a koszt materiatu ok. 2 razy.

Spiekanie jest szczegdlnie opltacalne przy powtarzajacej sie
produkeji jednakowego asortymentu elektrod.

Najbardziej ekonomiczne jest stosowanie proszku mie-
dzianego. Mieszanina miedziano-grafitowa zalecana jest
wowczas, gdy charakter elektrody nie dopuszcza wiekszych
naciskow przy prasowaniu (skomplikowany ksztalt, mate
przekroje, niska wytrzymalo$¢ mechaniczna). Dodatek 3%
grafitu nie zmienia wlasciwosci elektroerozyjnych elektro-
dy, ulatwia natomiast prasowanie powodujac réowniez mniej-
sze zuzywanie sie formy.

Uzyskanie jednorodnej nie utlenionej mieszaniny proszku
jest w warunkach warsztatowych trudne i wymaga specjal-
nych szczelnych mieszalnikow obrotowych (predkos$é obrotu
30 = 40 obr./min., pochylenie osi bebna 15+ 20 °, czas mie-
szania 2 -+ 3 godz., optymalne napelnienie mieszalnika ok.
30°/0 pojemnosci).

Przykladowe rozwigzanie formy do prasowania elektrod
pokazano na rys. 1. Zespol: podstawa 1, matryca 2 i stempel
3. Po napelnieniu proszkiem wstawia sie do obudowy 5 i za-
myka klinem 6. Zaciskanie klinem jest konieczne, poniewaz
przy prasowaniu elektrod diugos$ci kilkunastu cm wystepu-

o4-49/55-R1

Rys. 1.

je wyginanie sie Scianek matrycy, co powoduje odchytki
wymiaréw elektrody. W celu wyjecia wypraski malezy wy-
bi¢ klin 6, odkreci¢ Sruby 7 i postawi¢ matryce na opory 8.
Trzpien 4 stuzy do wykonania otworu w przykiadowym ele-
mencie.

Luz miedzy matryca a stemplem wynosi 0,1 =+ 0,2 mm na
strone. Wysoko$§¢ matrycy ustala sie doSwiadczalnie, wycho-
dzac z dobranej wysokosci elektrody i przyjmujac, ze pro-
szek zasypuje si¢ ré6wno z gérng krawedzia matrycy. Matry-
ce i stempel wykonuje sie ze stali chromowo-manganowej
lub chromowo-wolframowo-manganowej o twardosei Hrc =
= B8 =+ 60 (po obrdbce cieplnej).

Najlepszym typem prasy do produkcji elektrod jest prasa
hydrauliczna, na ktérej mozna w czasie prasowania kontro-
lowaé nacisk (normalnie 3 +— 5 T/em?2). Mozna réwniez sto-
sowac prasy mechaniczne. Ze wzgledu jednak na ewentu-
alno$¢ przecigzenia malezy stosowaé na matrycach opory
ograniczajace skok suwaka i zwiekszy¢ obliczona potrzebna
moc prasy o okolo 100% z uwagi na zachodzace bledy dozo-
wania. Doswiadczalnie stwierdzono, ze blad ten moze osig-
gac¢ 60 = 70%, przy czym nacisk jest w granicach dopusz-
czalnego. Nacisk przy pracy na prasach mechanicznych
sprawdza sie przez pomiar porowatos$ci przyjmujac, ze wy-
praska z proszku miedzianego wykonana przy mnacisku 3
T/em? ma porowatosé 20%, przy 5,5 T/cm2 ok. 13%. Nad-
mierny nacisk powoduje pekanie wypraski.

W celu polepszenia wtasnosci mechanicznych elektrody
prasowane poddaje sie obrobce cieplnej w temperaturze
600 = 650°C, w czasie 2 godz. w piecu z atmosferg ochronng
zabezpieczajaca przed utlenianiem lub w skrzynkach z mie-
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lonym weglem. Wypraski nie poddane spiekaniu w podanych
wyzej, do$wiadczalnie ustalonych optymalnych warunkach,
nie wytrzymuja obciazen wystepujgcych w procesie obrobki
elektroiskrowej.

Inz, Zbigniew Jakubowski

(Kand. m. n. E. A. Wotodin, inz. L. A. Kowszarowa —
Wwiestnik Maszinostrojenija, zesz. 12/54, str. 56)

Zastosowanie kulek w mechanizmach

Ruch toczny kulek mozna wykorzysta¢ nie tylko w lozy-
skach, ale réwniez w ruchowych potaczeniach $rubowych i
prostoliniowych.

Zasade dzialania potgczenia Srubowego przy uzyciu ku-
lek pokazano ma rys. 1. Nakretka i Sruba majg wykonane

PM-50/55-R]

Rys. 1. Polaczenia Srubowe kulkowe.

odpowiednie rowki $rubowe, w ktoérych mieszczg sie kulki
przenoszace ruch. W czasie ruchu nakretki wzdituz S$ruby
kulki przesuwaja sie z jeldnego konca nakretki na drugi spe-
cjalnym kanalem zamykajacym droge obiegu kulek.
Rozwiazanie to nadaje sie przede wszystkim do dzwigni-
kéow Srubowych. Stwierdzono, ze przy podnoszeniu ciezaru
5 T sprawnos$¢ takiego dzwignika jest mmniej wiecej 4,5 raza
wieksza niz dzwignika ze zwyklg $rubg i nakretkg. W pra-
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Rys. 2. Naped san narzedziowych za pomoca Sruby i kulek: 1 —
Sruba o $rednicy zewnetrznej 44 mm z rowkiem Srubowym o skoku
6,5 mm; 2, 3 — podkitadki oporowe; 4 — nakretka.

ktyce stosowano dzwigniki o udzwigu do 80 T, przy uzy-
ciu Sruby o $rednicy do 110 mm i diugosci do 7 m ordz Sre-
dnicy kulek 25 mm.

Polaczenia Srubowe kulkowe zastosowano réwniez w ko-
lumnie sterowniczej pojazdéw mechanicznych oraz w obra-
biarkach w tych wypadkach, gdy wymagany by! dokladny
ruch mechanizmu przy duzych obciazeniach. Na rys. 2 po-

L e

Rys. 3. Tuleja przesuwna z kulkami.

kazano tego rodzaju naped
Srubowy san narzedziowych
tokarki do ko6t wagonowych,
Kulki moga by¢ zastosowa-
ne takze przy ruchu prostoli-
niowym elementu. Na rys. 3
pokazano przyktadowo tuleje
zaopatrzong w kulki umiesz-
czone w czterech wzdtuznych
koszyczkach sktadajacych sie
z czeSci roboczej i czeSci po-
wrotnej. Koszyczek roboczy
jest z obu stron wotwarty, tak
ze kulki stykaja sie z we-
wnetrzng powierzchnig tulei i
jednoczes$nie z walkiem (rys. 4,
pkt. A). Koszyczek B umozli-
wia obieg kulek.
Wispélczynnik tarcia tego rodzaju polgczenia wynosi 0,002
<+ 0,004 przyjmujac, ze waltek jest gtadko szlifowany i ma
twardos¢ Hrc = 60. g
Rys. 5 przedstawia utozyskowanie glowicy 1 przy uzyciu
czterech tulei osadzonych ma kulkach, stosowane w precy-
zyjnych szlifierkach. Walek 2 przymocowany jest sztywno

Rys. 4. Zasada budowy
tulei z kulkami tocznymi.

PH-50/55-R5

Rys. 5. Schemat prowadnic glowicy szlifierki precyzyjnej.

do podstawy, natomiast walek 3 opiera sie za posrednic-
twem tulei na dwéch podporach 4, hartowanych i szlifowa-
nych oraz doktadnie spoziomowanych. Urzadzenie to zape-
wnia lekki i tfagodny ruch glowicy.

F. M.
(Machinery, October 8, 1954, str. 782)

Nowoczesny transport wiéréw w przemysle metalo-
wym

Znaczna ilo§¢ wiéréw przy obrébce metali, jak réwniez
dgzenie do coraz lepszego wykorzystania powierzchni pro-
dukcyjnej przez ustawienie na niej mozliwie jak najwiekszej
iloSci maszyn wymagaja racjonalnego rozwigzania trans-
portu wiorow,

Stale odprowadzanie wiorow dokonywane jest przez prze-
no$nik wiérow systemu Wissmanna, dzieki ktéoremu wszel-
kiego rodzaju wiéry i odpadki zostaja odprowadzone ka-
natami pod podlogg. Elementem przenoszacym jest w tym
przypadku rura zlozona ze znormalizowanych odcinkéw o
diugosci 3 m, z przytwierdzonymi pod katem zgarniaczami
w postaci plytek (rys. 1). Rura ma ruch posuwisto-zwrotny.
Przy ruchu w przod plytki zabierajg widry, za$§ przy ruchu
wstecznym §lizgaja sie po nich; cofaniu sie wiérow zapo-
biegaja poza tym boczne haki Scienne. Skok rury wynosi
1,5 m, posuw za$ 10 m/min, Widéry spadaja bezposrednio do
kanatu wibrowego przez otwor w tozu obrabiarki, jezeli zas
jest to niemozliwe, instaluje sie po bokach maszyny zsuw-
nie. Kanat zostaje przykryty rowno z poziomem podiogi.

W dno kanatu wpuszcza sie plyte z listwa i umocowanymi
na niej tulejkami tocznymi, po ktérych przesuwa, sie prze-
cieta wzdtuznie rura przenosnika. Kanaly zwykle majg gle-
bokosé 0,5 m; szerokos¢ ich na poziomie podtogi wynosi 600
mm, za$ na dnie 300 mm. Jezeli do kanalu splywa réwniez
ciecz chlodzgco-smarujgca, to kanatom, wylozonym cemen-
tem, nadaje sie pewne pochylenie, umozliwiajgce skierowa-

~ nie cieczy w zadanym kierunku.
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Naped przenosnika jest hydrauliczny. Mechanizm przeno-
szacy ruch tloka na rure umieszczony jest w samym kanale,
natomiast zesp6! pompowy moze by¢ umieszczony w bocz-
nym kanale lub nad powierzchnig podtogi. W celu racjonal-

Rys. 1. Przeno$nik do wioréw.

nego wykorzystania sity napedu mozna zainstalowaé dwa
silniki. Przy duzej ilo$ci wiérow pracuja oba silniki, dajac
cisSnienie 30 atn oraz szybko$¢ posuwu rury 10 m/min. Przy
mniejszej ilosci wiérow wystarczy uruchomienie tylko je-
dnego silnika; woweczas urzadzenie pracuje przy mniejszej
o polowe szybkosci, jednakze przy pelnym ci$nieniu.

W przypadku, gdy instaluje sie dwa, lub wiecej, przenosni-
ki w uktadzie rownoleglym, wowczas kazdy z nich powi-
nien by¢ uruchamiany osobnym ttokiem, przy czym wszyst-
kie tloki napedzane sa od jednego zespolu pompowego. Pra-
ktycznie ilo$¢ widréow przenoszonych przez jeden przeno$-
nik nie- jest zbyt duza i wymaga tylko okresowej pracy
przenos$nika. W tym przypadku najlepszym rozwigzaniem
jest kolejne wlaczanie i wylaczanie poszczegdélnych przeno-
$nikow.

Przy réownoleglym ukladzie kanatdéw buduje sie poprzecz-
ny kanat centralny (rys. 2), ktoéry stuzy do odprowadzania
wiorow z hali. Kanat poprzeczny buduje sie tak, zeby dzielit
poszczegblne kanaly poprzeczne na dwie czescei, przy czym
w obu tych cze$ciach przeno$niki pracuja w kierunku ka-
nalu poprzecznego. Tak wiec posuw roboczy w jednej czesci
jest jednocze$nie biegiem wstecznym drugiej czeSci.

Po odprowadzeniu widréw z hali warsztatowej wiory naj-
cze$ciej zostaja rozdrobnione przy pomocy tamacza albo spe-
cjalnego urzadzenia wbudowanego w kanal przenosnika.
Urzadzenie to stanowi dwudzielna plyta zaopatrzona w czte-
ry rzedy hakéw osadzonych sprezyscie i skierowanych w
kierunku przeciwnym do ruchu wioréw (rys. 3). W czasie
pracy przeno$nika wibry sa rozrywane przez haki, dzigki
czemu uzyskuje sie zadziwiajgco wysoki ciezar zsypu.

Rozdrobnione wiory dostarczane sg do zbiornika przej-
Sciowego za pomocq osobnego przenosnika pochytego. Glow-
nym elementem tego przeno$nika jest mormalna gumowa
tasma o szeroko$ci 600 mm i szybkosci posuwu 1 m/sek. Do
transportu wiéréw przy pochyleniu do 75° pod tasma gumo-
wa umieszeza sie listwy magnetyczne z magnesami trwatymi,
ktore przytrzymuja wiory na tasmie, Magnesy s3 umieszczo-
ne w ten sposéb, ze przy ruchu tasmy przytrzymywane sa
wszystkie wiory. Zrzut widrow nastepuje ponad glowica
przeno$nika. Istnieje mozliwos¢ zastosowania w tym przy-
padku zgarniacza, ktéry by usuwal z tasmy pozostale czeSci
obce. Ze zbiornika wioéry transportowane sa samochodami
lub wagonami.

Najkorzystniejszg z punktu widzenia gospodarczego for-
mg dalszego transportu sa wiéry prasowane w bele. Takze
i w tym przypadku do transportu wiéréow do prasy moga by¢

uzyte pochyle przenos$niki tasmowe, jezeli prasa znajduje
sie nad podtoga. Do transportu prasowanych bel nadaja sie
najlepie] przenosniki lancuchowe posrednie poprzeczkowe,

.przy czym bele przesuwane sa po blaszanej rynnie.

A. L.

(Ing. H. Assauer, Wuppertal —
Fordern u. Heben, nr 11/54, str. 791)

Hak dzwigowy z samoczynnym wyrzutnikiem liny

Istota pomystu polega na zaopatrzeniu haka w samoczyn-
ny wyrzutnik liny (rys. la). Wyrzutnik sklada sie z pilytki
rozwidlonej 3 zamocowanej na sworzniu 9 i odchylane] przez
dwie sprezyny Srubowe 2, dolnej zapadki 4 ze sprezyng 10,
zatrzymujacej plytke 3 w polozeniu gérnym, goérnej zapadki
5 i jarzma 6. Podczas pracy lina pomocnicza 7 jest stale po-
laczona z jarzmem 6, a petle liny mo$nej 8 zaklada sie na hak
i opiera o ptytke odrzutnika.

Przy podnoszeniu i przenoszeniu tadunku plytka 3 wcho-
dzi gleboko w gardziel haka, dzieki naciskowi wywierane-

Rys. 1. a) — Hak z wyrzutnikiem: 1 — hak, 2 — sprezyny Srubowe,
3 — plytka wyrzutnika, 4 — zapadka dolna, 5 — zapadka goérna,
6 — jarzmo, 7 — lina pomocnicza, § — lina no$na, 9 — sworzen,
10 — sprezyna plytkowa; b) — Zasada pracy haka z wyrzutnikiem.

mu przez line 8. W tym potozeniu zapadka 4 napierana przez
plytke 3 odchyla sie w prawo, wowczas za$ zapadka goérna
5 ustala ja w tym polozeniu (jak na rysunku). Gdy tadunek
dotknie =ziemi i napiecie liny ostabnie, plytka odrzutnika
przesunie sie pod dzialaniem sprezyn 2 ku gorze i energicz-
nie zrzuci line z haka zwalniajgc rownoczesnie zapadke 5
(rys. 1b). Przy ruchu haka w gore potaczona na stale z ja-
rzmem lina pomocnicza pociggnie petle liny nosnej, a pod
wplywem tego naciggu przekazanego przez jarzmo 6 plytce
3 odchyli sie ona ku dotowi i ustali w Srodkowym polozeniu
za pomocy zapadki 4. Gardziel haka bedzie otwarta.

Do$wiadczenia wykazaty skuteczno$é i miezawodnos¢ dzia-
lania samoczynnego wyrzutnika liny oraz potwierdzily wyz-
szo$¢ jego nad dotychczasowymi podobnymi konstrukcjami,
ktore sa tylko potautomatyczne, bowiem wymagaja odchy-
lenia odrzutnika i zalozenia liny na hak.

Omawiane urzadzenie daje sie zastosowaé¢ do znormalizo-
wanych hakéw kazdej nosno$ci. Oprocz tego hak ten nada-
je sie do pracy chwytakiem dwulinowym. \

Tworcg pomystu jest kowal z portu Jattanskiego — I. Ry-
mariew. j 2

Inz. J. Sawiczewski

(Wodnyj Transport, nr 2(3268), 4.1.55).
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Wiadomosci SIMP

Komunikat

Sadu Konkursowego konkursu na najlepszy odczyt kola
zakladowego SIMP -'

Sad Konkursowy w skladzie kol.: A. Latour — przed-
stawiciel Zarzadu Gléwnego SIMP — przewodniczacy, M.
Zablocki — przedstawiciel Oddzialu Krakowskiego SIMP —
sekretarz, W. Grabowski — przedstawiciel Komisji Odczy-
towej ZG SIMP — czionek, W. Natanson — przedstawiciel
Oddziatu Warszawskiego SIMP — czlonek, Z. Zanozinski —
przedstawiciel Komisji TOP ZG SIMP — cztonek, J. Flor-
kow — przedstawiciel Zwigzku Zawodowego Metalowcow,
na posiedzeniu w dniu 13.4.1955 r. po zapoznaniu sie z ma-
teriatem madeslanym przez oddzialy SIMP z konkursu na
najlepszy odczyt kola zakladowego oraz opiniami recenzen-
té6w — postanowil przyznaé¢ nagrody mastepujacym Kolegom:

I nagroda w wysoko$ci 1500.— Kol. St. Frankiewiczowi
(Oddziat SIMP w %.odzi) za odczyt pt. ,,Wprowadzenie meto-
dy tow. Klaji w Centralnym Biurze Technicznym Przemysiu
Maszyn Wibkienniczych®, wygltoszony w Kole Zakladowym
SIMP przy Centralnym Biurze Technicznym Przemystu Ma-
szyn Wibkienniczych.

II nagroda w wysokosci zt 1000.— Kol, E. Kaminskiemu
(Oddziat SIMP w Warszawie) za odczyt pt. ,,OszczednoSciowe
stale konstrukcyjne w przemys$le motoryzacyjnym®, wygto-
szony W Kole Zakladowym SIMP i K.T.iR. przy BKPMot.
w Warszawie, :

ITI nagroda w wysokosci zt 750.— Kol. Z. Wajsowi (Od-
dziat SIMP w F.odzi) za odczyt pt. ,,Zagadnienie produkcji
prototypowej*, wygtoszony na zebraniu Kola Zakladowego
SIMP przy Centralnym Biurze Technicznym Maszyn Wi6-
kienniczych w .0dzi.

IV nagroda w wysokosci zt 500.— zespotowi autorskiemu
Kota Zaktadowego SIMP w Brzezince za odczyt pt. ,,Powody
peknie¢ u artykuléw porcelany prasowanej”, wygloszony
na zebraniu Kola Zakladowego SIMP przy Zakiladach Wy-
twérczych Porcelany Elektrycznej w Brzezince (Oddziat
SIMP w Stalinogrodzie).

Dwie pigte nagrody:

Via nagroda w wysokos$ci zt 250.— Kol. W. Szlengowi (Od-
dziat SIMP w %.odzi) za odczyt pt. ,,,Obrobka cieplna dru-
to6w — patentowanie®, wygloszony na zebraniu Kota Zakta-

Bibliografia

dowego SIMP przy Zakladach Przemystowych ,, Komuna Pa-
ryska“ w Radomsku,

Vb nagroda w wysokosci zt 250.— Kol. St. Wachnowskiemu
(Oddzial SIMP w Zielonej Gorze) za odczyt pb. ,,O organiza-
cji 1 niezbednych usprawnieniach w dziedzinie naszego
transportu wewnatrzzaktadowego‘, wygloszony na zebraniu
Kota Zakladowego SIMP ,Zastal® w Zielonej Gorze.

Sad Konkursowy przyznat réwniez 3 wyréznienia po 100 zt.

1) Kol. Wt. Jakubowskiemu z Oddziatu SIMP w Lublinie
za odczyt pt. ,,Technologia procesu produkcyjnego ksigzki
w ZSRR — a u nas“, wygloszony ma zebraniu Sekecji Poli-
graféw Oddzialu Terenowego w Lublinie.

2) Kol. B. Baranskiemu z Oddziatu SIMP w ¥o0dzi za od-
czyt pt. ,,Udzial mistrza i robotnika w obnizce kosztow wias-
nych i wydzialowym rozrachunku gospodarczym®, wygtoszo-
ny na zebraniu Kola Zakladowego SIMP przy Zaktadach
Mechanicznych im. Strzelczyka w Eodzi.

3) Kol. H. Grygorowiczowi z Oddzialtu SIMP w %odzi za
odezyt pt. ,,Chromowanie dyfuzyjne®, wygloszony na zebra-
niu Kota Zakladowego SIMP przy Prozamecie w Piotrkowie.

Ponadto przyznano 5 nagrod organizatorom nagrodzonych
odczytow, a to:

1) Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego
przy CBT Masz, Wiokien, w Lodzi — zt 500.—

2) Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego
przy ,Zastal“ w Zielonej Goérze — z 400.—

3) Referentowi odczytowemu Kota Zakladowego
przy Zaktadach im. Strzelczyka w Eodzi — zt 300.—

4) Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego
przy BKPMot w Warszawie — zl 200.—

5) Referentowi wodczytowemu Kota Zakladowego SIMP
przy Bielskich Zaktadach Urzadzen Technicznych w Bielsku
— zt 100.—

Za podstawe oceny przyjeto nastepujgce kryteria:

1) Przydatno$é dla zaktadu produkecyjnego

2) Poprawno$¢ ujecia tematu pod wzgledem merytorycz-
nym

3) Oryginalny wkiad autora w opracowanie zagadnienia

4) Poprawno$é stylu i jasno$é jezyka, przejrzystosé rysun-
kéw, nalezyta objetose

5) Poziom organizacyjny zebrania i dyskusji.

SIMP
SIMP
SIMP
SIMP

. SSMOR i ¢
W sprawie ksigzki pt. ,,Parowozy* tom |
Recenzja o ksiazce prof. K. Zembrzuskiego pt. ,,PAROWOZY t. I., opublikowana w zeszycie 12/54¢ ,,Przegladu Mechanicznego*’,

wzbudzita do$é duze zainteresowanie maszych Czytelnikéw. Na temat recenzji oraz ksiqzki

otrzymaliémy szereg wypowiedzi. Miedzy

innymi wplyneto rowniez pismo Autora ksiazki. Cheac w tej sprawie zabraé mozliwe sprecyzowane stanowisko Redakcja zwrdcita sie

do recenzenta, prof. dr inZ. A. Langroda, z prosba o dodatkowq wypodziedZ w tej sprawie.

7 zamieszczonych ponizej wypowiedzi — Autora oraz Recenzenta — wynika jednak, Ze uzgodnienie pogladéw na temat pewnych
zZagadnien ujetych w ksigzce przekracza mozliwosci, jakimi dysponuje redakcja czasopisma. Z tych wzgledéw obie wypqugiedzi za-
mieszczamy bez komentarzy, przypuszczajge, iZ mimo to pozwolq one zainteresowanym Czytelnikom na pogiebienie i rozwiniecie nie-

ktéryech wiadomodci zawartych w omawianej ksiazce.

|

Uwagi w sprawie recenzji o ksigzce ,,Parowozy* t. I¥)

A. Autor recenzji poddaje krytyce pewne zdania w mojej ksigz-
ce znajdujace sie na str. 38 oraz na str. 109 - 124, a wiec zawarte
W rozdzialach, ktore opracowalem nie tylko do ksiazki, lecz i do
oddzielnego opublikowania pt. ,,O wspélpracy kotla i silnika pa-
rowozu‘‘1) i ,,W sprawie ustalenia wielkoSei wyjSciowych do pro-
jektowania parowozu'‘2). Wysuwane w recenzji zarzuty mialem
mozno$é poznaé juz przed rokiem 3), bowiem prof. dr inz. A. Lan-
grod zamie$cit je miedzy innymi w opiniach o wymienionych moich
pracach, gdy zlozylem te prace do druku w redakcjach czasopism
naukowych wskazanych w odno$nikach 1) i 2). Na zarzuty te odpo-
wiedziatem w listach do redakcji, wykazujaec, ze nie sa one uza-
sadnione; odpowiedzi moje zostaly przekazane niewatpliwie Auto-
rowi opinii.

Poniewaz prof. dr inz. A. Langrod nie zechciat zadowoli¢ sie
moimi odpowiedziami, lecz w dalszym ciagu powtarza mniej wigcej
te same zarzuty, wiec zmuszony jestem podaé wyjatki moich odpo-
wiedzi przekazanych w swoim czasie redakcjom: Archiwum Budo-
Wy Maszyn i Zeszytow Naukowych Politechniki Warszawskiej, uzu-
Peniajac je w miare potrzeby.

—_—

*) ,,Odpowiedz‘* prof. K. Zembrzuskiego zostala nadestana do Re-
dakeji W dniu 12 styeznia 1955 r. i jedynie ze wzgledéw technicz-
aych nie mogla byé ogloszona wezesniej.

Prof. KAZIMIERZ ZEMBRZUSKI

B. W sprawie zarzutu w punkcie 1 recenzji pisatem, co naste-
puje:

,,Prace moja pt. ,,O wspolpracy kotta i silnika parowozu‘‘ opar-
lem na wielokrotnie stwierdzonym do$wiadczalnie fakcie istnienia
rownowagi pracy kotla i silnika w parowozie tylko w waskim prze-
dziale natezen rusztu, teoretycznie — przy jednym tylko natezeniu
rusztu, ktére oznaczylem przez y,. Przy tym natezeniu rusztu sil-
nik pobiera D, kG/h pary, a kociol pracuje przy stalym poziomie
wody i stalym ci$nieniu. Powyzej i ponizej natezenia rusztu y,
ré6wnowaga pracy kotta i silnika ulega zachwianiu.

Wyniki badan doSwiadeczalnych przedstawiajace rzeczywisty
obraz wspéipracy kotla i silnika parowozu oraz rozwazania doty-
czace wplywu urzadzenia ciagowego na charakterystyke tego obra-
zu byly publikowane zaré6wno w Polsce, jak i za granica, np. we
Francji. Odnosne publikacje wymienilem w zalagczniku do mojej
pracy. Na tym miejscu dodam, ze dla wszystkich serii parowozéw
PKP, ktore byly badane do$wiadczalnie przed 1939 r., zostaly usta-
lone zaleznoSci

D,, =1 (V) [1]
droga bezposrednich pomiaréw, oraz
Dp=f (s, V) [2]
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droga obliczen wykorzystujacych pomiary, w ktérych to zaleznos-
ciach
DS ilo§¢é pary pobierana rzeczywiscie przez silnik w kGih,
Dk — ilo§é pary (fikcyjna), jaka kociol wytworzylby, gdyby po-
ziom wody w kotle nie ulegal zmianie, w kG/h,
e — stopien napeiienia cylindrow silnika,
¥V — predko$é¢é jazdy w km/h.
Z zaleznoSci tych wynika trzecia
D = H(Dyse)s
ktéra z dostateczna ScisloScia bywa zastepowana przez zwigzek
Dy, =Y (Dp),
Roéwnocze$nie bywaja ustalane zaleznoSci
Dp=f" (v, ¢)
Dnimvitws ),
ktére sa zastepowane we wszelkich opracowaniach przez pokry-
wajace sie z nimi prawie dokladnie zaleznoS$ci

Dy =f(v) D,, = v (3). [31

Wymienione zalezno$ci ustalalem dla kilku przypadkéw osobiscie,
biorge w swoim czasie udzial w badaniach do$wiadczalnych paro-
wozéw polskich i obeych.

Tak oto przedstawia sie faktycznie sprawa doSwiadczalnego
okreslenia obrazu wspoélpracy kotla i silnika parowozu, z ktérego
wynika fakt istnienia réwnowagi pracy kotta i silnika tylko w wa-
skim przedziale natezen rusztu.

Pomimo tego Autor recenzji z niewiadomych mi przyczyn nazy-
wa stwierdzony wielokrotnie do$wiadczalnie obraz wspélpracy ko-
tfa i silnika zatozeniem sprzecznym z rzeczywisto$cia. Nasuwa sig
przypuszczenie, ze zagadnienie wspoélpracy kotta i silnika parowo-
zu oraz dotychczasowe publikacje w tej sprawie sg dla Autora re-
cenzji catkowicie obce. Tylko w ten sposéb mozna sobie wytluma-
czy¢ nieoczekiwane wprost stanowisko zajete w recenzji‘‘.

Dla porzadku przytaczam obecnie rysunki potwierdzajace powyz-
ze wyjasnienia, zaczerpniete z kilku opublikowanych prac.
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Rys. 1. Wykres zaleznoSci D, =f(=; V), Dp=f(s, V) i D,=f(V) dla
parowozu PKP serii Pu 29, ustalony doSwiadczalnie przez A. Cze-
czotta.

Rys. 1 przedstawia zalezno$ci [1] i [2] ustalone doswiadeczalnie
dla parowozu serii Pu 29 i ogloszone drukiem w 1935 r. w zeszycie
pt. ,,Wazniejsze wyniki badania parowozéw, typ 2—4—1 Pu 29
opracowanym przez A. Czeczotta. Linia D, bedaca miejscem geome-
trycznym przecie¢ odpowiadajacych sobie linii

D= Ti(le, VSieDy = fi(=] V)
podaje wydajnoSé kotta w zaleznoSci od predkoSci jazdy, przy Kkté-
rej istnieje réwnowaga pracy kotla i silnika. Obraz przedstawiony
na rys. 1 powtarza sie w szeregu podobnych zeszytéw odnoszacych
sie do innych parowozéw PKP.

Linie Dr wyznaczona do$wiadeczalnie, powyzej ktérej nastepuje
wyczerpywanie sie kotla, czyli brak réwnowagi pracy kotla i sil-
nika, spotyka sie réwniez u autoré6w niemieckich. Tak np. R. San-
zin w publikacji pt. ,,Versuche an einer WNassdampf-Zwillings

Schnellzuglokomotive' juz w 1914 r. w Forschungsarbeiten auf dem
Gebiete des Ingenieurwesens podaje rysunek, ktéry tutaj przyta-
czam jako rys. 2.

QWDF
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Zaleznosci [3] podaja zwykle autorzy francuscy, np. A. Chape-

lon w publikacji pt. ,,Note sur les échappements de locomotives.

Résultats dexperiences effectuées a la Compagnie de Paris-Orlé-

ans‘‘, ogloszonej w 1928 r., lub tenze autor w ksiazce pt. ,,La loco-
a) b)
D{-, Dm “ D/( D/;;A
| Doy 2
[‘/
O Dk Dy,
D,
7
h PH-22/55-R3 h
Rys. 3. Wykresy zalezno$ci Dy = f (k) ¢ D, = f (h), podawane

w sprawozdaniach z doSwiadczen A. Chapelona; a) — przypadek
ogb6lny, b) — przypadek szczegbdlny.

motive a vapeur', wydanej w 1938 r. i powtdérzonej w 1952 r. Rys. 3a
jest zaczerpniety z tych wlasnie prac; Dy, i Dm sa w tym przypadku
przedstawione w funkeji podcisnienia w dymnicy h, co oczywiscie
nie zmienia istoty obrazu.

W mojej odpowiedzi z ubieglego roku napisalem réwniez:
,,Czyz Autor recenzji nie zauwaza, ze nawet obraz wspélpracy ko-
tta i silnika, ktéry sam przytacza nie jest wecale sprzeczny
z tym, co zawiera moja praca i wyniki doSwiadczen? Przeciez przy-
toczony przez Autora recenzji przypadek jest tylko przypadkiem
szczegblnym ogélnego obrazu, rozpatrywanego przeze mnie, uzy=-
skanym przy stosunkowo silnym ciagu, gdy krzywa D, = ¢ (v)
przecina krzywa D, = f(y) na jej szczycie, wyznaczajac graniczna
warto$§é wydajnosci kotta przy stalym poziomie wody w kotle, czyli
D, gran T Dy max ( p. rys. 3b). Jest to obraz spotykany powszech-
nie, np. w parowozach amerykanskich‘. Wlasnie dlatego doswiad-
czenia amerykanskie, na ktére powoluje sie Autor recenzji, moga
trwaé nawet kilka godzin przy dowolnym natezeniu rusztu oraz
przy dodatkowych prostych zabiegach przeciwdzialajacych nad-
produkeji pary.

C. W sprawie zarzutéw w punktach 2 i 3 stwierdzam, ze po-
wstaly one prawdopodobnie z tego powodu, iz Autor recenzji nie
wniknat w istote przedstawionego przeze mnie zagadnienia usta-
lania wielkoSci wyjsciowych do projektowania parowozu, lacznie
z ukladem zestaw6w kol, i krytykuje oderwane od siebie niektére
moje stwierdzenia, nieco nawet przeinaczone. Dodam, ze Autor
recenzji nie docenia prawdopodobnie korzysci, jaka daje konstruk-
torowi mozno$§é okreSlenia rachunkiem koniecznego uktadu zesta-
wow kot projektowanego parowozu, skoro krytykuje pierwsze
w naszej literaturze opracowanie, ktére umozliwia takie oblicze-
nie, a wiec réwniez i racjonalne opracowanie projektu.

Przechodzae do szczeg6léow zawartych w punkcie 2 recenzji, po-
daje, ze na str. 111 mojej ksiazki nie zalecam ,,aby pociag biegl
7z mozliwie niezmienna szybko$cia, a wiec z tym wieksza moeg im
wieksze jest wzniesienie, jak to pisze Autor recenzji, lecz rozwa-
zam wplyw predkosci jazdy na wzniesieniach na warto$¢ predkosci
najwiekszej przy okreslonej predkosci Sredniej, i wskazuje wyma-
gania odno$nie normalnej mocy parowozow prowadzacych okreslo-
ny pociag z wieksza lub mniejsza amplituda predko$ci chwilowych.
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W dalszym ciagu, na str. 112, omawiam spos6b podniésienia Sred-
niej predkosci pociggu osobowego bez przekraczania wyznaczonej
predko$ci najwiekszej, wskazujac, ze jest to mozliwe do osiagnie-
cia droga zmniejszenia amplitudy predkosci chwilowych, a wiec
zastosowania parowozu o wiekszej mocy normalnej. Rozwazania
moje ilustruje powtérzonym tutaj rys. 4 zapozyczonym od A. Cha-
pelona, ktéry moje tezy potwierdza pomimo tego, ze Autor recen-
zji jest innego zdania.

W sprawie punktu 3 recenzji odpowiadam przede wszystkim,
ze w rozdziale 4.0.1 mojej ksiazki sprecyzowalem wystarczajgco
szezegblowo i jasno, jakie ujecia zadan przewozowych sa dla kon-
struktora niezbedne, i uzasadnilem dlaczego daje pierwszenstwo
ujeciu, z ktéorym Autor recenzji nie spotkal sie dotychczas. Pod-
kre§lilem przy tym az nadto wyraznie, ze poniewaz warto§ci V'
i i, decyduja o rownomierno$ci jazdy danego pociagu na okreSlo-
nej linii przy wymaganej predko$Sci Sredniej, lub tez o predkoSci
éredniej danego pociagu przy wyznaczonej predkoSci najwiekszej,
wiee podawanie tych wartoSci jest szczegéblniej interesujace. Do-
dam, ze wyznaczanie V, dla istniejacych parowozow jest niezwykle
proste wbrew twierdzeniu Autora recenzji o zawilej drodze tej
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Rys. 4. Zmiany predko$ci pociagu pospiesznego o ciezarze 620 t

na odecinku Politiers-Angouléme we Frnacji o wskazanym profilu.

Liczby przy profilu odcinka wskazuja niektére pochylenia toru.

czynno$ci, bowiem ogranicza sie do odezytania odcietej punktu A
na wykresie rys. 5, ktéry to wykres jest sporzadzany dla kazdego
parowozu bez wzgledu na to, jaka metoda sa liczone wstepnie pa-
rowozy projektowane.

Uwagi Autora recenzji w sprawie niektorych stwierdzen na
str. 109 i 110 sa niezrozumiale, bowiem z przytoczonego tekstu ze
str. 109 wynika, ze konstruktor musi znaé przecietne warunki pracy
parowozu, a z tekstu str. 110 — ze o réwnomierno$ci jazdy pociagu
na okre§lonej linii decyduje warto$é V, przy i, = const, przyjmo-
wana we wstepnym obliczeniu parowozu.

Ostatnia uwaga Autora recenzji w punkcie 3 réwniez nie jest
stuszna, bowiem predko$é Srednia pociagu (w przykladzie

Vit =190 km/h) ma tylko tyle wspolnego z predkoscia V, (w przy-
ktadzie V, = 50 km/h), ze wartoS¢ tej ostatniej decyduje o war-
toSciach odchylen chwilowych predkosci pociagu od zadanej pred-
kosci Sredniej, czyli o rownomiernosci jazdy pociagu.

D. Z kolei odpowiadam na pytanie zawarte w punkcie 4 recen-
zji, podkre$lajac na wstepie, ze moja ksigzka nie jest podreczni-
kiem szkolnym, jak ja ocenit Autor recenzji, lecz ma do spelnie-

nia szersze zadanie, niz wymaga sie |

FA tego od podrecznika szkolnego. Moja
ksigzka nie ma byé tylko ,narzedziem''

w codziennej pracy zawodowej inzy-

nieréw, lecz ma pobudzaé niektérych

5 z nich do dalszych samodzielnych ba-
n dan naukowych, niezbednych do dal-
szego postepu technicznego w dziedzi-
nie budowy i uzytkowania parowozow.
A poniewaz zadaniem wyszkolonych
przeze mnie inzynierow, ktérzy po-
Swieca sie pracy tworczej, bedzie roz-

l';‘ poczecie pracy od tego miejsca, w kté-

[ 5 rym ja te prace zakoncze, wiec z tego
v, v powodu wiele moich my$li, nawet tych,
P1-22[55-R5 ktére nie tworza jeszcze ostatecznego

Rys. 5. Wykres sit po-
ciggowych: F\— VDIZY.
peinym wykorzystaniu
cigzaru napedowego,
F,— bprzy normalnej
wydajnosci kotta.

obrazu, uwazam za celowe im przeka-
zaé w mojej ksiazce..

Co za$§ do doSwiadczen niezbednych
do ostatecznego ujecia metody ustala-
nia wielko§ci wyjsciowych do projek-
towania parowozu, to wyjasniam, ze
celem ich bedzie zebranie materialu umozliwiajacego okreSlenie
wplywu predkeSci V, na amplitude predkos$ci pociggu w rozmai-
tych przypadkach, a wiec ulatwienie mojej metody obliczen w nie
zmienionej postaci.

Gdyby autor recenzji opracowal prostsza i bardziej stuszna od
mojej metode obliczania wielkoSei wyjSciowych do projektowania
parowozu, wilaczajac w to réwniez rachunkowe okres§lanie ukladu
zestawéw k6! parowozu, to taka nowa metode gotéw jestem sto-
sowaé¢ zamiast podanej w mojej ksigzce.

E. Na zakonczenie pragne sprostowaé niescisto§é ostatniego zda-
nia recenzji, w ktérym Autor sugeruje Czytelnikowi, ze Jego za-
rzuty dotycza czeSci teoretycznej mojej ksigzki, a nie dotycza
czeSci konstrukeyjnej. Ot6z w recenzji Autor krytykuje tylko 17
stron, podczas gdy czeS¢ teoretyczna obejmuje okolo 180 stron,
a konstrukeyjna — okolo 60 stron.

1) Archiwum Budowy Maszyn, Tom I, Zeszyt 1.

2) Zeszyty Naukowe Politechniki Warszawskiej, Mechanika, Ze-
SZYLH2:

3) Nazwisko opiniodawey ustalilem bez trudnos$ci, bowiem w tek-
Scie opinii prof. Langrod powolywatl sie na swéj podrecznik piszgc:
,»Sprawe te omowilem obszerniej w mojej ksigzce pt. ,,Podstawy
kolejowe]j trakecji parowej, elektrycznej i spalinowej ....‘*

Odpowiedz na uwagi prof. K. Zembrzuskiego

1. Druzyna parowozowa pracuje prawidlowo, jesli tak zasila ko-
ciol woda i weglem, aby przy danym zapotrzebowaniu pary row-
nowaga cieplna w kotle byla mozliwie utrzymana, tj. aby ilosci
pary wytwarzanej i pobieranej byly mozliwie réwne. Przy naglym
zwigkszeniu zapotrzebowania pary, np. przy przejSciu pociagu
Z poziomej na wzniesienie, odpowiednia zmiana natzenia rusztu
wymaga pewnego czasu, tym wiekszego, im wigksza jest réznica
zapotrzebowan pary i w tym czasie rownowaga cieplna jest przer-
wana. Takze w tym przypadku druzyna, pracujac prawidiowo,
dazy do zlagodzenia nier6wnowagi cieplnej, rozpoczynajac zmiang
zasilania kotta weze$niej. Tylko w niektérych przypadkach dru-
Zyna nie utrzymuje réwnowagi cieplnej, np. pod koniec jazdy przed
odstawieniem parowozu do parowozowni lub przy pokonywaniu
krotkich wzniesien, gdy po okresie wiekszego zapotrzebowania pary
nastepuje okres tak zmniejszonego zapotrzebowania, ze réwnowaga
cieplna moze byé przywrécona.

Z tego wynika, ze poza powyzszymi wyjatkami D, = F(¥) nie
jest ,,fikcyjne', lecz odpowiada prawidlowej pracy druzyny paro-
Wwozowej. Natomiast raczej D,, = f(V) jest fikcyjne, gdyz poza ty-
mi wyjatkami odpowiada nieprawidlowej pracy druzyny i moze
byé rézne zaleznie od sposobu tej pracy.

Ze wzrostem godzinnie przez silnik odbieranej pary zmniejsza sie
Wytwarzany przez dmuchawe jednostkowy ciezar powietrza, tj. sto-
sunek ilosci powietrza wprowadzonego do paleniska do iloSei wy-
tworzonej pary. Powoduje to zmniejszanie sie sprawno$ci kotla.
Nie wplywa to jednak na réwnowage cieplna, jezeli kociol jest

Prof. dr inz. A. LANGROD

odpowiednio zasilany, a natezenie rusztu wzrasta odpowiednio do
wzrostu odbioru pary i zmniejszania sie sprawno$ci kotla. Dopiero
po przekroczeniu najwigkszej osiggalnej wydajno$ci kotla, przy
dalszym wzroScie odbioru pary réwnowaga cieplna nie moze byé
utrzymana.

Ze wzrostem natezenia rusztu wzrasta ilo§¢é godzinnie wytwarza-
nej pary, a zmniejsza sie sprawnos¢ kotla. Po przekroczeniu pewnej
warto$ci natezenia rusztu, w normalnym ruchu kolejowym nigdy
nie stosowanej, dalszy wzrost natezenia rusztu nie zwieksza iloSeci
godzinnie wytwarzanej pary, lecz ja zmniejsza, a wiec tej warto$ei
natezenia rusztu odpowiada najwieksza osiggalna wydajno$é kotla.

Z powyzszego wynika, ze az do najwiekszej osiagalnej wydaj-
nosci kotta ré6wnowaga cieplna moze by¢ i powinna byé utrzymy-
wana.

Przytoczone przez prof. Zembrzuskiego rysunki 1 i 2 nie stwier-
dzaja stuszno$ci jego wywodéw. Nic nie wskazuje na to, aby po-
wyzej linii D, nastepowalo wyeczerpywanie sie kotla. JeSli parow6z
pracuje na swej granicy stanéw pracy, wowczas az do pewnej szyb-
koSei (V, na rys. 5) parow6z pracuje na granicy przyczepno$ci,
a powyzej tej szybko$Sci na przyjetej granicy trwalej wydajnoseci
kotta. Ponizej tej szybkoSci odbiér pary w jednostce czasu wzrasta
z szybkoscia jazdy i nie przekracza tych wartoSci, przy ktérych
sila pociggowa moglaby spowodowaé §$lizganie sie két napednych.
Powyzej za$ tej szybkoSci odbiér pary w jednostce czasu odpowia-
da trwalej wydajnosci kotta, przy ktérej réwnowaga cieplna moze
byé tatwo utrzymana. Tym mniej wigcej tlumaczy sie ksztalt linii
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D, na obu rysunkach. Ta szybkoS¢ graniczna (V,) dochodzi w po-
ciagach po$piesznych do okolo 50 km/godz., a w pociagach towa-
rowych jest znacznie mniejsza.

W ponizszej tablicy podaje interesujace nas w omawianej spra-
wie wyniki doSwiadczen uniwersytetu ,,Illinois'* wedlug posiadane-
go przeze mnie biuletynu tego uniwersytetu nr 23 z 1931 r.

Preznoéé pary
Cyas trwania | Natezenic w kotle kG/cm2 Tloé¢ wytwo-
L.p. | do§wiadczenia rusztu 3 na kohicu s wilgot,
: kG/m?2godz. | poczatku 7 BClRRAtY;
godzin : kG/godz.
dos$wiadczenia
1 8,033 173 12,2 127 7580
2 8,083 171 12,5 12,8 7400
3 7,767 < 179 12,4 12,6 7620
4 5,567 249 1257 12,6 10750
5 5,450 254 12,6 125, 11150
6 5,400 2,547 12,7 12,5 10850
7 3,500 396 1259 12,4 16000
8 3,417 412 12,2, 1257 16300
9 3,533 393 12,4 12,6 16250
10 2,850 487 12,6 12,8 19250
11 2,200 478 12,4 12,3 19100
12 2,850 487 1245 12,6 18850

Z tej tablicy widzimy, ze podczas wielogodzinnej pracy kotla
przy nie zmienionym natezeniu rusztu preznosé pary w kotle nie
ulegia zmianie, a wiec rownowaga cieplna byla utrzymywana w sze-
rokim zakresie natgzen rusztu od 171 do 487 kG/m2 godz.

2. Kazdemu pracownikowi kolejowej stuzby trakeyjnej jest wia-
dome, ze w ruchu pociagéw pospiesznych nie dazy sie do utrzy-
mania mozliwie niezmiennej szybkoSci jazdy, lecz do osiagniecia
mozliwie najkrétszego czasu jazdy. To za$ osiaga sig, gdy na wznie-
sieniach parowéz biegnie na granicy stanéw pracy, a na spadkach
stosownie do hamowno$ci hamulcéw.

3. Odnos$nie sposobu okresSlenia cigzaru napednego przez prof.
Zembrzuskiego wypowiedzialem sie dostatecznie w mojej recenzji.
Twierdzenie za§ prof. Zembrzuskiego, ze nie podaje innej metody,
Swiadczy, ze prof. Zembrzuski nie czytat mojej ksiazki o trakeji
kolejowej, wydanej w 1953 r., co potwierdza takze i ta okolicznoseé,
ze ksigzki tej w spisie piSmiennictwa w ogéle nie przytacza. Wi-
docznie nie czytal takze mojej ksigzki o parowozach z 1954 'y
w ktorej metode okreSlenia ciezaru napednego réwniez podaje.
Tylko moja metode okreSlenia jednostkowego rozchodu pary prof.
Zembrzuski czesto stosuje, opierajac sie na artykule moim z 1946 r.
i tylko ten artykul w spisie piSmiennictwa przytacza.

4. W mojej recenzji ograniczylem sie tylko do tych zagadnien,
ktére omoéwitem juz uprzednio w dwéch opiniach projektéw arty-
kutéw prof. Zembrzuskiego. Chociaz z niektérymi wypowiedziami
prof. Zembrzuskiego dotyczacymi innych zagadnien ruchu paro-
wozowego nie jestem zgodny, to jednak ich omoéwienie spowodo-
waloby przekroczenie objeto$ci recenzji zakreslonej mi przez Re-
dakcje.

G. P. Aleksiejew — SPRAWDZANIE RYSUNKOW — Tium. Z ros.
mygr inz. Jerzy Orlowski. Format A5, str. 144, rysunkoéw 31, tablic 13,
PWT, Warszawa, 1954. Cena zl 11.—.

Praca powyzsza porusza po raz pierwszy w literaturze polskiej
zagadnienie metodyki i systematyki sprawdzania rysunkéw kon-
strukeyjnych. Zagadnienie to pozornie blahe jest przy dzisiej-
szym rozroScie i charakterze biur konstrukeyjnych szcezegolnie
wazne.

Autor posiadajgcy diugoletnia praktyke podaje szereg realnych
metod i zasad pracy zwiazanych ze sprawdzaniem, kwalifikujacych
sig¢ do bezpo$redniego wykorzystania. Do grupy tej mozna zaliczyé
metode sprawdzania dostatecznej iloSci wymiaréw na rysunkach,
metode sprawdzania zgodno$ci wymiarow liniowych przy pomocy
schematéw wymiarowych, zasade sporzadzania i wykorzystania ma-
teriat6w pomocniczych, oraz zasade rozbicia procesu sprawdzania
na czynnosci elementarne.

Znaczna czeS¢é pracy poswiecona jest szczegdélowemu omowie-
niu zasad usystematyzowania procesu sprawdzania i organizacji
sprawdzania. Zdaniem autora, system sprawdzania powinno cha-
rakteryzowaé: !

1) przyjecie takiej kolejnoSci sprawdzania, przy ktérej kazdy
z etapow poprzedzajacych przygotowuje do etapu nastepnego;

2) zgrupowanie w poszczegbélnych etapach czynnosSci elemen-
tarnych o podobnym stopniu trudno$eci i podobnym charakterze.

Zasada pierwsza jest catkowicie stuszna i przestrzeganie jej
jest warunkiem wyczerpujacego sprawdzenia. Natomiast przestrze-

ganie zasady grupowania podobnych czynno$ci jest w pelni uza-
sadnione tylko w przypadku, gdy projekt sprawdzany jest przez
grupe sprawdzajacych.

Uklad etapow sprawdzania oraz ich kolejno$é moze nasuwacé
szereg zastrzezen: Na str. 51 wprowadzono do etapu ,,sprawdzenie
wypeinienia tabliczki'® kontrole zgodno$ci podzialki zastosowanej
na rysunku z podzialka oznaczong w tabelce. Czynno$¢ ta powinna
byé¢ przeprowadzona dopiero po sprawdzeniu wyczerpujacego przed-
stawienia rysunkowego czeSci i po sprawdzeniu dostatecznej iloSci
wymiaréw, a wiec na jednym z dalszych etapow.

Na str. 118 w tabl. 8 wprowadzono do jednego z pierwszych
etapéw sprawdzenie obliczen, podczas gdy prace te mozna wyko-
na¢ dopiero po gruntownym poznaniu i sprawdzeniu calego urza-
dzenia, jego zasad pracy, wymiaréow, uktadu kinematycznego, ukia-
du statycznego itp. Etap sprawdzenia obliczen powinien byé wy-
dzielonym i jednym z ostatnich etapow.

Na str. 56 zostalo stwierdzone, ze w czasie sprawdzania wyczer-
pujacego przedstawienia rysunkowego czeSci mozna rownocze$nie
rozstrzygnaé kilka zagadnien jak: skomplikowany ksztalt czesci,
zbyt duzy ciezar, spietrzenie naprezen, trudne formowanie itp.
‘W zasadzie i zgodnie z intencjami autora wyrazonymi w poprzed-
nich rozdziatach, czynno$¢ sprawdzenia rysunkowego powinna hyé
catkowicie wolna od ' rozwazan dotyczacych technologii czy wy-
trzymalo$ci czesci.

Podany przez autora sposéb zapisywania uwag posiada zasadni-
czg wade, mianowicie znakowanie bledéw na rysunku nie odsyla
do notatek sprawdzajacego. Skutkiem tego odszukanie uwagi do-
tyczacej jednego ze znakéw, zmuszaloby w przypadku wiekszych
projektéw do mozolnego odezytywania poszezegblnych pozycji
w kilku kolejnych rubrykach.

Zastrzezen tego rodzaju nasuwa si¢ sporo, niemniej nie obni-
zaja one wartosci ksiazki. Celem autora nie bylo stworzenie sztyw-
nych regut metodyki sprawdzania, lecz wylacznie wskazanie drog,
umozliwiajgecych usystematyzowanie jednego z waznych etapow
pracy konstruktorskiej.

Ksigzka calkowicie spelni swoje zadanie, jezeli wskaze czytel-
nikowi mozliwosci zorganizowania pracy sprawdzajacego i da mu
material do przeanalizowania i usprawnienia jego dotychczasowej
pracy.

Nalezy jednak podkre§li¢, ze omoéwiony zakres sprawdzania do-
tyczy raczej zespoléw maszyn. Z tego wzgledu nie omoéwiono sze-
regu zagadnien, jakie wystapia przy sprawdzaniu projektéw duzych
urzadzen.

Warto$¢é uzytkowa ksigzki bylaby niewatpliwie wieksza, gdyby
autor zrezygnowal z zmudnej analizy szczegélowych przykiadow.
Ksigzka uzyskalaby bardziej przejrzysty ukiad i ogélniejszy cha-
rakter, co zreszta byloby zgodne z intencja autora podania mozli-
wie ogélnych zasad sprawdzania.

Ujemna strona wydania polskiego ksigzki jest tlumaczenie,
utrudniajgce miejscami zrozumienie tresSci.

Przyjecie tego samego terminu ,element', na okreSlenie ele-
mentarnej czynnosci sprawdzania i czeSci maszynowej, doprowadza
do nieporozumien. Poza tym, pomijajac powtarzajace sie w calym
teksScie terminy dostownie tlumaczone, a obce jezykowi polskiemu,
jak: ,,dostateczno$¢é grubosci wienca‘’, ,,sprawdzenie dostatecznosci
iloSci wymiarow'’, ,,zupeinos$¢ sprawdzenia‘‘, ,,odpowiednio$¢ da-
nych'’, ,,dopuszczalno$¢ wyrwan‘‘ itp., czesto spotykane zdania
w doslownym tlumaczeniu sg dla czytelnika polskiego wrecz nie-
zrozumiate. Miedzy innymi zdanie na str. 17: ,,Rozpatrzony dobor
materialu pomocniczego towarzyszy systemowi sprawdzania, ale nie
jest nim objety.” ma wyraza¢, ze dob6r materialu pomocniczego
jest niezalezny od systemu sprawdzania, natomiast wykorzystanie
jego jest od tego systemu uzaleznione.

W innych przypadkach tre$¢é zdan tekstu polskiego nie oddaje
treSci oryginalu. Np. na str. 16: ,,Ze wzgledu na to, ze bez wzgledu
na kolejno$§é kontroli nie mozna calkowicie wykluczyé wspoélzalez-
no$ci sprawdzanych elementéw, nalezy postugiwaé sie uzupelnia-
jacymi metodami upraszczajacymi te zaleznoSci.'* Zdanie to ma
wyrazaé, ze poniewaz nie mozna unikngé wspolzaleznosci elemen-
téow podlegajacych sprawdzeniu, wylacznie przez przyjecie odpo-
wiedniej kolejno$ci sprawdzania, nalezy... itd. Str. 19: ,,Sprawdza-
nie rysunkéw mozna podzielié na szereg elementéw, z ktérych
tylko cze§é dotyczy danej czeSci'. W tym przypadku autorowi pra-
cy chodzilo o stwierdzenie, ze sprawdzanie rysunk6éw mozna po-
dzielié na szereg czynnoS$ci elementarnych, z ktérych tylko pewna
ilo§é dotyczy wszystkich czeSci (wzgl. kazdej z czeSci).

Nalezy stwierdzié, ze wielka szkoda dla czytelnika jest brak
gruntownie przeprowadzonej korekty przed oddaniem ksigzki do

b, Mgr ing. Wojciech Brogowski
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