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Zamierzenia organizacyjno-techniczne przemystu dla poprawy jakosci

produkcji maszyn rolniczych®)

Produkcja maszyn i narzedzi rolniczych w sanacyjnej,
przedwrzesniowej Polsce zajmowalo sie okolo 212 warszta-
tow i fabryk. Zatrudnienie w niektérych z nich wynosito
nieraz 4 pracownikow: wiasciciel, czeladnik i 2 uczniow.
Powazniejszych fabryk, zatrudniajacych 100 i wiecej pra-
cownikow byto 9, wsréd tych zas 3 fabryki liczyly ok. 400
pracownikéw; byly to: Wolski i Ska w Lublinie, Cegielski
w Poznaniu i ,,Unia“ w Grudziadzu.

W roku 1927 nastapit — dzieki wyjatkowo wysokim ce-
nom na produkty rolne — nagly wzrost zapotrzebowania
na maszyny i marzedzia rolnicze.

Wskutek tego fabryki pozbyly sie szybko wszelkich re-
manentéw i powiekszyly produkcje. Okres tego pozornego
rozkwitu skonczyt sie szybko i nieoczekiwanie. Juz pod ko-
niec 1928 r. nastapit nagly zastéj w zbycie. Z faktu tego
producenci maszyn rolniczych nie wyciggneli nalezytych
wnioskéw kontynuujac produkcje w tempie dotycheczaso-
wym i zapelniajac sklady fabryk i hurtownikéw. Dopiero
w roku 1929 nastapitlo zatamanie, fabryki redukowaty ro-
botnikéw, oglaszaly upadio$é, zmniejszaly produkcje, ceny
maszyn powaznie sie obnizyly i spadly ponizej kosztu wita-
snego, w wyniku dzikiej konkurencji i wyprzedazy przez
komornik6w sadowych po cenach licytacyjnych: powaznych
iloSci towarow.

Kryzys osiagnat szczyt w 1932 r., kiedy osiagnieto za-
ledwie 10°% produkcji w stosunku do 1928 r., w ktérym to
roku wyprodukowano ok. 50 000 ton maszyn i narzedzi rol-
niczych o wartosci ok. 60 miln. zitotych. Od roku 1933 za-
czeta zarysowywaé sie pewna poprawa, ktora stopniowo
doprowadzita w 1939 roku do poziomu produkecji ok. 22 000
ton o wartosci ok. 20000 milionéow ztotych. Ilos¢ fabryk
maszyn i narzedzi rolniczych w 1939 roku wynosita 106
o nastepujacej wielkosci wg zatrudnienia:
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Asortyment produkeji fabryk maszyn rolniczych skladat
sie z najprostszych maszyn i narzedzi, jak plugi bezkolesne
i ramowe, brony polowe posiewne i sprezynowe, kultywa-
tory konne, siewniki konne do 2 m, wialnie, mlocarnie
waskie cepowe i sztyftowe, mlocarnie szerokomilotne, siecz-
karnie kieratowe toporowe i bebnowe, kieraty, parniki,
pluczki reczne itp. Nabywca powaznej czeSci wyzej wymie-
nionych maszyn byli chlopi, bowiem majatki sprowadzaty
na ogoét potrzebny sprzet z zagranicy.

Poziom techniczny fabryk produkujacych maszyny rolni-
cze przed wojng byt Scile zalezny od warunkoéow, w jakich
one pracowaty. Najprostszy asortyment produkcji, niewy-

. *) Referat wygloszony na Konferencji SIMP w sprawie podnie-
Slenia jako$ci maszyn rolniczych (25—26 marca 1955 r.).

Inz, LUDWIK KUBERSKI
Dyr. Nacz. CZPMR

bredny pod wzgledem technicznym Kklient, duza ilo$¢ ma-
tych wytworni, konkurencja i daznos¢ do jak najwiekszego
zysku z produkcji — oto gléwne elementy tych warunkow.

Uruchomienie produkcji odbywalo sie czesto w ten spo-
so6b, ze kupowano maszyne, rozmontowywano ja dla nie-
ktorych czesci zeliwnych, zmieniano nieco modele, aby nadac
pozory oryginalnosci konstrukeji, produkowano bez doku-
mentacji technicznej, postugujgc sie zamiast niej czeSciami
rozmontowanej maszyny. Tak wyprodukowanej maszy-
nie przylepiano nowg marke. W ten sposob powstawal no-
wy typ maszyny rolniczej. Takich przypadkow w poszcze-
gblnych asortymentach maszyn i narzedzi rolniczych byto
bardzo duzo. Na przykiad mlocarnia szerokomlotna, produ-
kowana przez fabryke ,Kraj“ nosita marke PSH, Wolski
w Lublinie wypuszczal jg jako miocarnie STT, inny fabry-
kant nazwat jg MSZ itd. Mozna bylo naliczy¢ okoto 60 od-
mian sieczkarn Kkieratowych, 52 odmiany Kkieratéow, okoto
45 odmian mlocarn waskomtotnych, 15 odmian mtocarn sze-
rokomlotnych itd. Mnozeniu sie réznych odmian tych sa-
mych maszyn rolniczych nie towarzyszyta zadna my$l tech-
niczna, ani nie wynikato to z poszukiwania lepszych, wy-
dajniejszych typow. Zroédiem tego byla zwyczajna cheé
zysku i dostarczenia na rynek takich maszyn, na ktére znaj-
dzie sie kupiec.

Czes¢ tych tradycji zostala przejeta przez nasz przemyst
w r. 1945. W poczatkowym okresie po wyzwoleniu, wzorujac
sie na metodach przedwojennych, uruchomiono produkcje
kieratow, mtocarn, sieczkarn i innych prostych maszyn i na-
rzedzi tam wszedzie, gdzie to tylko bylo mozliwe. W ten
sposob wiele zakiadow, nie majacych jeszcze wowczas usta-
lonego profilu produkcyjnego, widzgc latwos¢é uruchomienia
produkecji maszyn rolniczych, opisanymi wyzej metodami,
poszto po tej linii i zupelnie przypadkowo znalazio sie
W naszym przemysle. Zniszczenia wojenne miaty tu swoj
rowniez ujemny wplyw. Najwieksza fabryka ,,Unia” — Gru-
dzigdz stracita wskutek dziatlan wojennych 65% swojej
zdolno$ci produkcyjnej, przy czym wydziat budowy siew-

"nik6w i zarzalnia zeliwa ciggliwego ulegly calkowitemu

zniszczeniu. Na ziemiach odzyskanych zastaliSmy kilka fa-
bryk, jednakze powaznie uszkodzonych Ilub ogotoconych
w calosSci z maszyn.

‘W tych warunkach organizacja przemysiu maszyn rolni-
czych byla w latach 1945 i 1946 w duzym stopniu nie usta-
bilizowana. Stale przejmowano lub tez oddawano roézne za-
ktady, uruchamiano produkcje starymi metodami bez
jakiejkolwiek dazno$ci do typizacji produkeji lub specjali-
zacji fabryk, wzglednie podniesienia ich poziomu technicz-
nego. W roku 1946 124 zaklady produkowaly maszyny i na-
rzedzia rolnicze, przy czym przemyst panstwowy obejmo-
wat 59 fabryk, z ogélnym stanem zatrudnienia ok. 7.000 lu-
dzi, i byt kontrolowany przez dwa zjednoczenia: Eodzkie
i Bydgoskie. Okres planu 3-letniego byl okresem stabili-
zacji organizacyjnej. W tym czasie ustalono jednolite kie-
rownictwo calego przemystu maszyn rolniczych, ktore spra-
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wowalo Zjednoczenie L.odzkie. Na poczatku planu 3-letnie-
go przemyst ten obejmowal 33 zaklady i produkowal okoto
350 najrozmaitszych typowymiarow najprostszych maszyn
i narzedzi rolniczych bez zadnej dokumentacji i bez zacho-
wania wymiennosci czesci. W roku 1947 naptynety zapo-
trzebowania na pierwsze nmlocarnie czyszczace. Najpierw
uruchomiono produkcje miocarn sztyftowych z pojedyn-
czym czyszczeniem typu ,,Rekord”, a nastepnie mlocarnie
o nieco wiekszej wydajno$ci marki AWDP i SWPC oraz
mlocarnie szerokomlotne MSC-6, oparte na wzorze Dechen-
-Treitera ID-56. Przy koncu pierwszego poirocza 1948 r. uru-
chomiono produkcje plugéw ciagnikowych w Grudziadzu
i Stupsku w oparciu o wzory niemieckie. Byly to plugi
2- i 3-skibowe. W tym samym roku uruchomiono produkecje
siewnikow do nawozow w Grudziadzu,

W 1949 roku zapotrzebowanie rolnictwa zostalo znacznie
powiekszone i objeto brony ciggnikowe, kultywatory ciggni-
kowe, zgrzebta, wypielacze, réznego rodzaju walce, kopaczki
do ziemniakéw, a takze zniwiarki. Wszystkie te asorty-
menty uruchomiono przy pomocy CBK, ktére zostato zor-
ganizowane w okresie 1947 =+ 1949 i liczylo kilkunastu kon-
struktorow. ‘

W tym samym czasie rozpoczela sie akcja typizacji pro-
dukeji w celu ograniczenia ilo$ci typowymiaréw i uporzad-
kowania asortymentow. W trakcie tej pracy wyeliminowa-
no z produkcji okolo 200 przestarzalych lub dublowanych
z bardzo malymi zmianami typowymiaréw. I tak sieczkar-
nie ograniczono do 7 typéw w 11 wielkos$ciach, mtlocarnie
szerokomiotne do 2 typow w 2 wielkosciach, kieraty do
4 typow w 10 wielkos$ciach, miocarnie waskie do 2 typow
w 4 wielko$ciach itd.

Trzeba podkresli¢, ze akcja ta napotykala na bardzo po-
wazny opor ze strony indywidualnych. nabywecoéw, przyzwy-
czajonych do znanych im odmian maszyn i narzedzi rolni-
czych ich rejonu. W ramach akeji typizacyjnej opracowano
takze pierwsze rysunki znormalizowanych maszyn, tj. mio-
carni szerokomlotnej MS-1, mlocarni waskiej, zebatej
MZ-1, kieratu hakowskiego H-3 i sieczkarni bebnowej LS.

W koncu planu 3-letniego przemyst maszyn rolniczych
produkowal 94 roézne asortymenty maszyn i narzedzi
rolniczych w 200 typowymiarach. Oprocz starych asorty-
mentéw produkowano juz 33 asortymenty nowe w 47 typo-
wymiarach.

Plan 3-letni zostal wykonany przez przemyst maszyn rol-
niczych w dniu 1 czerwca 1949 roku. Poczatkowa ilos¢ fa-
bryk — 33 w roku 1949 zmniejszyta sie do 11. Pomimo to
produkcja nie ulegta zmniejszeniu i przy produkcji 1947 r.
przyjetej za 100%, poziom jej w 1948 roku wynosi 1129,
a w 1949 r.—122%. Natomiast stan zatrudnienia w r. 1949
wynosil 75% stanu z roku 1947. Pomimo tych niewatpli-
wych osiggnie¢ w okresie planu 3-letniego w zasadzie nie
ulegly zmianie przestarzalte metody produkcji. W dalszym
ciggu brak bylo dokumentacji technologicznej i konstruk-
cyjnej, jakos¢ produkeji znajdowata sie na niskim poziomie.

W planie 6-letnim ustalone dla przemystu maszyn rolni- -

czych zadania obejmowaly miedzy innymi opanowywanie
‘nowych asortymentéw produkeji, zakonczenie typizacji sta-
rych asortymentow, zmiany dotychczasowych, przestarzatych
metod produkeji, opanowanie nowej techniki i podniesienie
jakosei produkcji przy rownoczesnym jej powieksze-
niu ilo$ciowym. W roku 1950 przyby! nam z bratnig pomo-
cg Zwiazek Radziecki, przysylajac ekipe rzeczoznawcoéw ra-
dzieckich, ktorzy wskazali sposoby rozwigzania szeregu
problemoéw. Dzieki tej ekspertyzie ograniczono produkeje
starych asortymentéw do 38 w 47 typowymiarach. Jedno-
cze$nie do konca 1954 r. wprowadzono do produkcji nowe
asortymenty w ilo$ci 36 pozycji w 41 typowymiarach.
Nowe asortymenty sg juz opanowywane na podstawie do-
kumentacji konstrukcyjnej i technologicznej, wzrasta stop-
niowo ilo§¢ przyrzadow wprowadzanych do produkeji, po-
wstaja pierwsze narzedziownie, organizuje sie kontrole
techniczng, powstaja pierwsze opracowania warunkow tech-
nicznych odbioru i instrukcje obstugi. Takze iloSciowo pro-
dukcja znacznie wzrasta. Przy zatozeniu, ze warto$¢ pro-

dukeji 1949 r. w zhlotych niezmiennych wynosi 100 —
otrzymamy nastepujace liczby rozwoju produkeji:

1949 1950 1951 1952 1953 1954
1009, 1469, 200% 222% 2859, 3799,

Liczby powyzsze zostaly na II Zjezdzie ocenione krytycz-
nie przez wicepremiera Minca z powodu tego, ze ,,wzrost
produkeji nastapil od bardzo niskiego poziomu.

Drugi Zjazd Partii poSwiecit duzo czasu na ocene pracy
przemysiu maszyn rolniczych i zadan, jakie przed nim sto-
ja. W referacie tow. Minca czytamy: ,,poziom naszego prze-
mystu maszyn rolniczych pozostaje w tyle mie tylko w sto-
sunku do rosnacych potrzeb rolnictwa, ale jest uwwstecznio-
ny rowniez w stosunku do ogdlnego poziomu maszego prze-
mystu $rodkow wytworczosci, a przemysiu maszynowego
w szezegolnosci.

Po ekspertyzie radzieckiej w koncu 1950 roku zapoczatko-
wany zostal szybki postep techniczny. W zakladach prze-
mystu maszyn rolniczych wprowadzono montaz potokowy,
dokonano przetomu w mechanizacji rob6t malarskich, wzro-
sta ilo$¢ oprzyrzadowania i podjeto prace nad uzupeinie-
niem dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej. Jed-
nakze nie zdolano w pelmni przelamac¢ zagniezdzonych starych
tradycji. Nie poprawiono w dostateczny sposéb jakosci
produkecji, nie wprowadzono nalezytej dyscypliny tech-
nologicznej, Przyczyna tego bylo niewlasciwe podej$cie do
produkeji maszyn rolniczych.

Tow, minister Tokarski powiedzial na II Zjezdzie Partii:
sKierownictwo Ministerstwa Przemystu Maszynowego nie
do$é emergicznie zwalczalo istniejacy w aparacie resortu,
jak i wsrod czesSci inzynierow przemystu maszynowego, po-
glad, ze produkcja maszyn i narzedzi rolniczych nie wyma-
ga wysokiej techniki produkcji, szczegotowego opracowania
procesow technologicznych, a wzrost produkcji tego prze-
mystu moze sie opieraé¢ tylko na zmianach iloSciowych, bez
powazniejszych zmian w strukturze, organizacji i metodach
produkcji.

Zadania ustalone przez II Zjazd Partii polegaja na po-
wiekszeniu produkcji iloSciowej, rozpoczeciu nowych asor-
tymentow potrzebnych rolnictwu i zdecydowanej poprawie
jakos$ci produkeji. Dla wykonania tych zadan uznano za ko-
nieczne:

1. zorganizowanie 1 rozbudowanie biur
-technologicznych przy fabrykach,

2. uporzadkowanie dotychczasowych proceséw technolo-
gicznych i dokumentacji w oparciu o dos$wiadczenia przo-
dujacych zaktadow,

3. powazne wzmocnienie narzedziowni i wydzialow ob-
rébki cieplnej,

4. osiggniecie dalszego wzrostu wydajnos$ci na bazie no-
wej techniki i lepszej organizacji pracy, co powinno dac
znaczne obnizenie kosztow wytwarzania,

5. zasilenie przemystu maszyn rolniczych doswiadczony-
mi kadrami inzynierow i technikow.

Obecny stan naszych fabryk nie pozwala na powazniejsze
zwigkszenie produkecji, chociazby ze wzgledu na brak po-
wierzchni produkeyjnej oraz wielu urzgdzen i obrabiarek.
Stad wykonanie zadan, stojacych przed przemystem maszyn
rolniczych wymaga powaznych inwestycji, ktore muszg byc
przeprowadzone sprawnie i szybko, aby po pierwsze nie
hamowa¢ produkeji, a po drugie zapewni¢ w pore wymaga-
ng powierzchnie produkcyjna i odpowiednie urzadzenia.
W r. 1955 zamierzamy kontynuowa¢ dalej budowe fabryki
w Poznaniu — Starotece, rozpocza¢ rozbudowe, a wiasciwie
budowe nowej fabryki w Plocku. Niezaleznie od tego w in-
nych fabrykach konieczne jest przeprowadzenie szeregu ro-
b6t adaptacyjno-inwestycyjnych, majacych na celu uru-
chomienie narzedziowni, izb pomiarowych, laboratoriow
chemicznych, malarni, hartowni i urzadzen socjalnych.

Dotychczasowe zaniedbania pod wzgledem inwestycyj-
nym ‘zastaja nas nie tylko nieprzygotowanych do zwieksze-
nia produkcji, ale rowniez i do wprowadzenia Kkoniecznych
procesow technologicznych, dzieki ktérym zapewniona by-
taby witasciwa jako$é naszych wyrobow. W prawidlowym
i szybkim realizowaniu planéw inwestycyjnych musza nam
pomoéc biura projektowe w sensie terminowego wykonywa-
nia projektow, a nawet ich przyspieszania oraz przedsie-
biorstwa budowlano-instalacyjne przez planowe oddawanie
do uzytku wykonanych bezusterkowo budynkow, instalacji
wodno-kanalizacyjnej, o.c. i innych.

Podstawg do rozpoczecia jakiejkolwiek produkcji jest do-
kumentacja konstrukeyjna i technologiczna. Musi by¢ usta-
lone, co ma sie produkowa¢, jak ma sie produkowac i na
czym sie bedzie produkowaé¢. Dane te mozna czerpa¢ z ry-
sunkow, glownych kart operacji i instrukeji obrébezych,
schematéw montazowych itp.

Zaklady podlegte CZPMR posiadaja w zasadzie rysunki
konstrukcyjne wyrobé6w na prawie 100 produkowanych
asortymentow. Gorzej przedstawia sie sprawa w zakladach
Ministerstwa Przemystu Drobnego i Rzemiosta, gdzie wiek-

konstrukeyjno-
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szo$¢ wyrobéw wykonuje sie bez rysunkéw, po prostu na
podstawie tradycji. Pomimo posiadania rysunkéw, znaczna
czes¢ wyrobow, bo okolo 60°% wykonuje sie jeszcze niezgod-
nie z rysunkami. Przyczyne tego stanowily ciggte zmiany
konstrukcyjne, wprowadzane samorzutnie przez fabryki,
badz to z braku materiatéw, badz tez z braku odpowiednich
obrabiarek, urzadzen i przyrzadow.

Centralne Biuro Konstrukeyjne nie byto w stanie aktuali-
zowac rysunki niejednokrotnie z powodu braku wiadomog$ci
o wprowadzanych zmianach. Fabryki do swoich rysunkéw
rowniez tych zmian nie wprowadzaly, czesto z braku kon-
struktorow lub z powodu zlej organizacji. Obecnie sprawe
rozwiazano w ten sposob, ze zorganizowano biura konstruk-
cyjne, przyfabryczne, ktérym zlecono nadzér nad gospodar-
ka rysunkami do kompletnej aktualizacji witgcznie. W 1955 r.
ostatecznie przemyst Kkluczowy przejdzie na produkcje
zgodng z dokumentacja konstrukecyjna. Dotychczasowe, sa-
mowolne zmiany zostang zlikwidowane i jedynie w bardzo
waznych przypadkach, za specjalng zgoda CZPMR, a nawet
Ministerstwa Przemystu Maszynowego, mozna je bedzie
wprowadzac.

Nastepnym z kolei zadaniem jest uporzadkowanie doku-

mentacji technologicznej, ktérej obecny stan jest znacznie
gorszy od konstrukeyjnej. O ile rysunki konstrukcyjne wy-
magaja jedynie aktualizacji, o tyle dokumentacja technolo-
giczna wymaga calkowicie nowego opracowania, poza nie-
licznymi przypadkami, odnoszacymi sie do najnowszych
asortymentow. Istniejace w tej chwili w fabrykach gléwne
karty operacji sa najczesciej niekompletne i nie obejmuja
wszystkich operacji. W zasadzie sa one tylko spisem ope-
racji i to niekompletnym. Trzeba je uzupeilni¢ warunkami
obrobki, danymi dotyczacymi przyrzadéw produkcyjnych
i kontrolnych, obrabiarkami i narzedziami.

Przed zorganizowanymi w zakladach biurami technolo-
gicznymi postawiono nastepujace zadania:

1. opracowanie gtéwnych kart operacji, instrukecji obrob-
czych i montazowych,

2. wspoipraca z biurem konstrukeyjnym nad ujednolice-
niem rysunkow,

3. opracowanie analityeznych norm czasowych oraz ze-
stawien pracochtonnosci ogdlnej i w maszynogodzinach.
Maszynogodziny zostang ustalone w zaleznoSci od rodzaju
obrabiarek,

4. opracowanie
przyrzadoéw narzedzi,
wych, ;

5. inwentaryzacja przyrzadow, narzedzi i sprawdzianow
specjalnych i normalnych do produkeji czeSci oraz montazu
podzespoléw i zespolow,

6. opracowanie dokladnych norm zuzycia materialéw ze
szezegblnym uwzglednieniem odpadéw uzytecznych,

7. uporzadkowanie gospodarki dokumentacja technolo-
giczng.

Jednym 2z warunkéw wykonania przytoczonych zadan
jest otrzymanie odpowiedniej iloSci dosSwiadczonych tech-
nologow.

Integralna cze$¢ dokumentacji jakiegokolwiek wyrobu
stanowia warunki techniczne, ktére sa w zasadzie uzupel-
nieniem rysunkéw konstrukcyjnych i dopowiadajg to, cze-
go na rysunku nie da sie zamiesci¢, jak np. dopuszczalne zo-
walizowanie kol, wspoéipraca podzespoléow i zespolow, do-
puszczalne wady drewna i odlewow, kwestie ' malowania,
wyposazenia, pakowania itp. Brak tego rodzaju opracowan
uniemozliwia kontroli technicznej prawidlowy odbiér i po-
zwala jej na swobodna interpretacje zagadnien, zwigzanych
z jako$cig. Do 1953 r. przemyst maszyn rolniczych nie.po-
siadat zupelnie tej czeSci dokumentacji. Przed 1949 r. byle
Bydgoskie Zjednoczenie Przemystu Maszyn i Narzedzi Rol-
niczych opracowalo pewnego rodzaju warunki techniczne
na nieznaczng cze$¢ swej produkcji. Proby te jednak byty
zupelnie niewystarczajace, a ustalone warunki w zadnym
przypadku nie mogly stanowié podstaw do odbioru. Dopie-
ro w 1953 r. nowe Centralne Biuro Konstrukeyjne opraco-
wato nalezycie warunki techniczne na powaznag czeS¢ pro-
dukowanego asortymentu. Przyzna¢ nalezy, ze postep byt
ogromny i mial powazny wplyw na prace dzialow Kontroli
Technicznej oraz umozliwil wprowadzenie komisji odbior-
czych Centrali Zaopatrzenia Rolnictwa do niektérych na-
szych zakladow. Opracowane warunki techniczne, ktére mo-
ze jeszcze nie obejmuja wszystkich zagadnien, sa w nie-
ktérych przypadkach nie tylko uzupeinieniem dokumentacji

rysunkéw pomocy warsztatowych, tj.
sprawdzianéw i szablonéw nietypo-

konstrukeyjnej, ale czesto ja wyprzedzaja, stanowiac jedy-
na podstawe odbioru.

W 1954 r. dokonczono opracowania warunkéw technicz-
nych dla pelnego, produkowanego asortymentu, tak ze
w chwili obecnej mozemy stwierdzi¢, iz praca ta w zasadzie
zostata zakonczona. Gorzej przedstawiata sie sprawa tzw.
instrukcji obstugi, ktérych brak moze byé przyczyna znacz-
nej czeSci reklamacji, awarii maszyn i narzedzi rolniczych
oraz nieekonomicznego ich wykorzystywania przez uzyt-
kownik6w. Sprawe te zaniedbano od samego poczatku ist-
nienia naszego przemystu,

W pierwszym roku planu 6-letniego, tj. w 1950 r., na pro-
dukowane 94 asortymenty w 200 typowymiarach opra-
cowano instrukeje obstugi tylko dla 6. Do roku 1953
wiacznie opracowanych zostalo dalszych 12 broszur. Dopie=
ro w 1954 r. CBK-3, a obecnie Instytut Maszyn Rolniczych
opracowat instrukcje obstugi dla wszystkich dotychczas pro-
dukowanych asortymentéw. Czesé z nich, ze wzgledu na ko-
niecznos¢ szybkiego ich opracowania, ma charakter tymecza-
sowy, bez wykazu cze$ci wymiennych, Glownie dotyczyto to
nowych wyrobéw, ktére nie byly jeszcze kompletnie opano-
wane przez zaklady i co do ktérych mogla istnie¢ mozli-
wos$¢ pewnych zmian konstrukeyjnych i technologicznych,
po przeprowadzeniu préb w terenie.

Instytut Maszyn Rolniczych przystapit obecnie do wzno-
wienia wyczerpanych nakladéw z jednoczesng ich akutali-
zacja i poprawieniem pewnych niedociggniec.

Przemyst zdaje sobie sprawe z tego, ze prawie zupelny
brak wymiennosci cze$ci w produkowanych maszynach i na-
rzedziach stanowi bardzo powazne niedociggniecie. Utrud-
nia to przeprowadzenie szybkiej wymiany czesci, drobniej-
szych napraw i remontéw. Warsztaty remontowe, zwtaszcza
gospodarstwa nie posiadajace warsztatow, majg nieraz bar-
dzo duze trudnoSei przy wymianie nawet prostych
czesci. Przyczyna takiego stanu byt i jest brak zaktualizo-
wanych rysunkow konstrukcyjnych, prawidiowych opraco-
wan technologicznych oraz przede wszystkim bardzo niski
stan oprzyrzadowania tak produkcyjnego jak i kontrolnego.
Potrzebng ilos¢ przyrzadéw mozna by rozbi¢ na trzy grupy
wg koniecznosci stosowania. Grupa pierwsza — to przyrzg-
dy, bez ktorych wyprodukowanie paru sztuk danej czeSci
jest w ogdle niemozliwe, albo bardzo trudne i kosztowne.
Druga grupe stanowia przyrzady niezbedne do produkeji
seryjnej ze wzgledu na konieczno$¢ utrzymania jednolitych
ksztattéw i wymiaréw. Wreszcie trzecia — to przyrzady nie
majace wplywu na jako$¢ czes$ci, a stuzace wylacznie do
podniesienia wydajnos$ci i obnizenia kosztu wytwarzania.

O stopniu zaniedbania w tej dziedzinie moga S$wiadczyc
cyfry, obrazujace ilo§¢ posiadanych przyrzadéw 3 wymien-
nych grup w 1954 r. i obecnie.

r. 1954 stan posiadania 7.339 przyrzadéw — brak 7.230 przyrzadéw
obecny ,, ) 8.519 s e e OLUS0) il

Wymienione cyfry wziete sa z Centralnego Zarzadu Prze-
mystu Maszyn Rolniczych, jako przykiad, tym niemniej mo-
ga one z wiekszymi lub mniejszymi odchyleniami $wiadczy¢
o stanie przyrzadéw posiadanych w calym szeregu fabryk,
produkujgcych maszyny rolnicze, réwniez i spoza Mini-
sterstwa Przemystu Maszynowego.

7Z przytoczonych cyfr wynika, ze przed przemysiem ma-
szyn rolniczych stoi bardzo powazne zadanie, przerastajace
w duzym stopniu mozliwo$ci dotychczasowych biur kon-
strukcyjnych i narzedziowni. Powazna czeS¢ przyrzadow
wykonuja dla przemystu maszyn rolniczych inne przemysty,
jak komunikacyjny i metalowy. Azeby jednak wykona¢ po-
zostala cze$¢, nalezaloby w pierwszym rzedzie rozbudowag,
a w niektoérych fabrykach w ogodle zorganizowaé¢ biura kon-
strukeyjne. Zostalo to w pewnej mierze uczynione w II p6i-
roczu 1954 r. i bedzie kontynuowane w 1955 r.

Trudniejszym zadaniem jest rozbudowa narzedziowni
wlasnych. Narzedziownie te nie tylko musza produkowac
nowe przyrzady, ale rowniez zaja¢ sie naprawa starych
i wykonaniem drugich egzemplarzy. Wybitny brak fachow-
cow oraz zbyt powolna dostawa urzadzen hamowata dotad
planowane powiekszenie narzedziowni.

Dla usprawnienia prac narzedziowni w ciggu 1955 r. zosta-
nie wprowadzone planowanie warsztatowe oraz zostanag zor-
ganizowane rozdzielnie, magazyny i centralne ostrzalnie.

Okresowa kontrola pomocy warsztatowych pozwoli na
unikniecie stosowania wadliwych przyrzadéw do produkecji
oraz zabezpieczy rytmicznosé produkcji. Wszystkie te za-
mierzenia uwarunkowane sa przyplywem przede wszystkim
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odpowiedniej iloSci kadry technicznej, zapotrzebowanych
obrabiarek i urzadzen dla narzedziowni. Zaréwno rozmiesz-
czenie narzedziowni jak i prawidiowe ich zorganizowanie
zalezne jest w duzym stopniu od inwestycji, gdyz dotych-
czasowe warunki lokalizacji ograniczaja mozliwosci zwiek-
szenia mocy produkcyjnej tych wydzialéw. Niewykonanie
planéw inwestycyjnych na tym odcinku moze sparalizowaé
akcje rozwoju narzedziowni, a tym samym narazi¢ prze-
myst na dalsza zwloke w oprzyrzadowaniu produkecji.

Powazny udzial materialowy w naszych maszynach rolni-
czych stanowia odlewy. Jako$¢ ich budzi zastrzezenia. Od-
nosi sie to czesto do odlew6éw z kooperacji, zwlaszcza z ze-
liwa ciagliwego. Dostarczane odlewy z zeliwa ciggliwego
bywaja dos¢ czesto niedozarzone, tamliwe oraz niezgodne
z dokumentacja pod wzgledem wymiarowym. Klasycznym
przykladem moga by¢ palce do kosiarek, ktére pekaja pod-
czas nitowania do nich stalek oraz Kklucze z catkowicie po-
zalewanymi szczekami. Odlewy z zeliwa szarego wykonane
przez nasze odlewnie posiadaja rowniez szereg wad, jak
przestawienia, pecherze, jamy usadowe, nieczyste. po-
wierzchnie, wykazuja znaczng S$cieralnos¢ oraz niedotrzy-
mane wymiary. Stwierdzi¢ nalezy, ze obecne, przestarzate
urzadzenia przewazajacej ilo$ci odlewni utrudniaja rady-
kalne poprawienie jakosci. Mozna to uczyni¢ przez czesciowe
zmechanizowanie odlewni z jednoczesng zmiana proceséw
technologicznych.

Systematyczna walke ze zla jakoScia produkcji i z brako-
rébstwem utrudnia wadliwa dotychczas i niedostateczna
organizacja produkeji. Nierytmiczne wykonywanie plandow
miesiecznych, czestokro¢ forsowanych w ostatnich dekadach,
utrudnia nalezyta kontrole czeSci i podzespoldéw, a spietrzo-
ny sptyw wyrobow w ostatnich dniach miesiaca czesto unie-
mozliwia uchwycenie wszystkich bledow. Nierytmiczne wy-
konywanie planéw produkcyjnych wynika z braku wyprze-
dzenia w wykonaniu czeSci i podzespotéw z powodu waskich
gardel, wystepujacych miedzy innymi na ciezkich prasach,
mlotach i spawarkach; z opéznien dostaw z kooperacji
oraz dostaw niektoérych surowcow (zwlaszcza cieplnie obra-
bianych blach, stali sprezynowych i suchego drewna),
a przede wszystkim z braku planowania wydzialowego.

Likwidacja waskich gardet produkcji moze nastapi¢ row-
niez przez skompletowanie parku maszynowego fabryk
przemystu maszyn rolniczych. Podobnie zawezenie kooperacji
i usamodzielnienie fabryk zalezy od dostawy odpowiednich
urzadzen. Opracowany przez przemyst plan potrzeb na tym
odcinku pozwoli na znaczne uproszczenie kooperacji.

Plan zachowuje kooperacje w zakresie odlewow staliw-
nych, sprezyn, lancuchéw Galla itp. Zapewnienie dostaw
tych elementéw zalezy w powaznym stopniu od sumiennego
wywigzywania sie z obowigzkéw wobec przemysiu maszyn
rolniczych — hutnictwa, lesnictwa i niektorych zakladow
Ministerstwa Przemystu Maszynowego.

Trzeba z calym naciskiem podkresli¢, ze ani likwidacja
waskich gardel, ani poprawa dostaw zewnetrznych nie po-
moze w poprawieniu rytmicznosci i jakosci produkcji, o ile
nie dokonamy zasadniczego przelomu w organizacji zakta-
dow, a szczegbélnie w obstudze produkeji. Dotychezas panuje
u nas system majstrowski, stanowiska robocze nie sa za-
opatrywane na czas w dokumentacje robocza, rozdzielnie
warsztatowe zaledwie w kilku zaktadach sa jako .tako zor-
ganizowane, ale i one nie panuja nad przebiegiem robdt,
a plany ogélnozakladowe dopiero od niedawna sa rozdzie-
lane na poszczegblne wydzialty produkcyjne.

W koncu 1954 r. zostal opracowany przez CZPMR szcze-
gélowy plan zamierzen .organizacyjno-technicznych, ktory
ma doprowadzi¢ w 1955 r. do wprowadzenia pelnej doku-
mentacji roboczej na warsztat oraz planowania wydziato-
Wwego wraz z premiowaniem za wykonanie tego planu.

Poza tym w drugim polroczu 1955 r. przewidziane jest
doprowadzenie planéw do stanowisk roboczych we wszyst-
kich fabrykach. Realizacja tego planu zalezy w znacznym
stopniu od obsadzenia dzialéw obstugi produkecji do$wiad-
czonymi kadrami oraz od pomocy Centralnego Zarzadu
Przemysiu Maszyn Rolniczych dla poszczegdlnych zakladow.

Dla wyréwnania tych zaleglo$ci konieczne jest przy-
najmniej w okresie przejSciowym przydzielenie wiekszej
ilo$ci etatéw dla pracownikéw umystowych fabrykom ma-
szyn rolniczych.

Ogdlnie wiadomo, iz w okresie miedzywojennym w fabry-
kach maszyn rolniczych Kkontrola techniczna jako taka
w og6le nie istniala. Réwniez w pierwszych latach powo-
jennych trudno moéwi¢ o jakiejkolwiek dziatalno$ci kon-
troli, Istniata co prawda w kazdym zakladzie tzw. inspekcja

techniczna sktadajaca sie z kilku osob, do ktorej zwracano
si¢ w przypadkach watpliwych o porade, czy dana maszyna
bedzie nalezycie pracowata pomimo takich lub innych nie-
doktadnosci. Z goéry zreszta bylo wiadomo, ze niezaleznie
od decyzji owych ,inspektorow* maszyn bedzie ona wy-
stana, chyba ze usterka byta razaca i trzeba ja bylo popra-
wié¢. Praca inspekcji technicznej byta bardzo trudna, po
pierwsze z braku jakichkolwiek podstaw do odbioru, a po
drugie z powodu braku dostatecznego autorytetu w zakla-
dzie. !

Obecnie ten stan rzeczy uleglt wybitnej poprawie, choeiaz
jest jeszcze wiele niedociagnie¢ w pracy kontroli technicz-
nej. Dopiero w 1954 r. przystapiono do zakrojonej na szer-
sza skale akcji opracowania dokumentacji Kkonstrukcyjnej
i technologiczne,, bedacej podstawa odbioru.

Istnieja trzy czynniki, ktore decyduja o dobrym odbiorze,
a mianowicie:

1. podstawy odbioru — dokumentacja,

2. odpowiednia ilo$¢ kontrolerow i ich kwalifikacje za-
wodowe,

3. wyposazenie Kkontroli w przyrzady pomiarowe (spraw-
dziany, szablony itp.).

O ile w niektérych fabrykach osiggnieto juz wystarcza-
jaca ilo$¢ zatrudnionych w kontroli, o tyle poziom ich jest
jeszcze daleki od wymagan stawianych pracownikom kon-
troli technicznej. Wszczeto ostatnio energiczng akecje zasi-
lenia kontroli pracownikami o wysokich kwalifikacjach
technicznych, z duza praktyka. Rownocze$nie w 1955 r.
przewiduje sie duza ilos¢ kurséw dla zatrudnionych w kon-
troli. Szkolenie obejmie prawie caly personel inzynieryjno-
techniczny oraz fizyczny.

Kwestia wyposazenia kontroli pozostaje do rozwigzania.
Popelniony w latach ubieglych blad, polegajacy na wyko-
nywaniu przede wszystkim oprzyrzadowania produkcyjnego
z zupelnym pominieciem kontrolnego, odbija sie fatalnie
na stanie posiadania nietypowych przyrzadéw sprawdzaja-
cych.

W planach produkecyjnych narzedziowni zostal uwzgled-
niony prawie pelny asortyment nietypowego wyposazenia
kontroli. Rownoczesnie w planach finansowych przewidziano
powazne sumy na zakup typowych przyrzadéw pomiaro-
wych i sprawdzianéw. Ich realizacja zapewni wyposazenie
zakladow w tego rodzaju $rodki.

Osobne zagadnienie stanowig izby pomiarow, laboratoria
wytrzymatosciowe, chemiczne, badania mas formierskich itp.
Istniejgce, nieliczne izby pomiaréw i laboratoria wytrzy-
mato$ciowe sg niedostatecznie wyposazone.

Niekompletne wyposazenie uniemozliwia w zasadzie do-
konywanie doktadniejszych badan i pomiaréw. Roéwniez
dokladno$¢é posiadanej obecnie aparatury pomiarowej jest
w znacznym stopniu problematyczna. Cheac jak najszybciej
te luke wypelni¢, zaprojektowaliSmy w roku biezgcym 9 izb
pomiarowych i laboratoriow wytrzymatosciowych z kom-
pletnym wyposazeniem podstawowym. W pozostatych za-
kladach przewidujemy utworzenie punktéw pomiarowych,
podlegtych izbom pomiar6w w najblizszych fabrykach.
Przewidziane na ten cel fundusze zostaly uwzglednione
w planach inwestycyjnych. Prawie 50% wyposazenia dla
izb pomiarowych zakupiono w 1954 r. tak, ze w roku bie-
zacym mozna spodziewaé sie catkowitego skompletowania
wyposazenia tych izb. Przeprowadzane obecnie kursy po-
miarowcOw oraz opracowanie instrukeji pracy izb pomia-
rowych, zapewnia prawidlowa prace. W celu usprawnienia
dziatalnosci kontroli opracowano plan zamierzen organiza-
cyjno-technicznych, ktéry poza wspomnianym szkibleniem
i uzupelnieniem wyposazenia, przewiduje czeSciowa reorgani-
zacje pracy kontroli ze szczegélnym polozeniem nacisku na
odbiér miedzyoperacyjny, zorganizowanie stacji préb dla
badania wazniejszych asortymentéw i zespoldéw, zorganizo-
wanie w pelni wyposazonych stanowisk kontrolnych, opra-
cowanie dokladnych instrukeji odbioru oraz szereg drob-
niejszych usprawnien. Zamierzenia te musza by¢ zrealizo-

_wane w ciggu 1955 r. Zapewni to prawidtowy odbiér i za-

gwarantuje, ze uzytkownik otrzyma maszyny zgodne z do-
kumentacja i bez usterek.

Realizacja plandéw naszych, majacych-na celu podniesie-
nie jako$ci, wymaga Scistej wspoipracy z uzytkownikiem
i jego pomocy. Jak dotychczas wspoéipraca ta nie uktada sig
nalezycie, zaré6wno ze strony przemystu jak i bezposredniego
uzytkownika, resortéw rolnictwa i PGR. Przykladem moze
tutaj stuzyé nadestanie wypelnionych ankiet, ktére sa zala-
czane do kazdego egzemplarza instrukeji obstugi. Do konca
listopada 1954 r. wydano ok. 70 instrukeji, ktére sa dotaczo-
ne do kazdej maszyny czy narzedzia. W sumie kilkadziesigt
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tysiecy instrukeji z zalgczonymi ankietami wyszio w teren,
a w odpowiedzi otrzymano zaledwie ok. 20 sztuk. Rzecz
jasna, ze nie moga one stanowi¢ nawet w przyblizeniu da-
nych dla przeanalizowania stusznosci konstrukeji, techno-
logii i materiatow.

Jest jeszcze drugi sposob sygnalizowania pewnych nie-
dociagnie¢ w wyrobach przemystu maszyn rolniczych, a mia-
nowicie reklamacje. Dotychczasowy sposdb sktadania sto-
sunkowo nielicznych reklamacji nie spetnia swego zadania.
Bardzo rzadko zdarza sie, aby uzytkownik w swoim piSmie
wykazat rzeczywiste usterki, opisat je i pomogt w ten spo-
sob fabryce w szybkiej naprawie. NajczeSciej pisma mowig
ogolnikowo, ze maszyna ,nie pracuje, lub ze sie ,rozle-
clata’, albo wreszcie ,,nie nadaje sie do uzytku". Oczywiscie
po takiej reklamacji wyjezdza monter z fabryki na miejsce,
przekonuje sie, ze jedna czy druga cze$¢ ulegla zniszczeniu
lub po prostu co$ sie rozregulowato. W drugim przypadku
sprawa jest prosta i monter moze jg na miejscu zatatwic.
W przeciwnym razie jednak musi on wraca¢ do fabryki po
jedna, nieraz drobna cze$é, potrzebng do naprawienia ma-
szyny. Dzieje sie to najczesSciej w czasie sezonu pracy i moz-
na sobie wyobrazi¢, jakie straty ponosi rolnik z powodu
diugiego czekania na naprawe, a fabryka przez dwukrotne
delegowanie montera.

Bardzo czesto zdarzaja sie rowniez przypadki awarii, spo-
wodowane nieumiejetng obstuga. Nalezy stwierdzié, ze po-
ziom techniczny obslugi maszyn i narzedzi rolniczych jest
bardzo niski i naraza skarb panstwa na bardzo powazne
straty z powodu przedwczesnego niszczenia maszyn oraz
niewykonywania planow zasiewOw, orek, zniw itp. Nagmin-
ne sa przypadki stosowania zbyt wysokich obrotow przy
mlocarniach, uruchamiania maszyn bezposrednio po ich prze-
transportowaniu pare kilometrow szosa lub po bruku bez
uprzedniego dokrecenia $rub, niepodnoszenia plugow przy
zakretach, nieczyszczenia maszyn po pracy, a nawet po skon-
czonym sezonie roboczym, niesmarowania, przechowywania
maszyn pod golym niebem. Wszystkie te przytoczone przy-
kitady sg dowodem matej dbalosci o sprzet i stabej kontroli
witadz zwierzchnich, ktore nie potrafia odpowiednio wptyngc
na uzytkownika.

Postawiona przez przemyst maszyn rolniczych w 1954 r.
propozycja systematycznego szkolenia kadr uzytkownikow
w fabrykach nie zostata przyjeta, a na zorganizowane 2
kursy w P.F.M.Z. w Poznaniu i Lubelskiej Fabryce Maszyn
Rolniczych w Lublinie — nie zglosit sie zaden stuchacz. Po-
mimo wszelkich przeszkod jest konieczne organizowanie
w fabrykach produkujacych maszyny i sprzet rolniczy —
kursow dla obstugi. Akcja ta da bezwzglednie pozytywne
rezultaty nie tylko w poprawianiu sposobu uzytkowania,
ale roOwniez w pewnym zblizeniu wykonawcy z,uzytkowni-
kiem, w poznaniu produkeji i trudnosci, z jakimi przemyst
walczy i przyczyni sie do zwrdcenia uwagi na niedociggnie-
cia przemystu.

Lepiej przedstawia sie sprawa wprowadzenia komisji od-
biorczych Centrali Zaopatrzenia Rolnictwa, jako czynnika
odbierajacego gotowe wyroby. Akcja ta zaczeta sie w 1952 r.
glla.ejmujac 2 zaklady, tj. ,,Kraj* w Kutnie i L.F.M.R. w Lu-

inie.

W 1954 r. objela ona prawie wszystkie zaklady, produku-
jace maszyny i narzedzia rolnicze. Zdajemy sobie sprawe, ze
praca tych komisji jest bardzo trudna, podobnie jak kon-
troli technicznej ze wzgledu na brak zaktualizowanych ry-
sunkéw, brak przyrzadéw kontrolnych, stacji prob itp.
Tym niemniej dala ona pozadane wyniki, powodujgc pod-
niesienie poziomu pracy kontroli technicznej oraz innych
wydziatéw fabrycznych. Nalezaloby zwrécié uwage na zbyt
szczupla iloSciowo obsade tych komisji i na niski poziom
kwalifikacji zawodowych ich czlonkdow.

Mozna to zaobserwowaé¢ przy czytaniu niektérych spra-
wozdan lub protokoléw, gdzie podaje sie najczeSciej usterki
natury czysto ,kosmetycznej”, nie wplywajace na prace
reaszyny, natomiast pomijane sa usterki, powodujace wadli-
we dzialanie danego wyrobu.

Wspoipraca komisji odbiorczych Centrali Zaopatrzenia
Rolnictwa z kontrola techniczng i dyrekcjami fabryk po-
czatkowo nie byla dostatecznie Scista. Niewatpliwie w bie-
zgcym roku dobrze zorganizowana wspoipraca wymienio-
nych czynnikéw wplynie dodatnio na prace tak komisji od-
biorczych jak i kontroli technicznej, co w rezultacie przy-
czyni sie do podwyzszenia jakosci produkcji.

Przedstawiony przeglad zamierzen organizacyjno-tech-
nicznych, jaki zostal opracowany przez przemyst dla po-
lepszenia jakos$ci produkcji maszyn rolniczych i ktory juz
znajduje sie w stadium realizacji, wskazuje, ze rok 1955
powinien sta¢ sie okresem przelomowym.

W walce o jakos¢ produkcji przemyst nie moze i nie po-
winien by¢ odosobniony. Niewatpliwie zadania przemystu
maszyn rolniczych na tym odcinku sg najpowazniejsze.
Chodzi jednak o to, aby wysitki tego przemystu zostaly po-
parte przez przemysty wspolpracujace, aby zadania doty-
czgce jako$ci dostarczanych materialéw hutniczych, drew-
na, Srub, farb, lakierow itp. byly w peilni uwzgledniane.
Jest konieczne, aby dostawcy ' przyjmowali przedstawione
warunki techniczne i w peini je dotrzymywali. W okresie
podciggania omawianego przemysitu do poziomu innych przo-
dujacych przemystow jest konieczna pomoc wiladz nadrzed-
nych na odcinku wyposazenia w kadry, wyposazenia w po-
trzebne maszyny i urzadzenia i przyznania odpowiednich
kredytow ma inwestycje. Wreszcie bardzo duze znaczenie
ma stosunek odbiorcy i uzytkownika do tak zwanej pro-
dukeji. Chodzi o to, aby rolnictwo uwierzyto, ze zty i kary-
godny nieraz stosunek do jakosci maszyn rolniczych w prze-
mys$le zostal ostatecznie przelamany. Miedzy przemystem
i eksploatacja musi zaistnie¢ atmosfera wspélpracy. Obiek-
tywne informowanie o btedach produkecji bedzie nauka
i dzwigniag poprawienia jakos$ci produkcji.

Niskomiedziowe mosiqdze manganowe

669.35.5.74:621

Mgr inz. K. RUTKOWSKI i
mgr inz. Z. GORNY

Opracowane ostatnio w Instytucie Odlewnictwa mosiadze manganowe cechujq sie bardzo niskq zawartos-
ciq miedzi (45 = 48%) oraz cennymi wtasnosciami (I 1, 6, 9, 12, 15); stopy te moga nie tylko zastepowaé mo-
siadze o wyzszej zawarto$ci miedzi, lecz réwniez w wielu przypadkach moina stosowaé te stopy zamiast
brazéw cynowych, cynowo-cynkowych, krzemowych czy aluminiowych.

Ponizej oméwiono: wplyw manganu na strukture stopow Cu-Zn, wptyw dodatkéw na strukture oraz na
wtasnos$ci mechaniczne stopéw Cu-Zn-Mn, wplyw domieszek, wiasnosci niskomiedziowych mosiadzéw man-
ganowych, zakres zastosowania, technologie topienia i odlewania, oszczedno$ci zwiqzane z zastosowaniem
mosiqdzow miskomiedziowych oraz badania nad ulepszeniem mosiqadzow niskomiedziowych.

1, Wprowadzenie

Zmniejszanie sie S$wiatowych zapaséw miedzi systema-
tycznie zwieksza jej deficytowosé. Caly szereg materiatow
zastepezych, jak zeliwo, staliwo, stopy aluminium, stopy
cynku i masy plastyczne czeSciowo eliminuja deficytowe
stopy miedzi, jednakze nie moga objaé catego ich dotychcza-
sowego zakresu zastosowania z uwagi na réznorodne warun-
ki pracy, W przypadku gdy nie da sie zastapi¢ stopéw mie-
dzi, kazda mozliwo$é obnizenia jej zawartosci jest cennym
0siggnieciem ekonomicznym.

_ Spoéréd przemystowych stopow najmniej miedzi zawiera-
Ja mosigdze. Mosiadze specjalne, zawierajace takie dodatki
stopowe, jak zelazo, mangan, nikiel, aluminium, oléw, cyne

i in., sa najbardziej rozpowszechniong grupa stopéw miedzi.
Mosiadze zwykle (stopy Cu-Zn) i specjalne dzielg sie w zale-
znodci od struktury (rys. 1) na o, « + B (B, B (E), B B) + v
Y, Y + €, € oraz € + 1. Praktycznie wykorzystuje sie dla celéw
odlewniczych oraz do przerdbki plastycznej przewaznie
mosiadze «, & + B (89, B(B") oraz ewentualnie — i to tylko na
odlewy — mosiadze B () + v2).

1) W odlewach przemiana w stanie stalym f - a + f’ nie zawsze
wystepuje.

2) Stopy o wyzszej zawartoSci cynku stosowane sa jako tzw. spoi-
wa (lutowia) twarde. (np. &), stopy typu Zn-Cu (¢ + m) oraz jako
zaprawy do sporzadzania stopéw odlewniczych.
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Rys. 1. Wykres réwnowagi termicznej uktadu Cu-Zn wg C. Smitha (2)

Unikanie wyzszych zawartosci cynku jest spowodowarne
wystepowaniem zjawiska krucho$ci, przy pojawianiu sie
w strukturze fazy .

Dodatki stopowe stosowane przy mosxadzach specjalnych
wplywaja w roéznym stopniu na rozpuszczalno$é cynku
w miedzi oraz tworzenie faz miedzymetalicznych, w zwigz-
ku z czym wprowadzono (L. Guillet) pojecie tzw. wspol-
czynnikow réwnowaznosci cynku, wskazujacych, jak silne
dziatanie wywiera dodatek stopowy w poréwnaniu z cyn-
kiem (tablica I).

TABLICA I. Wspé6iczynniki réwnowaznosci cynku wg Guilleta (1. 3,4)
Al | Sn | Mg| Pb| Zn | Mn| Ca| Ni | Co

Dodatek Si

+2|+1| +1|‘_}“0,51 —li_' ‘

Wspélczynnik -+6 I +2 '3

~+10

Pozorna zawarto$é cynku (tzn. ze struktura mosigdzu spe-
cjalnego bedzie taka, jak mosigdzu zwyklego zawierajacego
te ilos¢ cynku)

AL 3C -0 ;
e RS GO

Gdzie: A — rzeczywista zawartosé cynku,
B — zawartos¢ miedzi,
C — zawarto$é sktadnikow stopowych,
0 — wspblczynnik rownowazno$ci cynku.

Wspbtezynniki réwnowaznosci cynku nie sg wprawdzie
wielko$ciami bezwzglednie stalymi i na wielko$¢ ich obok
koncentracji cynku wplywa roéwniez zawartos¢ dodatkow
stopowych i szybko$é chlodzenia, tym niemniej wielkoSci
ich majg warto$¢ poréwnawcza.

Sposréd dodatkow stopowych w mosigdzach manganowych
na szczegblng uwage zastuguje mangan, ktérego korzystny
wplyw na wiasnos$ci mosiadzow jest powszechnie znany. Mo-
sigdze manganowe sa stopami rozpowszechnionymi w prak-
tyce przemystowej i znajduja sie w normach réznych kra-
jow. Zawarto$¢é miedzi w znormalizowanych mosigdzach
manganowych wynosi 50 = 68% (najczeSciej 55 = 60%o).
Proby obnizania zawartoSci miedzi w mosigdzach mangano-
wych przedsiewziete byly w ZSRR, Niemczech, USA i Wio-
szech (tablica II), doprowadzajac w wyniku do zawartosci
48 =+ 51% Cu., Do najciekawszych wynikow doprowadzity
badania E. Vadersa, E. Laya i J. Fankhaenela (1. 7). W wielu
przypadkach proby te nie powiodly sie z uwagi na trudno-
Sci w opanowaniu technologii i zwigzane z tym powazne
rozrzuty wiasnos$ci (np. Penzel (l. 8) dla stopu MO60 z do-

TABLICA II. Mosiadze manganowe o niskiej zawartoSci miedzi (1. 5)

Sklad chemiczny /o ‘Wiasnoéci
S Cul Zn |Mn|Fe|pb|ni|al|BES] | Hp
52 | reszta 2i0L 1308 sl st Sl 50 15 =
2ERR B T oy i R byt it RO
Niemcy "ST 43 ;5 T.S_ 5 7 3 62 15 —
USA R R e T e R B SR S R
Wiochy | 48 | reszta  |2,8|12| - | — |05| 66 |31| 150
VE reszta E T,O_ :,E TEv 85, —f; 110
Polska | 47 | reszta 20 1,0 T P (o s B )
45 | reszta |20 15|40 1 | = | ‘50 |13/ 140

datkami do 9% Mn uzyskiwat R; = 20 =+ 60 kG/mm?2 oraz
a ==10%).

Koncepcja obnizenia zawarto§ei miedzi w mosiadzach man-
ganowych zostata podjeta w Instytucie Odlewnictwa; wia-
Sciwie opracowana technologia topienia umwozliwita wyty-
powanie dobrych i ekonomicznych stopéw przemystowych.

2. Wplyw manganu na strukture stopow Cu-Zn

Jakkolwiek badania nad ukladem potréjnym Cu-Zn-Mn
byty wielokrotnie podejmowane, tym mniemniej dotychczas
nie opracowano calego wykresu stanu réwnowagi ukladu
Cu-Zn-Mn, a opracowane wycinki sa rozbiezne w ujeciu
réznych autor6w. Podsumowujac te badania mozna stwier-
dzi¢, ze mangan jest w réznym stopniu rozpuszczalny w za-
leznoSci od struktury mosigdzu, przy czym w duzej stosun-

Rys. 2. Wtracema fazy bogate; w mangan w mosiadzu o strukturze
B(B‘); trawiono chlorkiem zelazowym; pow. 500 X

Mn/a
S s

s i S SAYLYAYAVAN VAT
a — " /3
B A AT SRS A N

S ATV

6/605958571%’55Muﬁ.5?

n%

PM-183/54-R3

Rys. 3. Wycmek ukiadu praktycznego Cu-Zn-Mn wg badan Insty-
tutu Odlewnictwa.
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Rys. 4. Mikrostruktura mosigdzu manganowego B(B’); trawiono

chlorkiem zelazowym; pow. 500 X

kowo mierze jest rozpuszezalny w mosigdzu B(B/). Przy
przekroczeniu grgnicznej rozpuszezalno$ci w mosigdzu B(B),
mangan wystepuje w ich strukturze w postaci faz bogatych
w mangan (fazy 8() wg rys. 2).

Prowadzone w Instytucie odlewnictwa badania pozwolily
na opracowanie interesujacego w praktyce wycinka ukladu
Cu-Zn-Mn (badano préobki nie obrobione cieplnie i dlatego

Rys. 5. Mosiadz niskomiedzio-

Wy o strukturze B(B‘) + €; tra-

wiono  siarczanem = amonu;
pow. 500 X.

Rys. 6. Mosiadz niskomiedzio-

wy o strukturze B(B‘) + y; tra-

wiono elektrolitycznie; pow.
500 X.

Rys. 7. Mosiadz niskomiedziowy o strukturze B(8’) + y + & tra-
wiono odezynnikiem Palmertona, pow. 500 X.

Rys. 8. Wytracenia nierozpuszczonego zelaza w mosigdzu nisko-
miedziowym; trawiono chlorkiem zelazowym; pow. 50 X.

wyniki nie sa zgodne z wykresem stanu réwnowagi). Przy-
blizone granice pomiedzy poszczegbélnymi fazami wyznaczono
przy pomocy analizy statystycznej (rys. 3). Rys. 4 do 7 ilu-
struja typowe struktury w interesujacym zakresie, a miano-
wicie: 8 (8) (rys. 4), B () + L (rys. 5), B(B) + v (rys. 6) oraz
B(B) + v+ C(rys. 7). Przeprowadzone badania strukturalne

pozwolily na stwierdzenie waznego warunku majacego istot-
ny wplyw na ograniczenie wystepowania niepozadanej fazy
v. Wystepowanie fazy y uzaleznione jest od stosunku Cu:Zn.
Przy Cu/Zn > 1,0 faza y nie wystepuje w strukturze lub
wystepuje w iloSci nie majacej dostrzegalnego wplywu na
wlasnoéci stopéw Cu-Zn-Mn. Przy stosunku Cu/Zn < 1,0
wystepowanie fazy y wplywa ujemnie na wlasnoSci, zwiasz-
cza plastyczne (1. 5, 6, 9).

3. Wplyw dodatkéw na strukture stopow Cu-Zn-Mn

7 uwagi na znaczenie i wpltyw stosunku Cu/Zn wydatniej-
sze obnizenie zawarto$ci miedzi ponizej 50°% Cu®) wiaze sig
z konieczno$cia wprowadzenia dodatkow stopowych, ktoére
nie powodowalyby obnizania rozpuszczalnosci cynku, wply-
walyby korzystnie na strukture, a wiec i na wlasnosci stopow
oraz byly w naszych warunkach ekonomiczne. Opinia lite-
ratury fachowej, jak réwniez przeprowadzone badania wska-
zaly na 2 dodatki stopowe realizujace postawione postulaty;
sa to zelazo i otéw. Poza tym nalezy wspomnie¢ réwniez o ni-
klu, ktéry wywiera zdecydowanie korzystny wplyw na struk-
ture i wilasnosci, jednak nie spelnia postulatu ekonomicz-
noéci. Na uwage zastuguje réwniez dodatek aluminium, kt6-
rego wplyw stanowi przedmiot dalszych badan prowadzonych
w Instytucie Odlewnictwa.

Rys. 9. Pierwotnie wydzielone fazy bagate w zelazo; trawiono elek-

trolitycznie; pow. 500 X

3) W pewnym stopniu obniza te zawarto§é dodatek manganu.
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Rys. 10. Wtérnie wydzielone fazy bogate w zelazo; trawiono elektro-
litycznie; pow. 500 X

Wplyw zelaza

Zelazo obecne w stopach Cu-Zn-Mn wystepuje w stanie roz-
puszczonym lub wydziela sie¢ w postaci faz bogatych w ze-
lazo oraz faz bogatych w mangan i zelazo. Rozpuszczalnos$é
zelaza w stopach Cu-Zn-Mn jest niewielka, aczkolwiek nieco
wieksza miz w miedzi i w stopach Cu-Zn; korzystny wplyw
zwiekszenia rozpuszczalnosci przypisuje sie dodatkowi man-
ganu (1. 6), Fazy bogate w zelazo moga wystepowaé w bada-
nych stopach w 3 réznych postaciach:

Rr ,’,‘,—?,,z as %
60y
50,
40
30

20

% Mn

PM~183/54-R12
Rys. 12. Wplyw dodatkéw manganu na wlasnoSci mosigdzu MO60
[e + BB

— czastek nierozpuszczonego zelaza (rys. 8),

— wtracen pierwotnych, wydzielonych w stanie cieklym
skutkiem zmniejszania sie wraz z temperatura rozpuszczal-
nos$ci zelaza w stopie Cu-Zn-Mn (rys. 9),
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Rys. 13. Zalezno$§é miedzy struktura i wytrzymaltosScig na rozciaganie
stopéw Cu-Zn-Mn wg badan Instytutu Odlewnictwa.
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Rys. 11. Olé6w w strukturze mosiadzéw niskomiedziowych; zglad

nietrawiony; pow. 100 X.

— witrgcen wtoéornych, wydzielanych w stanie stalym, cha-
rakteryzujgcych sie kanciastym ksztattem i niebieskoszarg
barwa na zgladzie nietrawionym (rys. 10).

W wyniku badan dodatek zelaza w nowoopracowanej gru-
pie stopow ograniczono do 1 =+ 15%; Zelazo w podanych gra-
nicach wykazuje modyfikujgcy (rozdrabniajacy ziarno)
wplyw na strukture, a przez to korzystnie oddziatywa na
wilasnos$ci mechaniczne i $lizgowe (heterogeniczna budowa)
oraz nie zmniejsza odpornos$ci na dzialanie czynnikéw che-
micznych.

Wptyw otowiu

Oléw, stosowany w granicach do 5%, ma przede wszyst-
kim za zadanie poprawienie wihasnosci $lizgowych. Wyste-
puje on w strukturze w postaci oddzielnych wtracen sfero-
idalnych (rys. 11) i jest identyfikowany analogicznie jak
w innych stopach miedzi (na nietrawionym lub trawionym
zgtadzie). Rozpuszezalnosé otowiu w stopach Cu-Zn-Mn jest
nieco wieksza jak w innych . stopach miedzi, tym niemniej
jest réwniez znikoma i '0l6w moze by¢ uwazany praktycznie
za nierozpuszczalny.

Wpiyw niklu

Niekiel powoduje przesuwanie struktury mosiadzéow w kie-
runku wyzszych zawartoSci miedzi tak, ze stopy z niklem
moga bez ujemnego wplywu na strukture zawiera¢ mniej
miedzi. NleJednokrotme wplyw niklu na strukture mosia-
dzow speCJalnych sumuJe sie z wplywem zawartosci miedzi.
Stuszno$é tej opinii potwierdzity badania Instytutu Odlew-
nictwa (L. 6, 9). T dla grupy stopéw z niklem warunkiem de-

Cu -+ Ni
cydujacym o strukturze B(p’) jest stosunek: e e > 1 lub

Cu + Ni > Zn.
_Mn%
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i SAYETAA M
+ —ﬁ*; / £160 Igﬂ// +z5\/\ \/\42‘
a—p 47/“" /\/\ o\ +5//\/\43

0\0

AVAN %
R ATATAVEYAAVA

42A/ AVAVAVAVAVAVAVAVAL
NN
VAVAVAVANAVAVAVAVA

/o

2 b1 60E 59 58 STEN66 555 53 \
)
Zn% DM-183]54-R 14

Rys. 14. Zalezno§é miedzy struktura i wydiuzeniem stopéw Cu-Zn-Mn
wg badan Instytutu Odlewnictwa (punkty nie opisane odpowiadaja
probkom o bardzo malym wydiuzeniu).
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Rys. 15. Zalezno§¢é miedzy struktura a przewegzeniem stopow

Cu-Zn-Mn wg badan Instytutu Odlewnictwa (punkty nie opisane
odpowiadajg prébkom o bardzo malym przewezeniu).

4, Wplyw manganu na wlasnoSci mechaniczne stopow Cu-Zn

Zmiany struktury stopéw Cu-Zn, wywolane dodatkami man-
ganu, maja zasadniczy wplyw ma wlasno$Sci. W mosiadzach
o mangan zwieksza wytrzymalo§é na rozcigganie, a obniza
wlasnosci plastyczne (tablica III). Dodatki manganu w mo-

TABLICA III. Wplyw manganu na wiasnoSci mosiadzu o (1. 17)

Cu °/y Zn % Mn °/o R, kG/mm* as °fo
69,6 28,6 2,0 20 47
70,5 25,3 4,2 23,5 ‘44
70,2 20,5 9,2 30 32

sigdzach o + B(B’) powoduja silniejszy jeszcze wzrost wias-
nosci wytrzymato$ciowych, a po przekroczeniu pewnej za-
wartoSci wystepuje zdecydowane obnizenie wiasnosci plas-

ANAV

VAVZ

6/ 60 59 58 57 % & M R
n%

Rys. 16. Zalezno§é miedzy struktura a twardo$cia stopéw Cu-Zn-Mn
wg badan Instytutu Odlewnictwa.
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tycznych (rys. 12). W zakresie interesujgcym dla mosiadzéw
niskomiedziowych uzyskano wyrazng zalezno$é od struk-
tury, szczegblnie w odniesieniu do wtasnosSci plastycznych

TABLICA IV. Zalezno$¢ miedzy skladem- chemicznym, struktura

i wilasnoSciami niskomiedziowych mosiadzéw manganowych (I. 5)

Cechy skladu ‘Wiasno$ci mechaniczne

ChEml cancED Struktura R, kG/mm* | as°l Hp

Cu/Zn| Mn°/, od do |od|do| od do
>1 <5 BB’ 20 65 2 |20 128 155
>1 >5 B¢ 38 55 | 2| 8| 150 170
<1 <5 BB+ 9 52 | o] 6| 128 325
<1056 BB)FtHy 10 50 | of 5| 159 315

(rys. 13, 14, 15, 16). Rozktad wlasnosci mechanicznych w po-
szczegolnych zakresach strukturalnych jest duzy (tablica IV).
(c.d.n.)

Badanie bezpieczenstwa lin nosnych

w Zakopanem
620.178.4:621.86.065.3:625.92(438)

Kolei Linowej na Kasprowy Wierch

Mgr inz. ZYGMUNT KAWECKI

Liny mno$ne Kolei Linowej na Kasprowy Wierch w Zakopanem pracujq juz ponad 18 lat bez wymza'ny,

przy czym znacznie przekroczono ich gwarancyjny czasokres pracy. Wynik ten, bedacy duZym osiggnieciem
Panstwowych Kolei Linowych z punktu widzenia zmniejszenia kosztéow witasnych, uzyskano dzieki staran-
nej konserwaciji lin oraz przez stosowanie maukowych metod kontroli lin pozwalajacych na stosunkowo

doktadne okreslenia bezpzeczenstwa lin ma calej dtugosci.
Ponizej oméwiono metody i wyniki kontroli lin mo$nych. Na szezegblna uwage zastuguja wymniki badania
lin metoda elektromagnetyczna, przy pomocy aparatu polskiej konstrukcji, ktéra to metoda po raz pierwszy

zZ

zostala zastosowana =z

Przyklad witasciwie pojetej troski o obnizenie kosztow
wilasnych oraz o uzyskanie maksymalnej pewnosci ruchu i
bezpieczenstwa w gospodarce linowej znajdujemy ma Kolei
Linowej na Kasprowy Wierch w Zakopanem. Liny stalowe,
ktorych sumaryczna diugo$é wynosi tutaj ponad 26,5 km,
stanowig zasadniczy i przy tym najdrozszy element konstruk-
cyjny kolei podlegajacy zuzyciu, a w zwiazku z tym okre-
sowej wymianie. Staranny odbiér nowych lin, bardzo dobra
konserwacja, stosowanie gumowych wyktadzin két wagonéw,
kol pednych oraz krazkéw podpierajacych liny, natychmia-
StO}Ve usuwanie — dzieki duzej inicjatywie personelu obstu-
gujacego kolej — wszelkich przyczyn przySpieszajacych zu-
ZY_cie lin, wreszcie nowoczesne metody badania lin, umozli-
wiajace zaré6wno nalezyta kontrole bezpieczenstwa jak i

zadowalajgcym skutkiem do kontroli lin na skale przemystowd.

okres§lenie wlaSciwego nieprzedwiczesnego czasu wymiany
liny — oto czynniki pozwalajace na uzyskanie pelnego bez-
pieczenstwa ruchu oraz duzej oszczednosci w gospodarce li-
nami.

Por6éwnanie opublikowanych ostatniol) Wskazmkow Sre~
dniego zuzycia lin napednych dwunastu analoglczneJ budowy
austriackich kolei linowych z przecietng zuzycia takich lin
na K. L. Kasprowy Wierch wynosi jak 3:1 na korzysé¢ K. L.
Kasprowy Wierch, pomimo tego ze Srednio przewozonych
jest na Kasprowy Wierch dwa razy wiecej pasazerow niz
przecietnie wywozi sie¢ na jednej kolei linowej w Austrii.

1) Dr Bing ,,25 Jahre Personen Seilschwebebahnen in Osterreich®
— Osterreichische Bauzeitung nr 6, 1951.
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Wypada tu dodaé, ze czasokres pracy lin napednych byt
na K. L. Kasprowy Wierch prawie czterokrotnie dituzszy niz
przewiduja to przepisy dla lin wydane przez Austriackie Ko-
leje Panstwowe. )

Szczegolng troskag otoczone sg na K. L. Kasprowy Wierch
liny nosne, po ktoérych tocza sie wagony. Liny te pracuja od
poczatku istnienia kolei, tj. przeszio 18 lat, nie wykazujac
oznak zuzycia, ktore kwalifikowalyby je do zdjecia. Z uwa-
gi na powazne trudnosci w nabyciu nowych wysokogatunko-
wych lin i duze koszty ich wymiany, pozadane jest ze wzgle-
dow ekonomicznych dalsze wydluzenie czasokresu ich pra-
¢y, oczywiscie przy zachowaniu pelnego bezpieczenstwa prze-
wozonych oséb.

Wobec tego, ze w stosunku do cytowanych powyzej prze-
pis6w austriackich liny no$ne przekroczyly juz okreslony
przepisami czasokres pracy o 6 lat, zagadnienie kontroli i ba-
dania lin wysuwa sie na pierwszy plan problemoéw technicz-
nych Panstwowych Kolei Linowych.

Badanie lin prowadzone jest trzema sposobami:

1) badanie ruchowe,

2) badanie aparatem elektromagnetycznym,

3) badanie wytrzymatosciowe.

Ponizej podano dane techniczne kolei i lin oraz opisano
sposob przeprowadzania i wyniki wyzej wspomnianych ba-
dan.

Dane techniczne kolei linowej oraz lin no$nych

Osobowa Kolej Linowa na Kasprowy Wierch uruchomiona
w roku 1936, typu wahadtowego, obejmuje dwa odcinki (dol-
ny — Kuznice — Mys$lenickie Turnie i gérny — My$lenickie
Turnie — Kasprowy Wierch). Kazdy odcinek wyposazony jest
w 2 liny nosne (tory), po ktérych poruszaja sie wahadlowo dwa
wagony, kazdy omnosnosci 31 oséb. Liny no$ne dolnego, krotsze-
go odcinka diugosci ok. 2000 m, o $rednim wzniesieniu
17,1%, maja Srednice 45 mm, natomiast liny no$ne gérnego

PM-11[55-R1

Rys. 1. Schemat woézka wagonu kolei linowej.

odcinka dlugosci ok. 2300 m, o Srednim wzniesieniu 28,8/,
majg Srednice 48 mm. Kazdy wagon o ciezarze wiasnym
" 1425 kG zawieszony jest o$miokotowym wozkiem na linie
nosnej. Wagon ciggniony jest po linie no$nej z predko$cia
5 m/sek za pomocg liny napednej o $rednicy 19 mm, nape-
dzanej na kazdym odcinku kolem pednym sprzegnietym
poprzez przekladnie zebate z silnikiem asynchronicznym.
W przypadku zerwania sie liny napednej wagon zatrzymy-
wany jest na linie no$nej za pomocg samoczynnego hamul-
ca, wbudowanego w wozek wagonu. Na wypadek zerwania
liny nos$nej kolej nie posiada zabezpieczenia.

Wozek wagonu wyposazony jest w 8 két o $rednicy
250 mm, polgczonych po dwa w zespoly, jak podano na
rys. 1. Szes¢ kot posiada obrecze wytozone gumg o wklestych
rowkach obejmujacych line na diugosci ok. 1/3 obwodu, na-
tomiast dwa kota maja obrecze z mosigdzu niklowego
z uwagi na potrzebe uzyskania polaczenia elektrycznego
pomiedzy wagonem a ling no$na dla celéw sygnalizacji
i tgcznosei. ;

Kazda z lin no$nych zakotwiona jest na goérnej stacji, za$
na stacji dolnej napieta jest ciezarem ok. 45500 kG. Na tra-
sie kazda z lin podparta jest 3 wolnostojacymi podporami,
a ponadto podparta jest podporami w budynkach stacji
goérnej i dolnej. Najwieksza sila statyczna rozciagajaca liny
nosne w poblizu zakotwienia, wynikajaca z obciazenia cie-

zarem napinajacym, ciezarem wlasnym liny i oporami tar-
cia liny o lozyska w miejscach pedparcia wynosi dla

liny odcinka dolnego 51463 kG 2)

liny odcinka gornego 57034 kG.

W przypadku zadziatlania hamulca wagonu do sit tych na-
lezy doliczy¢ site 3960 kG.

Wszystkie liny nosne sg typu zamknietego (rys. 2) i zo-
staly wykonane przez Fabryke Lin i Drutu b. Deichsel

Przekrdj liny nosnej
toru III i IV.

Rys. 2.

PM-11/55-R2

w Sosnowcu w roku 1935, przy czym — jak juz podkreslo-
no — pracuja bez wymiany od uruchomienia kolei.
Konstrukecje lin podano w tablicy I. 3

TABLICA I.
Kieru- ¥ Catk.
; el Ilosé nek E |Wytrzy Ciezar |wytrzy-
3 £ | Rodzaj, wiel- | qrutéw| skrece-| & ['malos¢| liny |matosé
Lina E ko$¢ drutu | war-| nia = ; kG/ |liny wg
= LI stwie | warst-| 22| mm?® | mb [odbioru
! wy n kG
tor I 1 | okragly @) 3,3 1 rdzen | — 100
@ 45 2/ o 2,85 6 prawy | 65 180 )
mm 3 P 2,85 12 lewy |94 180
4 B 2,85 18 7 153 180 11,2 | 219350
5 75 2,85 24 55 211 180
6 5 3,5 25 » 295 180
7 | zetowy 5,85 24 prawy (390 140
tor 11
@ 45 ditto s ditto 216600
mm
tor III| 1 | okragly @ 3,7 1 rdzen | — 100
) 48 2 R 3,2 6 prawy| 70 180
mm | 3 5 3,2 12 lewy |[100| 180
4 3 3,2 18 % 170 180 13,0 247240
5 S5 3,2 24 ) 233 180
6 >5 3,4 28 5 324 180
7 | zetowy 6,0 25 prawy| 421 140
tor IV :
@ 48 ditto &) ditto 247990
mm

Skrupulatng kontrole produkeji na wszystkich fazach wy-
konania i odbiér lin przeprowadzila Mechaniczna Stacja
Do$wiadczalna Politechniki Lwowskiej 3).

Dane dotyczace ruchu

W czasie szczytowego nasilenia ruchu przejazd wagonow
odbywa sie co ok. 10 min, W godzinach porannygh ZAZWY~-
czaj w 100 obcigzone sa wagony jadace do goéry, nato-
miast w popoludniowych — wagony jadace na doét. W ta-
blicy II podano statystyke iloSci odbytych do konca czerwca

TABLICA IIL

Tlo$¢ jazd Tlo$¢é jazd
Rok | dolny | gérny Rok dolny | gérny
odcineklodcinek odcinek|odcinek
1937 6000 5900 1946 8300 \ 8000
1938 6200 6000 1947 9800 9000
1939 6000 58C0 1948 10300 9150
1940 6000 5800 1949 12200 10550
1941 6500 6200 1950 12950 11250
1942 6800 6500 1951 12350 9900
1943 6500 6200 1952 12000 | 12150
1944 | " 6300 6000 1952 1%%38 1(1’;88
185

1945 3600 3200 do 30.VI. |
RAZEM 18 lat 151150 | 140000
2) E. Raabe — ,,Kolejki linowe' Wyd. Techn. Miq. Kom. 193’6 ;
3) J. Mi§ — ,,0 konstrukeji i badaniu lin kolejki linowej Kuzni-

ce — Kasprowy Wierch'‘ Czasopismo Techniczne, z. 4, 1936 .
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1954 r. przejazdéw z rozbiciem na poszczegélne lata. Dane
7z okresu 1937 - 1944 r. podane sa szacunkowo.

Na dolnym odcinku wykonano wiecej przejazdow, gdyz
czesto skutkiem silnego wiatru jazd na gérnym odcinku nie
mozna bylo przeprowadzac.

Po przemnozeniu sumy odbytych przejazdow przez ilosé
kot wozka wagonu otrzyma sie dla lin noSnych dolnego
odcinka iloS¢ przegie¢ wynoszaca ponad 1200000, za§ dla
gérnego odcinka 1120000. (Zdaniem fachowcéw linowych 4)
mozna dopu$ci¢ dla liny nos$nej 2 miliony przejazdoéw kot
wagonu). ; |

Badanie lin

1. Badanie ruchowe

Liny nos$ne kontrolowane sa raz na miesigc przez wy-
szkolonego pracownika, ktéry jedzie z predko$cia ponizej
1 m/sek na specjalnie doczepionym do woézka wagonu sio-
detku i oglada wzrokowo line przy Swietle dziennym. W ra-
zie zauwazenia jakich§ nieprawidlowos$ci zatrzymuje wagon
i dane miejsce doktadnie z zewnatrz bada.

1 2
lina_nosna
3a 3
4 3b ),
lina’ napedowa
siodetko,
lina
odciqzna
3
4
\ i
/7- 6
e
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Rys. 3. Schemat rozmieszczenia aparatu do elektromagnetycznego
badania lin w czasie badania liny no$nej.

Przy tym systemie kontroli jest mozliwo§é zauwazenia
peknie¢ zewnetrznych drutéw profilowych w miejscach po-
fozonych na goérnej czeSci obwodu liny, po ktérym tocza sie
kota, gdzie pancerz drutéw liny jest wolny od smaru i do-
brze widoczny.

Dolna cze$¢ obwodu liny jest pokryta grubg warstwa sta-
tego smaru, co uniemozliwia przy tym systemie badania
obserwacje stanu drutéw na tej cze$ci liny. Wiadomo jed-
nak, ze pekniecia drutow zewnetrznych lin no$nych wyste-
puja zwykle od goéry, a wiec powinny byé one przy ogle-
dzinach zauwazone.

W czasie kontroli prowadzonej przez 18 lat znaleziono
tylko jeden pekniety drut profilowy na linie toru IV,
W miejscu, polozonym okolo 100 m powyzej stacji na My-
§lenickich Turniach. Pekniecie to znajduje sie blisko luto-
wania drutu, przy czym rozsuniecie koncéow drutu pod dzia-
taniem sit ciggngcych wynosi ok. 9 mm.

Ogo6lny wyglad wszystkich lin wskazuje na ich dobry
stan, gdyz druty sa zwarte, nie wida¢ znieksztalcen, a nie-
wielkie starcie zewnetrznych drutéow wystepuje tylko w tych
miejscach, gdzie liny leza lub lezaly na trzewikach podpor.

Miekkie wykladziny gumowe, ewentualnie mosiezne kot
wagonow nie mogly i nie wywotaly — jak to wida¢ — od-
ksztatcen lub starcia zewnetrznych drutéw. Niewielkie od-
ciski na pancerzu lin stwierdzono w poblizu ich zakotwienia
przy gérnych stacjach. Odciski te prawdopodobnie wygnie-
cione zostaly szczekami uchwytéw montazowych przy na-
ktadaniu lin. Poza tym w obrebie stacji Kasprowy Wierch
zauwazono na linach toru IIT i IV stosunkowo niewielkie
wzery na pancerzu liny wywolane rdza.

4) Dr Ernst — ,,Flichenpressung und Lebensdauer von Schwebe-
bahn Tragseilen'’. Wasserwirtschaft und Technik nr 8—9, 1935.

cia nabiegunnikéw i cewki

2. Badanie aparatem elektromagnetycznym

Od roku 1948 liny no$ne badane sg regularnie w odste-
pach /> roku w czasie normalnego badania urzadzen kolei
przez Komisje Techniczng P.K.L., za pomoca aparatu elek-
tromagnetycznego, bedacego wiasnoscia P.K.L., zbudowane-
go wg konstrukcji pracownikow Akademii Goérniczo-Hutni-
czej w Krakowie: prof. dr M. Jezewskiego, prof. dr inz.
L. Szklarskiego, mgr inz. Z. Kaweckiego.

Wprawdzie znane sg aparatay do badania lin metoda
elektromagnetyczng roznej konstrukeji w kilku krajach, nie-
mniej jednak, poza danymi badan laboratoryjnych, pozy-
tywne wyniki zastosowania metody elektromagnetycznej do
ruchowego badania lin nie byly publikowane. Aparat elek-
tromagnetyczny polskiej konstrukcji stosowany systema-
tycznie przez 6 lat do badanra prawie wszystkich lin P.K.L.
zostal ruchowo wyprébowany w réznorodnych warunkach,
a wyniki jego zastosowania uznane sa jako zupeinie pozy-
tywne. !

Schemat rozmieszczenia aparatury pokazano na rys. 3.
Elektromagnes 1, zasilany pradem stalym, przymocowany
do woézka 2, polaczony jest z zestawem kolowym wagonow.
Nabiegunniki elektromagnesu 3a i 3b obejmuja badana line
no$na i magnesuja odcinek liny pomiedzy nabiegunnikami
do stanu nasycenia.

Pomiedzy nabiegunnikami znajduje sie cewka pomiaro-
wa 4, w ktérej indukowana jest sita elektromotoryczna wte-
dy, gdy cewka przejezdza nad uszkodzonym miejscem liny.
Bowiem od takich uszkodzen, jak pekniecia drutéw, rdza,
ostre wytarcie i w ogdle wszelka nagla zmiana przekroju
magnetycznego liny nastepuje zaburzenie linii pola magne-

tycznego i linie rozproszenia przecinajac bedacg w ruchu

wzgledem nich cewke pomiarowa indukuja w niej SEM rze-
du milivoltéw. Impulsy SEM wzmacniane sg za pomoca sil-
nego wzmachniacza lampowego 5 i rejestrowane w skali co
do wielko$ci i potozenia na tasmie papieru 6, poruszajgcej
sie synchronicznie z ruchem wagonu. Agregat 7 — silnik
spalinowy — pradnica sluzy do zasilania elektromagnesu
i wzmacniacza.

Badanie elektromagnetyczne odbywa sie bez czyszczenia
liny ze smaru oraz w zasadzie moze odbywa¢ sie niezaleznie
od pory dnia i roku.

W czasie badania lin no$nych wagon z aparatem prze-
jezdza cala trase z predkoScig 1 m/sek, rejestrujac na tasSmie
w skali diugos$eci 1 :50 wszystkie uszkodzenia wewnefrzne
i zewnetrzne. :

Pewna trudnoéé stanowi przejazd aparatu DPIZEZ podpory,
gdyz nabiegunniki elektromagnesu i cewka pomiarowa mo-

PM-11/55 -R9a

Rys. 4a: Badanie liny no$nej aparatem elektromagnetyecznym.

ze tutaj obejmowaé line tylko od goéry, w zwiazku z czym
lina nie jest tak dokladnie badana, jak na trasie. Dla otwar-
pomiarowej musi sie wagon
kazdorazowo przed' podpora zatrzymaé¢ (rys. 4a). Rys. 4b



180 PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 6

PM=11j5E~R4H

Rys. 4b. Elektromagnes do badania lin no$nych.

przedstawia fotografie elektromagnesu w czasie badania.
Badanie obejmuje okoto 99°% diugo$ci lin, gdyz tylko od-
cinki koncowe znajdujace sie w budynkach stacji goérnej
i dolnej nie moga by¢ aparatem zbadane. Przyktady wykre-
sOw zarejestrowanych przez aparat przy badaniu lin no$-
nych podano na rysunkach 5a, 5b, 6a, 6b i 7a, Th. Wykresy
te dotycza charakterystycznych miejse, gdzie aparat reje-
struje stosunkowo najwieksze uszkodzenia. Gdy lina nie jest
uszkodzona, to wykres jest linig prosta lub lekko zabko-
wana.

b) » 3 ;‘\ 15.V.54

PM-11/55°RS

Rys. 5. Wykres badania elekfromagnetycznego liny no$nej toru IV
w miejscu peknietego drutu. Wykres 5a zdjeto w dniu 13.VI.50 r.;
wykres 5b zdjeto w dniu 15.V.54 r.

Rys. 5a zdjety 13. VI. 1950 r. na linie toru IV dotyczy od-
cinka liny dlugosci 7 m, w posrodku ktérego znajduje sie
wspomniany juz pekniety drut zewnetrzny (drut ten pekt
w 1942 r.). Oslabienie liny w tym miejscu jest mniej wie-
cej réwnorzedne zmianie przekroju liny wynoszacej 2%.
Rys. 5b podaje wykres zdjety w tym samym miejscu w dniu
15. V. 54 r. Pomimo odstepu czasu pomiedzy badaniami wy-
noszacego 4 lata, stan liny — jak wida¢ — nie ulegt wi-
docznemu pogorszeniu.

R 3 4 5 6 7m

13.V1.50

) MW‘J\-"‘&MUM‘J“‘JU‘
_ 15.V.54

b) _MMAJ\AJ-A—L’\—JJ—J\J\-
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Rys. 6. Wykres badania elektromagnetycznego liny no$nej toru IV
w miejscu koncentracji uszkodzen. Wykres 6a zdjeto w dniu 13.VI.50 r.
wykres 6b zdjeto w dniu 15.V.54 r.

Rys. 6a i 6b dotycza miejsca na linie toru IV, gdzie apa-
rat rejestruje najwieksza koncentracje uszkodzen. Porow-
nujac wysokos¢ wskazan ze wskazaniami od jednego zew-
netrznego peknietego drutu na rys. 5a i 5b, wida¢, ze sa one
mniejsze. Sume uszkodzen na diugosci 5 m ocenia sie tutaj
na ok. 12%a.

Wykres 6a wykonano w dniu 13. VI. 1950 r., za§ wy-
kres 6b w dniu 15. V. 1954 r. Zgodno$¢ tych wykreséw zno-
wu wskazuje na to, ze stan liny utrzymuje sie mniej wiece]j
bez zmian na przestrzeni ostatnich 4 lat.

Wykresy wg rys. 7a i 7b wykonane w dniu 10. VIIIL
1949 r. i 29. VI. 1954 r. wskazujg najwiecej ostabione miej-
sce na linie toru I. W miejscu tym na zewnatrz liny nie
ma zadnych widocznych uszkodzen, zatem zmiana prze-
kroju wielkosci ok. 2 =+ 3% znajduje sie widocznie wewnatrz

0 7 2 3 4 % 6 7m
a’ﬁ ‘\ 10.VIIT.49
R i
I3
b) 29VIL.54
S P N S,
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Rys. 7. Wykres badania elektromagnetycznego liny no$nej toru I
w miejscu najwiekszego ostabienia. Wykres 7a zdjeto w dniu
10.VIII.49 r.; wykres 7b zdjeto w dniu 29.VI.5¢ r.

1

liny. Tutaj réwniez na przestrzeni ostatnich 5 lat jest zu-
pelna zgodnosé wykreséw wskazujaca na to, ze stan liny
nie ulega wiekszej zmianie.

Dla przeciwstawienia tym wykresom pokazano na rys. 8a,
8b i 8c wykresy z badania aparatem elektromagnetycznym
liny pochylnianej ¢ 31 mm innej kolei, gdzie lina ulega
bardzo szybkiemu zuzyciu. Wykresy te, wykonane w okre-
sie zaledwie 3 miesiecy w dniach 8. VI. 1951 r., 9. VIII.
1951 r. i 8. IX. 1951 r., pozwalaja na dokladne zaobserwo-
wanie szybkiego postepu pekania drutéow i zuzycia liny.

Na podstawie elektromagnetycznego badania lin nos$nych,
przeprowadzanego systematycznie co !/2 roku, a czasem na-
wet i czesciej na K. L. Kasprowy Wierch, mozna wyciagnac
nastepujace wnioski:

Dobra powtarzalno$é wykreséw na przestrzeni 5 do 6 lat
wskazuje na to, ze nie ma jakiego§ znaczniejszego postepu

0 1 2 3 4 5 6 7m
9 WL,

P e A A Y

b)

9.viL51

¢)

8.1X.51
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Rys. 8. Wykres z badania elektromagnetycznego liny pochylnianej
¢ 31 mm. Wykres 8a zdjeto w dniu 8.VI51 r.; wykres 8b zdjeto
w dniu 9.VIIL.51 r.; wykres 8c zdjeto w dniu 8.IX.51 r.

w narastaniu uszkodzen, a proces zuzywania lin no$nych
zachodzi bardzo wolno.

Na calej ditugosci lin bedacych w zasiegu badania apara-
tem nie ma uszkodzenia, ktore przewyzszaloby znacznie co
do wielko$ci uszkodzenie réwnorzedne jednemu peknieciu
drutu zewnetrznego. .

W interpretowaniu wynikéow badania elektromagnetycz-
nego istnieja trudno$ci odnos$nie dokladnego wywartoscio-
wania wykresow, gdyz wskazania aparatu sa miedzy inny-
mi funkeja wielkoSci poprzecznej i wzdluznej uszkodzenia,
tymczasem przy niewidocznych z zewnatrz uszkodzeniach
nie wiadomo, czy ostabienie jest w postaci pekniecia, czy ko-
rozji drutéw.

W kazdym razie przekonano sie, ze aparat wskazuje
miejsca liny, gdzie sa uszkodzenia, w przyblizeniu podaje
ich wielko$¢, przy czym najwazniejsze jest to, ze przy sy-
stematycznych okresowych badaniach, dokonanych w moz-
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liwie takich samych warunkach, w przypadku powtarzania
sie wykresow, jak to np. ma miejsce z linami noSnymi, jest
prawie pewne, ze stan lin nie ulegt istotnemu pogorszeniu,
ktére przejawialoby sie np. w pekaniu drutéw itp.

Przy badaniu lin no$nych sg stosunkowo korzystne wa-
runki poslugiwania sie aparatem elektromagnetycznym,
gdyz zewnetrzny pancerz liny jest gtadki, predko$¢ jazdy
jest dosy¢ dobrze utrzymana w granicach 1 m/sek, a w przy-
padku pekniecia drutu zewnetrznego lub wewnetrznego
pekniete konce rozsuwaja sie na kilka mm.

3. Badanie wytrzymaloSciowe

W roku 1951 i 1952 zostaly przesuniete wszystkie liny
noéne na podporach w dét w celu zmiany warunkéw pracy
dla najwiecej narazonych odcinkéw lin, znajdujgcych sie na
podporach oraz w celu zbadania wytrzymatosciowego lin
po kilkunastu latach pracy. Dokonano stosunkowo duzego
przesuniecia lin, bo w granicach 25 = 30 m, z uwagi na to,
aby miejsca lin, ktére poprzednio pracowaty na podporach
i nie byly tak dokladnie badane elektromagnetycznie jak
pomiedzy podporami, moglty by¢ zbadane z pelng czutoscia
w warunkach Kkorzystnych dla pomiaréw elekiromagne-

tycznych.
TABLICA IIIL
e | Wyt- Stopien
Calk. | o « | wytrz. | T2ym: | o/ o pPEWno-
WYtrz¥-| stosun-|dr. nie-| PO 0d-|stosun-| Max. | sci w
Tor| Badanie [malo$é| 1y do | odpo- FZUceD:| ku do sila sta-!stosun-
Suma | Jiny | wied- |drutéw | nowej | tvezs | ku do
si r0z-| nowej | nich | Di€od- | liny |na kG | max.
ryw.kG kG |powied. obcia-
kG Zenia
1 2 3 407 ds 6 7 8 9
1 | lina przed | 219350 100 = 219340 100 55423 3,96
nalozeniem
lina pracu-
jaca przez | 222215| 101,5 = 222215 101,5 | 55423 4,01
16 lat :
lina nie pra-
cujaca po 224525 | 102,5 5335 | 219190 100 45423 3,96
16 latach
II | lina przed
naloseniom| 216600 | 100 — | 216600 | 4100 | 55423 | 3,91
lina pracu- g
Jacz; przez | 219220 | 101,2 4250 | 214970 9912 55423 3,88
at
lina nie pra-
cujaca po 217517 | 100,4 7540 209977 97 55423 3,8
16 latach
i ﬁf:ﬁ,fﬁﬁgﬂ 247240 | 100 — | 247240| 100 | 60594 | 4,05
lina prac.
przez 15 lat] 249202 101 = 249202 101 60994 4,08
Pl. Sl
lina nie
prac. po 15| 250225 101 1365 248890 100,5 | 60994 4,05
latach PL.SI.
IV |lina przed | 500 | 100 | = | 247990 | 100 | 60994 407
lina prac.
przez 15 lat] 247835 100 3380 | 244455 99 60994 4,02
A.G.H.
lina nie
Do 15 ntach| 246765 | 99,8 | — | 246765| 99,8 | 60994 | 4,05
JGIHE i

Z niektorych lin powycinano kawatki i na miejscu roz-
krecono, przy czym przy ogledzinach drutéw stwierdzono
nastepujacy stan:

Z liny toru I wycieto kawatek diugosci 2,64 m, ktory
przez 16 lat pracowal na tzw. trzewiku podpory w stacji
w Kuznicach, po ktérym lina w czasie jazdy przesuwa sie
W zasiegu kilku metrow trac o wyktadzine trzewika i prze-
ginajac sie na podporze. Przez to miejsce jednak wagon nie
przejezdza.

Przy rozkrecaniu stwierdzono, ze wszystkie druty byly cate
i bez §ladu korozji, a smarowanie wewnetrzne bylo obfite,
Smar o $wiezej konsystencji. Drut rdzeniowy byl bez uszko-
dzen, na drutach drugiej i trzeciej warstwy byly niewiel-
kie odgniecenia w miejscach ich krzyzowania, druty czwar-
tej i piatej warstwy byly bez $ladu uszkodzen, druty
warstwy szostej mialy lekkie wytarcia od krzyzowania sie
z drutami zewnetrznymi, wreszcie profilowe druty zewnetrz-
nej siodmej warstwy byly z zewnatrz starte o okolo 0,2 mm,
W tych miejscach, gdzie lina lezata i tarla o wykladzing
trzewika.,

Nastepnie wyzej omoéwiony odcinek liny toru I zostal zba-
dany wytrzymatoSciowo przez Zaktad Metalografii A.G.H.
w Krakowie w styczniu 1953 r. Rownocze$nie, dla pordéw-
nania, zbadano wytrzymato$ciowo odcinek liny pobrany
z drugiego konca liny toru I, ktéry luzno zwisal poza za-
kotwieniem w maszynowni na My§$lenickich Turniach.

W tym czasie Zaklad Metalografii A.G.H. w Krakowie
zbadal dwa odcinki wyciete w analogicznych miejscach z li-
ny toru II.

badana lina

“ PM=1Y{55-R9

Rys. 9. Uklad maszyny do badania na zmeczenie liny w calosci

wg konstrukeji prof. dr inZ. O. Popowicza.

Badanie przeprowadzone bylo przez rozrywanie kazdego
drutu i wyznaczenie jego wytrzymalosci na rozerwanie oraz
przez wyznaczenie wytrzymalo$ci na zginanie drutéw bada-
nych na aparacie z watkiem o () 20 mm.

Odcinki lin toru III i IV badane byly w podobny spos6b
przez dwie instytucje, tj. Zaktad Metalografii A.G.H. w Kra-
kowie i Zaktad Badania Materialéw Politechniki Slaskiej
w Gliwicach.

Do badan pobrano odcinki z miejse, ktére pracowaly na
podporze w stacji na MysSlenickich Turniach, a raz z konca,
ktéry nie pracowal. Niestety brak jest doktadnych danych,
ktore odcinki byty z toru III, a ktore z toru IV, oraz z ja-
kich miejsc byly pobrane,

Zestawienia wszystkich wynikéow badan wytrzymato$cio-
wych dokonano w tablicy III, ktéra uwzglednia zmniejsze-
nie sum wytrzymatosci drutéw przez odrzucenie sity roz-
rywajacej tych drutéw, ktére nie wykazaly przepisanej
ilo$ci przegie¢, lub ktérych wytrzymatosé odbiega o wiecej
niz * 10% od wytrzymatosci $redniej drutéow.

Ponadto w roku 1954 przeprowadzono dodatkowe badanie
na skrecanie drutow okraglych lin no$nych toru III i IV
wycietych z odcinkéow, ktéore byly w roku 1951 uciete po
przesunieciu liny. Dla poréwnania zbadano jeszcze w ten
sam spos6b druty okragle liny toru IV, odciete z konca liny
nie pracujgcego zapasu, znajdujacego sie na stacji na Kas-
prowym Wierchu.

Przy badaniu stosowano takie same warunki, jakie byly
przy probach przy odbiorze lin, tzn. diugo$¢ probek miedzy
uchwytami aparatu wynosita 100 $rednic drutu badanego.
Zestawienie wynikow badan podaje tablica IV (uwaga:

TABLICA IV.

Tlo§¢ skrecen na dig. |,

et @ dru- 100 d fo W sto-

Rodzaj liny et T e sunku do

max | $redn. Immlm. nowej liny
lina toru III pracujaca 3,7 = 30 17;17;18 93
przez 15 lat i przez 3 lata 352 33 22,8 7;18 99
skladowana 3,4 28 20,7 90
lina toru IV pracujaca 3,7 — 28 3;4:6;13 70
przez 15 lat i przez 3 lata 3,2 29 21 18;10;18 95
skladowana 3,4 26 21,5 94
lina noéna toru IV po 3,7 — 29 17;18 72
18 latach skladowania 3,2 28 21,5 18 97
3,4 27 21,9 94

w rubryce ,,Ilo§¢ skrecen — minimalna* podano wszystkie

wyniki ponizej 18 skrecen).
Na podstawie przeprowadzonych badan wytrzymatoscio-
wych mozna wyciggnagé nastepujace wnioski: Stopien pew-
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ng)éci lin, to jest stosunek wyznaczonej na podstawie bada-
nia sumy wytrzymatosci wszystkich drutéow do najwieksze-
80 naprezenia statycznego, wynosi dla liny toru I i II po-
wyzt'aj 3,8, a dla liny III i IV powyzej 4,0, podczas gdy
wspolezynnik dla nowych lin mial wg przepisow wynosié
powyzej 3,5.

Badanie wytrzymalosciowe wykazalo, ze na og6ét skut-
kiem zjawiska starzenia, wytrzymato$¢ na rozciaganie dru-
tow okraglych powiekszyla sie nawet o 4 i wiecej .

Wyniki badania drutéw profilowych wskazuja na mniej-
szy wzrost wytrzymalosci, a nawet w przypadku lin toru III
i IV na spadek wytrzymalosci. Przypisa¢ to jednak nalezy
starciu drutéw profilowych, ktére nie zostalo wziete pod
uwage przy obliczaniu wytrzymatosci.

Badanie wytrzymatosci na zginanie nie wskazuje na to,
by elastycznosé drutéw ulegta widocznemu pogorszeniu.
Znaczna czeS¢ wynikow jest nawet lepsza niz przy badaniu
przed nalozeniem lin.

Badanie na skrecanie objeto tylko druty okragite lin to-
row III i IV, zatem nie daje pelnego obrazu. Wprawdzie
kilka drutéw wykazalo bardzo- silne obnizenie wytrzyma-
lo$ci na skrecanie (3% drutéw wykazalo ponizej 18 skre-
cen), to jednak S$rednie wyniki sa niewiele gorsze od wy-
nikéw sprzed 18 lat, co rowniez wskazuje na to, ze stan
lin jest dobry.

Wyniki badan wskazuja na dobry obecny stan lin, przy
czym zadne z przeprowadzonych badan wytrzymato$cio-

wych nie dyskwalifikuje obecnie pracujacych lin do dalszej
pracy.

Bgdania wytrzymatosciowe beda jeszcze uzupelnione ba-
daniem pracujgcych lin odno$nie zmeczenia materiatu,
Wprawdzie préoba drutéw na skrecanie i na zginanie do
pewnego stopnia pozwala wyciagnaé juz wnioski, ze zja-
wisko zmeczenia materiatu jeszcze nie wystepuje, to jednak
w roku 1955 bedzie przeprowadzone badanie na zmeczenie
odcinka liny w caloSci na budowanej obecnie maszynie wg
konstrukeji prof. dr inz. O. Popowicza (rys. 9).

Probka liny no$nej (odcieta z konca dolnego liny, po prze-
sunieciu catej liny na podporach; w tym celu na goérnej
stacji jest zapas kilkadziesiat metrow liny) bedzie uchwy-
cona w zaciski. Po probce bedzie toczy¢ sie ruchem zmien-
nym co do kierunku kolo zawieszone na wahaczu i obcig-
zone. Naped kota odbywac sie bedzie poprzez system kor-
bowy zaznaczony na rysunku. Ilo$¢ wykonanych przegiecé
liny az do jej ewent. zniszczenia bedzie podstawa dla wy-
ciggniecia wnioskow co do zmeczenia materiatu liny.

Jak z powyzszego widaé, zesp6t prowadzonych badan lin
no$nych Kolei Linowej na Kasprowy Wierch, tj. badania
ruchowego, elektromagnetycznego, wytrzymaloSciowego i
zmeczeniowego zapewnia zachowanie nalezytego bezpieczen-
stwa na tej kolei oraz zezwala na racjonalng i oszczedng eks-
ploatacje lin.

Urzqdzenie automatycznej regulacji cisnienia

wykonane w kraju

621.186.5(438)

i temperatury pary

Mgr inz. JANUSZ DEBSKI

Artykut niniejszy ma na celu zaznajomienie Czytelnikow z urzq@zeniem, stuzacym do automatycznej re-
gulacji ci$nienia i temperatury pary, wykonanym catkowicie w kraju.

W celu otrzymania pary o innych parametrach niz produ-
kowana przez kotly i utrzymania tych parametrow na pe-
wnym stalym poziomie, nieodzowng czeScig skladowa roz-
dzielni pary jest urzadzenie regulujace ci$nienie pary i jej
temperature.

W kottowniach elektrowni przemystowych urzadzenia ta-
kie stuza do przygotowania pary technologicznej, potrzebnej
do produkecji, a czesto i na potrzeby wiasne kotlowni, np.
dla instalacji stuzacych do przygotowania wody zasilajacej.
Elektrownie cieplne zawodowe, procz zapotrzebowania pary
o nizszych parametrach do przygotowania uzupelniajace]
wody do kottéw, czesto potrzebuja jej takze i do celow grzej-
nych. Stacje redukcyjno-schiadzajace maja szezegblnie duze
zastosowanie w elektrocieptowniach, w ktérych kociot z tur-
bina tworzy jeden blok. W razie uszkodzenia turbiny, gdy
istnieje mniezmienione zapotrzebowanie na pare dla celow
grzejnych, w ilosci wiekszej niz moga da¢ zaczepy miedzy-
stopniowe turbin czynnych, musi by¢ uruchomiona stacja
redukeyjno-schtadzajaca, ktéra by pozwolita oming¢ tur-
bine.

W zwiazku z duzym rozwojem zakladow energetycznych
i powstaniem nowych sitowni na terenie Polski i to — trze-
ba podkreslié — rozbudowywanych i budowanych mozliwie
przy zastosowaniu ' urzadzen produkeji krajowej, powstata
konieczno$¢é wykonania stacyj redukcyjnych i redukcyjno-
-schtadzajacych.

W latach 1952/53, w okresie rocznym, zostaly zaprojekto-
wane, wyprodukowane i zainstalowane w jednej z hut dwie
stacje redukcyjno-schtadzajace na nastepujace parametry:

— ilo§¢é pary przeplywajacej przez zawor .
redukeyjny G

— ci$nienie pary przed zaworem redukcyjnym pi

— temperatura pary przed zaworem redukeyj-
nym t1 = 435 =+ 450°C

40 t/h
35 =

Il

Il

40 atn

— ci$nienienie pary za zaworem redukeyjnym pz = 7 = 12 atn
— temperatura pary schlodzonej ta = 260°C
Para o ci$nieniu zredukowanym ps = 7 =+ 12 atn i schto-

dzona do temperatury ts = 260°C stuzy do celéw grzejnych
przy przygotowaniu wody kotlowej oraz jako para techno-
logiczna.

Ze wzgledu na zabezpieczenie ciggto$ci ruchu zbudowano
dwie réwnolegle stacje. Dzialanie stacji schiadzajacej (rys.
1) jest nastepujace: para z kolektora gtéwnego o ci$nieniu
35 + 40 kG/cm?2 dostaje sie do zaworu redukcyjnego If, je-
dnosiedzeniowego, pod grzybek. Zawor jest odcigzony ze-
wnetrznie ciezarem 1g, zawieszonym na lince przechodzacej
przez bloczek umocowany do ramienia zaworu. Dla wyjas-
nienia trzeba dodaé, ze zostal on wykonany (przez dorobie-
nie dzwigni, uformowanie odpowiedniego grzybka, przero-
bienie dlawicy) z normalnego zaworu przelotowego o Sred-
nicy zblizonej do wymiaru otworu krytycznego dla pelnego
przeptywu pary, tj. 40 t/h. Stosunek S$rednicy zaworu do
$rednicy rurociaggu dolotowego wynosi ok. 1:3. W ten sposéb
zostal uzyskany maly wymiar zaworu oraz maly grzybek,
ktory nalezato odciazye.

Para, po przej$ciu przez zawor, traci szybkos¢ w dyfuzo-
rze 1h do wielko$ci normalnej, przyjetej dla przewodoéw pa-
rowych, tj. ok. 40 = 60 m/sek. Dalej o zredukowanym ci-
$nieniu 7 =+ 12 atn i temperaturze ok. 430 =~ 440°C para tra-
fia do schladzacza 2e, gdzie mapotyka na zaslone z rozpylo-
lonej wody; zastona ta jest wytworzona przez zesp6t 22 dy-
szek w 3 grupach: I — 5 szt., IT — 9 szt. i IIT — 8 szt. (przy
pelnym wydatku pary zredukowanej). Doplyw kondensatu do
dyszek sterowany jest przez trzy zawory wiryskowe: jeden
zawOr 2d uruchamiany jest za posrednictwem linki, nawija-
jacej sie na koétko osadzone ma walku sitownika (serwomo-
toru) Ic, ktory znajduje sie pod dzialaniem regulatora ciSnie-
nia la. Zawor 2d otwiera sie rownomiernie z zaworem re-
dukcyjnym If. Dwa nastepne zawory wtryskowe 2c otwiera-
ja sie kolejno, sterowane regulatorem 2a.

Para schiodzona przechodzi dalej trafiajac na sito SI
z dnem i zmieniajge gwaltownie kierunek w przestrzeni tu-
lejowej p przedostaje sie nastepnie przez sito S2 i opuszcza
schladzacz. Czterokrotna zmiana kierunku i wartosci pred-
ko$ci pary ma na celu dobre wymieszanie sie z wtrysnieta
wodga (kondensatem). Wytracone krople wody lub skropliny
moga sptyngé przez kréciec k i garnczek kondensacyjny (nie
uwidoczniony na schemacie).

Po omoéwieniu aparatury urzadzenia redukcyjno-schtadza-
jacego zajmiemy sie kolejno opisem dwdch obwodéw regula-
cji: 1) regulacji ci$nienia, 2) regulacji temperatury.



Zeszyt 6

PRZEGLAD MECHANICZNY

183

1. Regulacja ciSnienia

Zostat tu zastosowany regulator hydrauliczny z rurkag
strumieniowg (rys. 1 poz. la) z odwodzeniem sprezystym.
Urzadzeniem pomiarowym jest tu mieszek falisty, nastawia-
jacym — isprezyna o regulowanym recznie napieciu w za-
lezno$ci od zadanej wielkosci regulowanego ciSnieniatl).

Ponizej zostanie wyjasniona zasada dzialania odwodzenia,
ktére ma za zadanie zapobiezenie rozkotysaniu sie obwodu
regulacji, wywolanego bezwladno$cig elementow regulacji.
Na rys. 2 schematycznie przedstawiony jest uktad odwodze-
nia sprezystego. Cylinder odwodzenia wraz z ttokiem 1 jest
zabudowany na przekazniku przed rurkg strumieniowg i po-
lgczony szeregowo z sitfownikiem (serwomotorem) 2. Przy wy-
chyleniu rurki strumieniowej z polozenia $rodkowego, np.
w lewa strone, na skutek nadmiernego wzrostu regulowane-
go ci$nienia tloki I odwodzenia i 12 silownika poruszg sie
rownoczesnie w lewo. Tiok odwodzenia potaczony jest ukla-
dem dzwigniowym 3 z przesuwng tulejg 8, w ktorej o mna-
stawng Ssrube 9 oparta jest sprezyna 4. Sprezyna ta zostanie
Sciénieta i wychyli rurke strumieniowg w kierunku pozycji
rownowagi. W tym momencie rownowazne ciSnienie regulo-
wane jest wieksze od zgdanego i zawoér redukcyjny powoli
sie przymyka; ale obie strony ttoka 1 s polgczone ze sobg
obiegowym kanatkiem 7 i diawikiem 5; po pewnym czasie,
w zalezno$ci od ustawienia dlawika 5, ttok 1 zostanie przesu-
niety w potozenie sSrodkowe przez sprezyne 6. Uklad powoli
wroci do stanu réwnowagi, w ktérej — przy tym typie od-
wodzenia (sprezyste) — wielkoS¢ parametru regulowanego
jest wielkoscig stala. Sprezyna 6 jest zabudowana miedzy

1) Zasada dzialania tego typu regulatoréw zostala opisana w ,,Prze-
gladzie Mechanicznym'® nr 11/52 str. 498 w artykule pt. ,,Automa-
tyczna regulacja hydrauliczna z rurka strumieniowa‘’.

[

~

talerzykami 10 z napieciem wstepnym tak, ze ttok 1 nor-
malnie znajduje sie w potozeniu Srodkowym. Przy przesu-
nieciu ttoka jeden z dwoch talerzykéw, umocowanych prze-
suwnie na cienkiej cze$ci ttoczyska, zostanie zabrany; drugi
opiera sie o obudowe — sprezyna 6 zostanie Scisnieta. Jesli
rurka strumieniowa jast wychylona z polozenia srodkowego,
a ttok 1 znajduje sie w krancowym potozeniu, wowczas olej
bedzie przeptywal przez kanat 7 i dtawik 5. W tym przypad-
ku odwodzenie zostanie przerwane, a tlok 2 sitownika moze
dalej sie przesuwac.

Regulator cisnienia Ia (rys. 1) zabudowany jest w jednym
z poOl szafy pomiarowej, przeznaczonym dla wyzej opisanej
stacji redukcyjno-schtadzajgcej. Szafa znajduje sie w roz-
dzielni parowej w poblizu stacji. Na tablicy szafy, na wspo-
mnianym polu, zabudowany manometr wskazuje ciSnienie
pary pi, drugi manometr — ciSnienie pary ps za zaworem
redukcyjnym; ponadto na tablicy znajduje sie przeplywo-
mierz pary schtodzonej (t/h).

Na skosnym pulpicie znajduje sie przelacznik do zdalnej,
recznej regulacji, przedstawiony na schemacie rys. 1 poz. 1b.

Dziatanie przelgcznika, jak rowniez jego konstrukcje i spo-
sOb potgczenia, przedstawia rys. 3. Procz recznej regulacji
zdalnej istnieje mozliwos¢é — w razie nieczynnej stacji ole-
jowej 3a (rys. 1) — sterowania recznego, bezposrednio koéi-
kiem zaworu redukeyjnego If, po unieruchomieniu jego dzwi-
gni przetyczka i oswobodzeniu kotka od zabezpieczenia pre-
tem.

Szczegbly konstrukcyjne zaworu redukeyjnego 1f zostaly
pokazane na rys. 2, gdzie 13 — koélko do recznej regulacji,
14 — pret zabezpieczajacy, 15 — wkret unieruchamiajacy
pret 14. CzeSci 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, le i 1g zostaly do-
konstruowane w celu przystosowania normalnego zaworu na

sterowany zawoér redukcyjny.

©
3
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Pr#-50[54-R1
Rys. 1. Schemat stacji redukcyjno-schtadzajacej, la — regulator cisnienia z odwodgeniem spr_eiystym; b — _pr;elacznik do zdalnej,
recznej regulacji; 1c — silownik (serwomotor); 1d — dlawik; le —zlacze; 1f — zawor redukeyjny; 1g — przeciweigzar; 1h — dyfuzor;
20 — regulator temperatury; 2b — przelacznik do zdalnej, recznejregulacji; 2¢ — zawory wiryskowe sterowane regul. temp.; 2d —

zawér wiryskowy sprzegniety z zaw. redukc; 2e — schladzacz pary;2f — linka sprzezenia zwrotnego; 2g — linka sprzezenia zwrotnego;

2h — bloczek; 2j — ciezar; 2k — silownik; 3a — stacja pomp olejowych.

Si1 — I sito schtadzacza; S» — II sito schladzacza; P —

przestrzen tulejowa schladzacza; K — Kkrdciec sptywu kondensatu; Py — manometr tablic pary wys. cisn.; Pa — manometr tablicow.
pary zredukow.; t/h — paromierz tablicowy; o — manometr tablic.ciSnienia oleju; W — manometr tablic. cisnienia wody wtryskowej;
M — manometr kontaktowy; C° — tablicowy wskaznik rejestrujacy temperatury; z, — termometr rteciowy.
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2. Regulacja temperatury

Regulator temperatury 2a (rys. 1) zostal zabudowany na
przewodzie parowym w odlegloSci ok. 6 m od schladzacza.
Odleglos¢ te przewidziano po to, aby pomiar temperatury
odbywal sie juz w warunkach ustalonych. Regulator dla
prostoty montazu wybrano do nabudowy na przewodd, tj.
taki, w ktorym miernikiem temperatury jest zmiana diugo-
$c¢i odcinka L samego rurociggu, miedzy dwoma uchwytami
regulatora w odniesieniu do diugosci preta kwarcowego 1
_(rys. 4).

Dziatanie regulatora jest nastepujace: przypuscémy, ze tem-
peratura pary wzroSnie, wowczas rurociag wydiuzy sie, ico
spowoduje przesuniecie sie wzajemne gitowki 2 preta kwar-
cowego i podstawy 3 przekaznika wraz z pretem 6, ktérego
zakonczenie 4 jest dociskane sprezyna 5 do glowki rurki
kwarcowe]j. Pret 6 pociagnie dzwignie 7, ta za§ wychyli rur-
ke strumieniowa 9 z polozenia Srodkowego, a przez to skie-
ruje strumien woleju w otworek dyfuzora 0. Spowoduje to
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wzrost ci$nienia pod tlokiem silownika 2k (rys. 1), ktory
przesunawszy sie w gore, otworzy sprzegniety z nim zawor
wtryskowy, doprowadzajacy wode do schladzacza 2e. Jesli
otwarcie jednego zaworu nie wystarczy, otworzy sie na-
stepny. O dzwignie obu zawordéw zaczepiona jest linka 2g,
przerzucona przez bloczek 2h. Przesuniecie sie dzwigni jedne-
go zaworu powoduje przesuniecie sie bloczka 2h; dwu dzwi-
gni — przesuniecie sie tegoz bloczka o wypadkowsg obu prze-
sunie¢ dzwigni. Bloczek 2h wisi na lince 2f, ktéra na drugim
koncu obcigzona jest ciezarem 2j i przytwierdzona do ra-
mienia 10 (rys. 4) odwodzenia regulatora temperatury. Sto-
wem, otwarcie jednego lub obu zaworow wtryskowych ma
skutek przesuniecia rurki strumieniowej 9 w prawo Spowo-
duje opadniecie ramienia 10 osadzonego sztywno na gwinto-
wanej tulei 11. Tuleja obracajac sie, wkreci sie razem z pre-
tem 12, ktéry podpiera sprezyne zawierajaca o$§ obrotu 8
dzwigni 7. Na skutek przesuniecia sie osi 8 w prawo, dzwi-
gnia 7 obroci sie okolo punktu S, zwalniajac drugim koncem
nacisk ma dociskang don rurke strumieniowg 9. Rurka stru-
mieniowa wychyli sie w lewo, w kierunku potozenia $rodko-
wego. Im blizej bedzie tego potozenia, tym wolniej przesuwac
sie bedzie tlok silownika az nadejdzie moment, w ktérym
uklad sie ustali,

Przypusémy teraz, ze temperatura za schiladzaczem bedzie
za niska, wowczas nastapi zjawisko podobne jak wyzej opi-
sane, lecz przesuniecia poszczegdlnych czesSci beda w od-
wrotnym Kierunku zawory wiryskowe zostang przy-
mkniete,

Miedzy regulatorem temperatury a sitownikami zainstalo-
wany jest przetacznik 2b (rys. 1) na pulpicie szafy pomiaro-
wej (jak w ukladzie regulacji ciSnienia) do recznego, zdal-
nego sterowania zaworami. Procz tego istnieje mozliwosé
bezposredniej regulacji recznej koétkami zawordéw wirysko-
wych po uprzednim odbezpieczeniu wrzeciona. Uklad dzwi-
gni jest podobny, jak w zaworze redukcyjnym (rys. 2); roz-
nica polega na tym, ze zawor wtryskowy wraz z sitfownikiem
tworzy jedng calo$¢ konstrukeyjng.

Rozwigzanie przedstawione jest szkicowo na rys. 5, gdzie
cze$Sci zakreskowane stanowia nowe elementy dokonstruo-
wane do normalnego zaworu przelotowego () 25 mm,

Spos6b potgezenia silownikéw pokazany jest na rys. 6.
Kazdy z cylindrow posiada trzy otwory a, b, ¢, z ktorych
dwa: a i ¢ umieszczone sa w denkach goérnych i dolnych,
jeden za$§ b w Sciankach cylindrow. Otwor b’ jest tak umie-
szczony, ze zostaje odstoniety przez dolng krawedz ttoka I,
gdy znajduje sie on w gérnym potozeniu; otwor b” zostaje
odstoniety przez gérng krawedz, gdy tlok II znajduje sie
w dolnym polozeniu.

Dzialanie jest nastepujace: przypusémy, ze tloki sa na do-
le (zawory wtryskowe zamkniete) i Ze ciSnienie w przewo-
dzie 0 zaczyna przewyzszaé ci$nienie w przewodzie Z. Wow-
czas tlok I bedzie poruszac¢ sie do gory, olej znad tloka prze-
cieka¢ bedzie otworem ¢’ i przewodem do otworu b’ nad tiok

Pokazano
4| stupkiprze-
| Fsiawl’ane 090°

RS
llzZ2 1L
CA

] Pozycje 3 je - ni
Rys. 2. Schemat budowy i dzialania zespo- 5 2 klucza 2 Rt s qlpr ek gl
16w w ukladzie regulacji ci$nienia. 1 — tlok I ! 7 = " 2- doptyw oleju
odwodzenia; 2 — silownik (serwomotor); 3 — 3 s I Auz‘ama/yka g
uktad dzwigniowy odwodzenia; 4 — sprezy- 3 - 70l
na nastawiajaca; 5 — dlawik; 6 — sprezyna ; 27 I Wytgczone 4 el peiaiayiang
do wodzenia; 7 — kanal obiegowy oleju; 8§ — N 1T Zamyka L ; :
przesuwna tuleja; 9 — $ruba nastawna; 10 — b4 SC qulqli‘zoﬂe 5 4~ odptyw olgju
talerzyki oporowe; 11 — nastawna o$§ obrotu 6 Y Otwiera e 5- adct/liﬂdm sz‘ert//'qceqo

dzwigni; 12 — tlok silownika (serwomotoru);
13- — Kkotko zaworu do recznej regulacji;
14*) — pret zabezpieczajacy; 15%¥) — wkret
unieruchamiajacy pretki; 16*) — przetyczka;
17*) — o$ od nakretki (kamienia) wrzeciona;
18*) — cieglo; 19*) — dzwignia; 20*) — blo-
czek; 21*) — wrzeciono zaworu; 22*) — tuleja
uszezelnienia labiryntowego; 23* — grzybek
profilowy. *) czeSci zaworu dokonstruowane.

2
s

o 6 - do cylindra sterujgcego

PM-50/54-R3

Rys. 3. Przelacznik do regulacji automatyeznej i recznej. Podigcze-
niq: 1 — od przekaznika regulatora, 2 — doplyw oleju, 3 — do prze-
kaznika regulatora, 4 — odplyw oleju, 5 — od silownika (serwomo-

toru), 6 — do silownika (serwomotoru).
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Rys. 4. Regulator temperatury do nabudowy na przewo6d parowy.
1 — pret kwarcowy; 2 — gléwka preta kwarcowego; 3 — podstawa

PM-50/54-R4

przekaznika; 4 — koncoéwka preta przekaznika; 5 — sprezyna; 6 —
popychacz; 7 — dZwignia; 8 — o§ obrotu dzwigni; 9 — rurka stru-
mieniowa; 10 — ramie odwodzenia; 11 — gwintowana tuleja; 12 —
regulowany pret oporowy (nastawnik temperatury); 13 — sprezyna;
14 — oslona preta kwarcowego.
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Rys. 5. Zawor wiryskowy wraz z sitownikiem, 1 — przeciwnakretka;

2 — 0§ z nakretka (kamieniem) wrzeciona; 3 — dzZwignia; 4 — cie-

glo; 5 — wrzeciono; 6 — wstawka z podstawa pod silownik i prze-
tyczke; 7 — przetykacz; 8 — sitownik; 9 — grzybek profilowy.

II, a stad poprzez otwoér c¢” i przewdd z. Gdy tlok dojdzie do
gornego, martwego polozenia i odstoni dolng krawedzig
otwor b’, wowezas olej otworem tym i przewodem bedzie ci-
Sniety przez otwor a” pod ttok II. Tiok II zacznie poruszaé
sie do gory. Olej wypelniajagcy nad nim przestrzen cylindra
wycieka¢ bedzie otworem c¢” i przewodem Z. Gdy ciSnienie
W [przewodzie 2z prze-
WYZSZY ci$nienie W
przewodzie 0, skutek be-
dzie odwrotny: tlok II
zacznie sie poruszaé¢ w
doét, a po dojsciu jego
do martwego potozenia,

zamyka l T otwiera

zacznie opuszczaC sie
ttok I.
Przyrzady pomiaro-

we dla obserwacji dzia-
lania obwodu regulacyj-
nego temperatury zain-
stalowane zostalty nad
przetgcznikiem do recz- \ 0
nej regulacji 2b (rys. 1)
w polu tablicy pomia- \&
rowej, obok pola regu-
lacji ciSnienia; sg to:
wskazujaco-rejestrujgcy
aparat pomiarowy tem-
peratury °C oraz manometr wskazujacy ci$nienie wody
wiryskowej W.

Stacja olejowa 3a (rys. 1) zostala zainstalowana na po-
ziomie nizszym o ok, 9 m pod tablica pomiarowg. Sktada sie
ona z dwoch pomp zebatych o wydajnosci 90 1/min kazda,
napedzanych silnikami elektrycznymi o mocy po 3 kW. Silni-
ki podigczone sa do dwoéch réznych sieci sitowych ze wzgle-
du na bezpieczenstwo ruchu. Stale pozostaje w ruchu jedna
pompa, druga stanowi rezerwe. Polgczenie pomp z instala-
cja olejowa wykonane jest w ten sposéb, ze wylgczenie je-
dnej pompy nie wymaga zadnych manipulacji przy zaworach
olejowych.,

Nie udalo sie dosta¢ krajowego, automatycznego przetgcz-
nika, ktoéry by wiaczal samoczynnie drugi silnik w chwili
zaniku napiecia na pierwszym. Zastosowano tylko manometr
kontaktowy M na ttoczonym przewodzie olejowym dla pod-
laczenia do sygnalizacji alarmowej. Kazda z pomp, wraz
z silnikiem, zabudowana jest na osobnym zbiorniku wolejo-
wym. Dla_ przeprowadzenia remontu pompy i'oczyszczenia
zbiornika istnieje mozliwosé calkowitego wytaczenia jedne-
go agregatu z obiegu olejowego, gdy drugi pozostaje w pracy.

Na zakonczenie trzeba zaznaczy¢, ze nalezyty rozwdj auto-
matyki produkeji krajowej bedzie mozliwy wtedy, gdy zo-
stanie uruchomiona produkecja organéw wykonawczych dla
tej automatyki, tj. jak w wyzej opisanym przypadku: zawo-
row redukeyjnych i witryskowych. Do chwili ostatniej w au-
tomatyce hydraulicznej produkcji krajowej prawie wylacz-
nie stosowane sa zawory przerabiane (wg koncepcji autora)
z normalnej aparatury produkowanej seryjnie.

-
do regulatora temperatury

PM-50/54-R6 ~

Rys. 6. Polgczenie sitlownikow
sterujacych zawory wiryskowe.

Mgr inz.

Mikotaj Gutowski

Dnia 4 kwietnia 1955 r. zmart mgr inz. Mikotaj Gutowski,
wybitny fachowiec i wieloletni kierownik réznych zakla-
déw polskiego przemystu budowy maszyn. }

Inz. M. Gutowski urodzit sie 26 maja 1891 r. w Jekatery-
nostawiu, gdzie ukonczyl gimnazjum klasyczne. W 1915 r.
inz. M. Gutowski ukonczyt Instytut Technologiczny w Pe-
tersburgu, otrzymujac dyplom inzyniera-technologa.

Do r, 1919 inz. M. Gutowski pracuje na terenie Rosji i Fin-
landii, a nastepnie wraca do kraju, gdzie kolejno pracuje:
w Glownym Urzedzie Zaopatrzenia Armii, w Panstwowej
Fabryce Karabinéw (do 1920 r.), w fabryce maszyn Paschal-
skiego i od 1924 r. az do 1939 r. w fabryce Sp. Akc. Budowy
Parowozow, jako dyrektor techniczny ruchu. W czasie oku-
pacji hitlerowskiej inz. M. Gutowski pozostaje bez statego
zajecia. :

W Odrodzonej. Polsce inz. M. Gutowski zgtasza sie zaraz
od poczatku do dyspozycji Ministerstwa Przemystu i Han-
dlu. Pracuje jako dyrektor naczelny Poludniowego Zjedno-
czenia Przemystu Metalowego do 1 sierpnia 1945 r., jako
dyrektor Panstwowej Fabryki Wagonow ,Pafawag”, za§ od

polowy 1947 r. jako dyrektor Zjednoczenia Stoczni Polskich.
Za zastugi jakie polozyl, zwlaszcza na ostatnim stanowisku,
inz. M. Gutowski zostaje odznaczony Ztotym Krzyzem Za-
stugi i Oficerskim Krzyzem Odrodzenia Polski.

Od 1951 r. az do Smierci inz. M. Gutowski pracowal jako
dyrektor Departamentu Gléwnego Mechanika w Minister-
stwie Budownictwa Przemystowego.

Inz. M. Gutowski nalezal do tego pokolenia polskich inzy-
nier6w i technikow, ktére na przestrzeni swego zycia dwu-
krotnie stawalo w obliczu koniecznos$ci budowy i odbudowy
przemystu zniszczonego i zdezorganizowanego przez dwie
Swiatowe wojny, przez zaborcow i okupantéw. Z umitowa-
nia Ojczyzny, z oddania klasie robotniczej, nauce i technice
czerpat On sity do pelnej poSwiecenia pracy na trudnych
odcinkach gospodarki naszego Kkraju.

7Z szeregbw naszych ubyl serdeczny Kolega, wybitny i za-
stuzony pracownik przemystu budowy maszyn, pelen przy-
jazni i wiary w czlowieka kierownik i wychowawca.

Cze$¢ Jego pamieci!
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Sprawdzanie plaskosci duzych ptaszczyzn przy pomocy kolimatora

531.717.82:53.082.5:681.2.083

Mgr inz. JERZY CHUDZINSKI

Powszechnie znany przyrzad optyczny zwany kolimatorem jest zazwyczaj stosowany do sprawdzenia pro-
stoliniowos$ci oraz plaskosci diugich waskich plaszczyzn, np. prowadnic toza tokarek, strugarek itp. W da-
nym przypadku przy pomocy kolimatora sprawdza sie plasko$é powierzchni tylko wzdiuz linii C—D bedaq-
cej przedtuzeniem osi optycznej A—B przyrzadu (rys. 1).

Zakres stosowania kolimatora moze byé rozszerzony do sprawdzania plaskosci duzych ptaszczyzn, np. plyt

traserskich. Zwykte postugiwanie sie kolimatorem jest znane, w zwiqzku 2z

tym w niniejszym artykule sq

tylko opisane metody postugiwania sie kolimatorem przy sprawdzaniu duzych ptaszczyzn.

Wiadomosci ogolne

Schemat ukladu optycznego kolimatora przedstawiono na
rys. 2. Sktada sie on ze zZrédila Swiatta, ktérym jest zaréwka
1, uktadu soczewek 2, przezroczystej plytki 3 odbijajacej wia-

Kolimator Zwierciadto miernicze
= e
A 8 C  Powerzchnia sprawdzana /o)
Ocznik Przedmiotnik Powierzchnia E \
lustrzana \-\

lustrzana
% LSS LS 7S 7 /'/////,r'////l

Rys. 1. Schemat sprawdzania ptasko$ci diugich, waskich plaszczyzn
przy pomocy kolimatora.

M- 192/54 Rl (

zke promieni wysylanych przez zaréwke, plytki ogniskowej
4, na ktérej znajduje sie podzialka katowa (rys. 3), uktadu
soczewek przedmiotnika 5 i ocznika 6.

Dzieki ukladowi soczewek kolimator wysyla wiazke réw-
nolegtych promieni $wietlnych i obraz podzialki znajdujacej
sig na plytce ogniskowej. Jezeli na drodze tych promieni
; 3 ustawimy powierzchnie lu-

strzang w ten sposéb, ze be-

pomiedzy plaszczyzng prostopadia do osi optycznej kolima-
tora a powierzchnia plaszczyzny lustrzanej.

Wysoko$é punktu B wzgledem linii odniesienia AF, czyli
1 |
BC = AC - tang ?a, wzglednie poniewaz kat 70. jest b. maty

1
AC —«
2

BC ~

3,440

gdzie kat o jest mierzony w minutach, AC w milimetrach,
BC - w mikronach. ;

W podobny sposdb wysokosé DE punktu D wzgledem linii
odniesienia B—E — jest okre§lona na podstawie odczytania
w kolimatorze, gdy zwierciadto miernicze jest ustawione w
potozeniu II. Wysoko$¢ punktu D powyzej linii odniesienia
AF réwna sie wysokosci DE + BC.

W praktyce kolimator moze by¢ uzywany do sprawdzania
bardzo matych nierownosci, poniewaz wigzki promieni rzu-
canych.I i odbitych I’ od powierzchni zwierciadta mierni-
czego musza znajdowacé sie w wigzce promieni wpadajacej
do przedmiotnika kolimatora.

Stopien doktadnosci, z jakag mozna mierzyc¢ kolimatorem
kat pochylenia zwierciadta mierniczego, jest niezalezny od
odlegtosci zwierciadta mierniczego od kolimatora.

Podziatka kqtowa stata

na_ pytee ogniskowej

Rys. 3. Podzialka
katowa kolimatora.

1 dzie ona do nich prostopadta,
to odbity obraz podziatki wi-
doczny w oczniku kolimatora
/_2 bedzie pokrywat sie z podzial-
EE ka znajdujaca sie na ptytce
ogniskowej. Natomiast jezeli
AN e
4
. y 3 i s jo i
6 3 o 2 .
a Z Ee e
22 rou / S o
4—————f——J PH-192/54-R2 podziathki ka_D_ﬂej
- Rys. 2. Schemat ukiadu optycznego kolimatora. P 192/54-R2
powierzchnia lustrzana nie jest prostopadia do wiazki pro-: Yoo, Yo
al')niem, to w oczniku bedzie widoczne przesuniecie obrazu od- el
itej podziatki katowej wzgledem podziatki katowej statej ' A, =7 Polozeni
na piytce ogniskowej, np. w spos6b podany na rys. 3. Z Polozeniel \ \ 2 fuazenie]l] ;
Odlegtos¢ wzajemnego przesuniecia podziatek a (rys. 2 1 3) 4 ¥ L + I \ s

widoczna w oczniku kolimatora jest miara kata o (w minu-
tach) zawartego pomiedzy osig wigzki promieni padajgcych i
odbitych od powierzchni lustrzanej. Przesuniecie to nie jest
zalezne od odleglosci kolimatora od powierzchni lustrzanej.

Zasade pomiaru plaskosci waskich i dilugich plaszezyzn
Przy pomocy kolimatora i zwierciadla mierniczego wyja-
Sniono na rys. 4.

Zwierciadlo miernicze Z, specjalnie skonstruowane do po-
miaréw ptaskosci powierzchni przy pomocy kolimatora, usta-
wiono na sprawdzanej plaszczyznie w 2 kolejnych potoze-
niach. Zwierciadto spoczywa na, dwoch péteylindrycznych
podstawach, Przy pomocy kolimatora mierzymy kat o, kté-
rego wielko$¢ jest dwukrotnie wieksza anizeli kat zawarty

Voa, J
A 5 7/2‘10 M /=
G Ve 7 £

' c PM192/54-R4

Rlys. 4. Kolejne ustawienie zwierciadta mierniczego na sprawdzanej
plaszezyznie,
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ROCZNIK 6 WARSZAWA — CZERWIEC 1955 NR 6
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, eznaczene sa publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegélnyeh o$rodkéw.
OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM
70%* 621.9:621-82 18  szczegotowo projekt konstrukeyjny frezarki-kopiarki do pro-

Bron L. S.: Napedy hydrauliczne mechanizméw posuwu ze-
spolowych i specjalnych obrabiarek. ,,Gidrawliczeskije pri-
wody miechanizmow podacz agriegatnych i spiecjalnych
stankow”. Stanki i Instrum. t. 25, Nr 8, sierp. 54,
s. 1; A4, 6,5 str, 5 rys, 1 tabl. — Omoéwiono oraz podano
rysunki rozrzadu typu U 4244 i U 4245 napedu hydraulicz-
nego mechanizmu posuwu, na ktérych przeprowadzono ba-
dania w celu wytypowania odpowiedniego uktadu rozrzadu
dla réoznych typoéw obrabiarek, pracujacych w uktadzie zbio-
rowym oraz jako obrabiarki specjalne. W wyniku badan
stwierdzono, ze do roéznych typéw obrabiarek mozna stoso-
waé uktady oparte na bazie unifikowanych uktadow roz-
rzadczych.

Thlss 621.9.025;661.665.2:539.538:621.9:62.002.2 18
Dies R.: Postepowa produkecja i nowoczesne obrabiarki.
,Fortschrittliche Fertigung und moderne Werkzeugmaschi-
nen”, Werkstatt und Betrieb, t. 87, Nr 8, sierp.
54, s. 422; A4, 1,5 str. — Sprawozdanie z odbytego w Achen
zjazdu specjalistow z dziedziny obroébki skrawaniem i kon-
strukeji obrabiarek. Sprawozdanie zawiera streszczenie waz-
niejszych referatbw na temat pomiaru temperatur na
ostrzach narzedzi skrawajacych, pomiaru sit skrawania,
konstrukeji nowoczesnych automatycznych obrabiarek i inne.

2% 621.9:621.3.052.63:621.395.65 18
Diirr a., Dautel E.: Slabopradowe sterowanie obrabiarek.
swSchwachstrom-Steuerungen an Werkzeugmaschinen®,

Werkstatt und Betrieb, t. 87, Nr 7, lip. 54, s. 357;
A4, 6,5 str., 17 fot, 15 rys.. — Sterowanie obrabiarek przy
pomocy stabych pradéw przyjelo sie najlatwiej ze wszyst-
kich sposobow sterowania. Zlozyla sie na to obok wzgledéw
bezpieczenstwa, poreczno$é w rozmieszczeniu urzadzen
i sieci rozrzadczej, ktora przy stabych pradach jest mniej-
sza wymiarowo. Omoéwiono rozwoj systemow skrawania od
obrabiarek sterowanych recznie do obrabiarek automatycz-
nych, Szczegoélowo omowiono te ostatnie obrabiarki, gdzie
specjalnie zwrocono uwage na tak zwane ,ustawiacze pro-
gramowe” ich rozne rozwigzania i typy. Dla wiekszych obra-
biarek wzglednie zespolow obrabiarek pracujacych w iden-
tyczny sposéb zaleca sie tak zwane centrale sterownicze,
ktore w przypadku stabopradowego sterowania odznaczaja
sie duza prostota w stosunku do silnopradowych.

3% 621.94:621.51/.54 18
Cztero i polcalowa tokarka klowa z hydropneumatycznym
przesuwem suportu. ,Boxford 4,5 inch centre lathe with
hydropneumatic sadable traverse”, Machinery, t. 85,
Nr 2176, lip. 54, s. 235; A4, 0,7 str., 1 fot. — Przedstawiono
konstrukcje tokarki ktowej o hydropneumatycznym przesu-
wie suportu. W miejscu normalnej plyty ramkowej tokarki
znajduja sie dwa wsporniki przymocowane do suportu, a po-
miedzy nimi zamontowane sa dwa cylindry na olej i po-
wietrze. Cylinder powietrzny dziala w dwu kierunkach.
Posuw moze byé regulowany w sposob ciggly od 0 do ma-
ksymalnej szybkosci.

(& 621.952 18
Sonneublerg S. M.: Pneumatyczno-hydrauliczna wiertarka
do wiercenia z dolu do géry. ,,Pniewmogidrawliczeskij sta-
nok dla swierlenija snizu w wierch”. Stanki i Instr.
t. 25, Nr 6, czerw. 34, s. 30; A4, 1,5 str., 3 rys. — Podano ry-
sunek oraz omowiono zasade pracy i sposob eksploatacji
wiertarki pneumatyczno-hydraulicznej do wiercenia od dotu
W gore.

5% 621.916 18
P l:OJ'ekt roznicowej frezarki-kopiarki dla produkeji trojwy-
miarowych krzywek. ,,Design for a differential copy milling
machine for producing 3-dimensional carns”. Machine-
ry, t. 85, Nr 2176, lip. 54, s.250; A4, 2str., 8 rys.— Opisano

dukeji tré6jwymiarowych Kkrzywek, potrzebnych przy pro-
dukcji lopatek turbiny gazowej. Artykut zawiera dokladny
opis zataczonych rysunkow.

76* 621.941.232 18
Zonnenbierg S. M., Liejties M. Je.: Zmodernizowana rewol-
werowka z automatycznym cyklem pracy. , Modierniziro-
wanny]j tokarno-riewolwiernyj stanok s awtomaticzeskim
ciktom raboty”, Stanki i Instr. 't. 25, Nr 7, lip. 54,
s. 30; A4, 1,5 str.,, 2 fot. — Podano rysunek oraz schemat
rozrzadu zmodernizowanej rewolwerowki. Opisano zasade
dziatania i sposéb eksploatacji. Oméwiono attomatyczne po-
dawanie materialu pretowego oraz mocowanie materiatu.
Obrabiarka po przeprowadzonej modernizacji wykazata do-
bre cechy eksploatacyjne, tak ze urzadzenie to mozna sto-
sowa¢ do innych obrabiarek.

it 621.92 18
Ostatnie ulepszenia w szlifowaniu pasami Sciernymi. ,,Re-
cent developments in band grinding”. Machinist (Lon-
don), t. 98, Nr 16, kw. 54, s. 665; A4, 2.5 str.,, 12 fot. —
Opisano konstrukcje szwedzkiej maszyny do szlifowania za
pomoca pasoOw Sciernych, przy czym jej cecha charaktery-
styczng jest zastosowanie, niezaleznie od pasa o normalnej
szerokoSci, okragtego paska cienkiego o Srednicy 1/g”. Napie-
cie pasa reguluje sie dokladnie za pomocag przeciwciezarow,
umieszcezonych na obrotowych ramionach, na ktérych osa-
dzone sa tylne kota pasowe. Przez podparcie pasa w Srodku
miedzy kotami pasowymi, za pomoca ruchomego stolika
utatwiono szlifowanie ptaskich przedmiotow.

8% 621.923:621.822.88 18
Sotoszenko W. P., Sorniew Ju. A.: Automat do czofowego
szlifowania pierScieni., ,,Awtomat dla torcewowo szlifowania
kolec”. Stanki i Instr. t. 25, Nr 8, sierp: 54, s. 17; A4,
3 str., 2 fot., 5 rys. — Opisano zasade pracy automatu do
szlifowania biezni kulek wzglednie rolek w pierScieniach
lozyskowych, podano schemat napedu i rozrzadu oraz rysu-
nek i opis urzadzenia do automatycznego zatadunku i moco-
wania pierscieni.

79* 621.916 18
Kronhagel G.: Nowa uniwersalna frezarka wielocelowa. ,,Neue
Uniwersal-Mehrzweck-Frismaschine” Werkstatt u.-Be-
trieb. t. 87, Nr 7, lip. 54, s. 366; A4, 1 str., 2 fot. — Zaletag
opisanej frezarki poziomej firmy Werner jest jej wysoka
wydajno$é, w duzym stopniu zmechanizowana obstuga oraz
mozliwo$ci wykonywania duzego wachlarza prac. Automa-
tyczny posuw stolu roboczego umozliwia w czasie obrébki
jednej czeSci mocowanie nastepnej. Przy uzyciu samoczyn-
nego poziomego lub pionowego aparatu podzialowego mozli-
we jest takze automatyczne frezowanie.

80* 621.941.27 18
Ciezka tokarka klowa typu Broadbent dla produkeji walow.
,Broadbent 14.-in. centre heavy-duty shaft turning lathe®.
Machlnery t. 85, Nr 2174, lip. 54, s. 144; A4, 1 str,
1 fot. — Omoéwiono konstrukcje ciezkiej tokarki klowej dla
produkcji watéw o diugosci okolo 3,30 m i Srednicv 20 cali.
Stuzy ona do obrébki watéw przy produkcji masowej. Naped
stanowi silnik elektryczny o mocy 30 KM, przy czym obroty

mozna regulowa¢ w zakresie 25 —+ 302 obr/min. Szybkosé
posuwu mozna regulowaé 10 - 200 obr/min.
81* 621.923 18

Silwiestrow W. D.: Bezdiamentowe osfrzenie Sciernic przy
szlifowaniu elementow w 9—10 klasie gladkosci powierzch-
ni. ,,Biezalmaznaja prawka szlifowalnych krugow pri szlifo-
wanii dietalej 9 — 10-wo klassow czistoty powierchnosti®.
Stanki i Instr. t. 25, Nr 6, czerw. 54, s. 17; A4, 4 str.,
1 fot.,, 5 rys., 1 wykr.,, 1 tabl, 4 poz. bibl. — Podano wyniki
badan przeprowadzonych nad okre$leniem warunkéw bez-
diamentowego ostrzenia S$ciernic, zapewniajacego uzyskanie
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po szlifowaniu 9 — 10 klasy gtadkos$ci. Omoéwiono stosowane
metody ostrzenia Sciernic. W wyniku badan stwierdzono, ze
mozna ustali¢ zakres dokladnego ostrzenia bezdiamentowego
Sciernic, co daje znaczne oszczedno$ci deficytowych narzedzi
diamentowych, a pozwala na uzyskanie wymaganej gtad-
kosci.

82* 621.923:621.9 18
Specjalne zaszlifowanie noza do gwintowania zaoszczedza
duzo kiopotéw i czasu. ,Special tool grind saves threading
time”. Machinist (London) t. 98, Nr 8, luty 54, s. 336;
A4, 0,5 str. 1 rys. — Przez wykonanie w 0si noza uzywanego
do gwintowania na tokarce tamacza wiorow uzyskuje sie
tatwe ich sptywanie i gtadka powierzchnie gwintu, eliminu-
jac ponadto przegrzanie przedmiotu i nadmierne tarcie
wiora.

83* 621.914.2 18
Siejszczenko W. T.: Odlewane narzedzia bimetalowe. ,,Litoj
bimietalliczeskij instrumient”. Stanki i Instr. t. 25,
Nr 8, sierp. 54, s. 30; A4, 0,5 str., 3 rys., 5 poz. bibl. — Omo-
wiono sposob przygotowywania korpusu oraz odlewania no-
zy bimetalowych (stal konstrukcyjna, stal szybkotnaca) do
glowic frezerskich. Podano rysunek korpusu ze stali kon-
strukeyjnej, zapewniajacej wysoka jako$¢ potaczenia.

84* 621.9.013/14 18
- Loskutow G. W.: Przecinak tokarza A. P. Wankurowa o hui-
kowej krawedzi skrawajacej. ,,Ofrieznyj radiusnyj rieziec
tokarja A. P. Wankurowa”. Wiestn. Maszinostr,
t. 34, Nr 5, maj 5, s. 55; A4, 1,5 str., 2 rys.,, 1 tabl. — Podano
wyniki badan przeprowadzonych na zmodernizowanym no-
zu przecinaka konstrukcji Wankurowa. N6z ma gtowna kra-
wedz skrawajacg w ksztatcie tuku, co pozwala na znaczne
zwiekszenie posuwu i szybkosci obwodowej przy jedno-
czesnym zwiekszeniu okresu trwalosci ostrza. Uzyskuje sie
to przez lepsze warunki odprowadzenia ciepta i wiéréw, niz
w nozach o glownej krawedzi skrawajacej prostoliniowej.
Podano rysunek i geometrie ostrza.

85%* 621.9.004.6 18
Mohr W.: Zwiekszenie okresu trwaloSci ostrza narzedzi
skrawajacych przez obrébke w goracym oleju. ,,Standzeiter-
hohung von Werkzeugen durch Heissélbehandlung”. Stan-
ki i Instr. t. 4, Nr 3, marz. 54, s. 106; A4, 1 str., 2 poz.
bibl. — Podano metode obrobki narzedzi skrawajacych w go-
racym oleju o temperaturze 94 = 96°C, co daje znaczne
zwigkszenie trwaloSci ostrza. Obrobka w gorgcym oleju daje
takie same efekty co fosfatyzacja oraz znacznie upraszcza
proces (dwa zabiegi zamiast siedmiu koniecznych przy fosfa-
tyzacji).

86* 669.018.25:620.162 18
Leyensetter W., Stoehr H.: Badania nozy z plytkami z we-
glikow spiekanych przeprowadzone w duzym zakladzie.
,sUntersuchungen an DIN-Hartmetall-Drehmeiseln in einem

grossen Fertigungsbetrieb”. Werkstatt und Be-
trieb, t. 87, Nr 7, lip. 54, s. 353; A4, 4 str., 4 fot, 3 rys.,
6 wykr., 1 tabl. — Spos6b przeprowadzenia segregacji na-

rzedzi do badan w duzym zakladzie produkcyjnym oraz spo-
s6b prowadzenia ewidencji wynikéw za pomoca specjalnych
kart obiegowych. Wyniki przedstawione przejrzyscie sposo-
bem graficznym wykazuja, ze przy toczeniu 949 przekrojow
warstwy skrawanej lezy w omawianym zaktadzie ponizej
0,9 mm?, za§ 6°0 w granicach 0,9 -+ 3,6 mm2 Na podstawie
zebranych danych wytypowano najekonomiczniejsze dla da-
nych narzedzi warunki skrawania oraz zalecang geometrie
ostrza. Omoéwiono rowniez proste warsztatowe przyrzady do
pomiaru geometrii ostrzy.

87* 621.923 18
Majkus C. J.: Ekonomia i wydajnosé szlifowania. ,,Hospo-
darnost a produktivita brouseni”. Strojirenstvi, t. 4,
Nr 5, maj 54, s. 349; A4, 5 str,, 2 rys., 2 wykr. — Analiza za-
lezno$ci miedzy czasem obrébki szlifowaniem, jej ekonomig
i wydajnoscig. Matematyczna analiza wplywu szerokosci
Sciernicy, szybkosSci szlifowania i posuwu oraz drgan szli-
fierki. Obiektywne kryteria ekonomicznej obrébki. Analiza
wykazuje, ze calkowite naktady na szlifowanie sg tylko
W nieznacznej mierze uzaleznione od zuzycia energii i kosz-
tow narzedzia, a przede wszystkim od wydajnosci szlifowa-
nia, Wydajnos¢ szlifowania zalezy przede wszystkim od ja-

kosci narzedzia czyli Sciernicy i sztywno$ci uktadu: przed-
miot obrabiany — obrabiarka.

88* 621.911:621.833 18
Murro H.: Urzadzenie do strugania stozkowych kol zeba-
tych. ,Shaper attachment generator bevel gears”. M ac h i-
nist (Londoen), t. 98, Nr 14, kw. 54; s. 580; A4, 3 str.,
12 rys. — Opisano sposob wykonywania zebatych kot stoz-
kowych za pomoca strugania przy uzyciu zwyktej podziel-
nicy oraz obrotowego stolu, na ktérym spoczywa podzielni-
ca. Wprowadzono wzor na minimalng szeroko$¢ wierzchotka
noza strugarskiego dla katow przyporu 14,5 i 20 stopni. Au-

tor poleca 1 + 2-godzinny bieg pary ko1, wykonanych tym
sposobem, przy uzyciu pasty Sciernej celem ich dotarcia sie
B9* 621.961:621.924 18

Ludtke K.: Masowe szlifowanie zahartowanych czeSci przy
produkeji narzedzi, ,,Massschleifen gehirteter Bauteile im
Werkzeugbau“, Werkstatt u. Betrieb. t. 87, Nr 1
stycz. 54, s. 31; 2.4, 6 str., 14 fot,, 9 rys., 1 tabl., 1 poz. bibl. —
Omoéwiono zugadnienie szlifowania matryc i wykrojnikéw
oraz czeSci tloczonych i wycinanych. Przy szlifowaniu ma-
tryc zastosuwano dwie uzupelniajace sie metody: profilo-
wanie Sciernicy lub ustawianie przedmiotu w odpowiednim
polozeniu, co osigga sie zwykle za pomoca sinusnicy. Opis
urzadzen pomocniczych do profilowania S$ciernic na okre-
Slony kat i okreSlony ksztalt. Szlifowanie profilowe za po-
moca szablonéw. Dobdér warunkow szlifowania do obrébki
réznego typu matryc oraz dobor ksztattu, ziarnistosci i twar-
dosci Sciernicy. Przyklady obrébki przedmiontow tloczonych
w wiekszych iloSciach, np. kompletéw blach na statory i wir-
niki silnikéw elektrycznych. Konstrukecja gniazd de ukta-
dania kompletéw blach na stole magnetycznym szlifierki.

90* 621.91.07:669.15-194.3 16
Rief S.K.: Mechaniczna obrobka metali rzadkich. ,,Mechani-
czeskaja obrabotka riedkich mietattow. Stanki i Instr.
t. 25, Nr 6, czerw. 54, s. 29; A4, 1 str., 1 rys. — Podano opty-
malne warunki obrobki skrawaniem takich metali, jak wol-
fram, molibden, tantal, tytan. Podano optymalng geometrie
ostrza stosowanego przy skrawaniu tych metali. Opracowa-
no na podstawie Machinery 1953 nr 2095, str. 72 = 73.

91% 621.99 18
Podstawowe zasady gwintowania otworéw w duzych seriach.
,»Principes fondamentaux de taraudage en grande serie®.
Mach. Mod. Nr 541, t. 48, czerw. 54, s. 24; A4, 2,5 str.,
1 fot.,, 2 rys. — Gwintowanie otworéw w duzych seriach wy-
maga stosowania smarowania, przy czym najlepiej nadaja sie
do tego celu oleje sulfuryzowane, dostatecznie ptynne. Wada
tych olejow jest przykry zapach, ponadto powoduja one
odbarwianie przedmiotéw z miedzi i brazu. Podano dwa
przyktady uchwytéow, utatwiajacych gwintowanie obrabia-
nych przedmiotow.

92%* 621.881.29-82 18
Bobner A.: Mocowanie nowym przyrzadem pneumatyczno-
hydraulicznym. ,Spannen mit einem neuen pressluft-hydra-
ulischen Gerat“. Werkstatt u Betrieb, t. 87, Nr 10,
pazdz. 54, s. 635; A4, 1,5 str., 3 fot., 2 rys. — Podano fotogra-
fie oraz opisano zasade pracy i eksploatacji urzgdzenia pne-
umatyczno-hydraulicznego do mocowania wlewkoéw na fre-
zarce.

93* 621.229.31 18
Mathes A.: Przyrzad do dokladnego ustawiania przedmiotow
do szlifowania i frezowania. , Feineinstellbare Aufspanvor-
richtung zum Schleifen und Frasen®. Fertigungstech-
nik, t. 4, Nr 5, maj 54, s. 200; A4, 0,5 str., 1 rys., 1 poz. bibl.
— Podano rysunek, opisano zasade oraz sposob eksploata-
cji prostego urzadzenia, pozwalajacego na mocowanie przed-
miotéw na szlifierkach i frezarkach pod wymaganym katem
w zakresie od 0 -+ 90° z duza dokladnoscia (doktadnoSci
ustawienia nie podano). Przyrzad ustawia sie pod ptytki
i wateczki wzorcowe. Zasada ustawiania oparta jest na si-
nusnicy.

94 621.229.32 18
Swieczkow I. N.: Obrobka dokladnych otworéow w korpusach.
,Obrabotka tocznych otwierstij w korpusnych dietalach”.
Stanki i Instr. t. 25, Nr 7, lip. 54, s. 34; A4, 1,5 str;
6 rys. — Omowiono sposob obrébki doktadnych QtWOI’éW
w korpusach elementéw, podano rysunek oraz geometrig
ostrza wytaczaka oraz rysunek przyrzadu do mocowania ele-
mentow,
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95% 681.2 18
Weinhold H.: Przyrzad do mierzenia katéw roboczych nozy
tokarskich. ,,Gerdt zum Messen der Arbeitswinkel an Dreh-
meisseln“. Fertigungstechnik, t. 4, Nr 5 maj 54, s.
201; A4, 2 str, 3 rys., 4 poz. bibl. —Podano rysunki, zasade

dziatania i sposéb uzytkowania prostego przyrzadu do po-
miaru katéw ostrza noza tokarskiego. Na statej skali katowej
przesuwa sie ruchoma strzatka polaczona z ciezarem pod ka-
tem 90°. Po ustawieniu przyrzadu na nozu ciezar opadajac
w dét ustawia wskazowke pod kagtem, jaki ma néz mierzony.

OSRODEK DOKUMENTACIJI OBROBKI PLASTYCZNE)

11# 621.983.322 57
Popow E. A.: Badania nad procesem wywijania. ,Issledowa-
nje prociessa otbortowki“. Progressiwnaja tiechnotogia ku-
znieczno-sztampowocznowo proizwodstwa (red. Kamniew P.
W.) Maszgiz, Moskwa 1953, s. 46; D, A5, 15 str., 1 fot.,
2 rys. 1 wykr., 3 tabl. —Teoretyczna analiza i do§wiadczalne
badania nad procesem wywijania koinierza na krawedzi
otworu w blasze wskazata, ze wywijanie z pocienieniem
§cianki wymaga znacznie wiekszych sil niz bez pocienienia.
Przy duzych przeformowaniach wywijania wystepuja znacz-
ne sity dzialajace na powierzchnie stempla, dlatego poleca
sie stosowac starannie wykonane stemple i sprawne smaro-
wanie. Dla unikniecia peknie¢ matryc polecane jest stoso-
wanie matryc skladanych, w ktérych hartowana czes¢ we-
wnetrzna jest wprasowana w obejmujgacy pierscien.

12 621.776.2:621.983 57
Siebel E., Droge K. H.: Sily i odksztalcenie materialu przy
wyoblaniu. ,,Krifte u. Materialfluss beim Driicken®. Wer k-
stattstechn u. Mach.-Bau. t. 45, Nr 1, stycz. 55, s.
6; A4, 3,5 str., 7 rys., 6 wykr., 1 poz. bibl. — Na podstawie
przeprowadzonych badan dosw1adcza1nych okreslono sity i
odksztalcenia oraz dopuszczalne przeformowania (D/d) za-
chodzace przy wyoblaniu. Porownano proces wyoblania z pro-
cesem ciagnienia oraz rozpatrzono sily wystepujace przy
zwyklym wyoblaniu na wzorniku; przy wyoblaniu z silnym
pocienieniem S$cianki (tzw. wyciskaniu obrotowym — Flo-
turn) i przy wyoblaniu duzych wyrobow, przy ktéorym pet-
ny wzornik zastepuje sie obiegowa rolka oporowa.

1135 621.983:621.981.214.001 57
Riennie J. P.: Sily potrzebne przy gieciu blach w wygina-
kach o ksztalcie V. ,,Usilie potriebnoje pri gibkie listowych
zagotowok w V-obraznych sztampach®, Wiestn. Maszi-
nostr., t. 34, Nr 9, wrzes. 54, s. 51; A4, 5,5 str., 1 fot,, 10 rys.
1 wykr., 2 tabl., 12 poz. bibl. — Podano szczegbélowe wypro-
wadzenie teoretycznego wzoru na sile giecia w ksztalcie li-
tery V, oparte na analizie sit wewnetrznych wystepujacych
w materiale w koncowej fazie giecia (w fazie dotlaczania).
Wyprowadzone zalezno$ci potwierdzono do$wiadczalnie, po
czym wprowadzono do wzorow praktyczne uproszczenia.

14* 621.73.034.001:621.731.4:539.388.25 5l
Tarnowskij I. Ja., Ganago O. A.: Wypelnienie kolowych ma-
trye. ,,Zapoinienje kolcewych sztampow. Rasczot i konstru-
irowanje zawodskowo oborudowanja, t. 48, Maszgiz M o-
skwa, 1953, s. 83; D, A5, 17 str., 1 fot., 6 rys., 2 wykr., 2
tabl.,, 2 poz. bibl. — Praca zaw1era szczegolowa teoretyczna
anahze zapelnienia matryc zaopatrzonych w wykroj na ra-
bek. Wyprowadzono zaleznosci okreslajace optymalne roz-
miary materiatu wyjsciowego. Zalezno$ci te sa wazne w przy-
padku matryc kotowych do wyrobow typu koét zebatych. Po-
dano przyktad obliczen praktycznych.

5% 620.162.2:620.176.5:621.983.3 57
Nowe aparaty Erichsena do badania glebokotlocznosci blach
i lakierow. ,,New Erichsen deep-drawing and laquer-testing
machine. Sheet Metal Ind., t. 31, Nr 332, grud. 54, s.
1012; BS, 3 str., 6 fot., 1 rys. — Opis nowych aparatéw Erich-
sena z napedem recznym i hydraulicznym do badan gteboko-
ttocznosci blach cienkich przez wykonanie odcisku poikolis-
tym stemplem lub dwustopniowe miseczkowanie i ciagnienie
redukcyjne. Podobnie opisano aparat do badania jakoS$ci po-
wiok lakierowych.

16* 620.162.2:620.176.5:621.983.32 57
Krisch A.: O badaniu glebokotlocznosci cienkich tasm. ,,Zur
Tiefziehpriifung an diinnen Bindere“, Stahl u. Eisen.
t. 74, Nr 24, list. 54, s. 1591; A4, 3,5 str., 7 fot., 6 wykr., 3 tabl.,
4 poz. b1b1 — Przeprowadzono badama nad okreslemem
glebokottocznosci tasm cienkich na podstawie wynikéw prob
Erichsena. Do préb stosowano tasmy stalowe i mosiezne o
gIUbosc1ach 0,1 =+ 0,4 mm i szerokos$ci 70 mm. Stwierdzono,
ze zwlaszeza w przypadku blach cienszych bardzo wazny jest
dobér odpow1edn1e3 sity dociskajacej. Omoéwiono efekt two-
Izenia sie pofaldowan poza dociskaczem oraz wyniki prob
Przy uzyciu narzedzi o Srednicy zewnetrznej wiekszej niz sze-
roko$¢ tasmy,

17 ’ 621.983.3:669.295-415:620.162.2 51
Higgins C. C.: Doswiadczalne proby ciagnienia tytanu i sto-
pow tytanu. ,Experimental drawing of titanium and tita-
nium alloys“. Machinery (London) t. 85, Nr 2187,
pazdz. 54, s. 816; B5, 1,5 str., 3 fot. — Na podstawie doswiad-
czen stwierdzono, ze blachy z miekkich stopow tytanu mo-
zna ciagng¢ na zimno, nalezy przy tym jednak stosowaé in-
ne warunki niz przy ciaggnieniu blach stalowych: wieksze
promienie zaokraglen, czeste wyzarzanie zmiekczajace, bar-
dzo twarde narzedzia (zalecane narzedzia ze spiekoéw) oraz
bardzo staranne smarowanie (bonderyzowanie itp.). Wysoko-
wytrzymate stopy tytanu wymagaja formowania na goraco.
Na zimno uzyskiwano z powodzeniem wyttoczniki ksztatto-
we (prostokatne giebokie i owalne) oraz cylindryczne.

18* 621.776:621.983:621.646.28 517
Wotodin E. A., Kowszarowa L. A.: O odkuwaniu zaworu
metoda wyciskania. ,,O sztampowkie klapana mietodom wy-
dawliwanja”. Autom. Prom. Nr 12, grud. 54, s. 19; A4,
1 str., 5 rys. — Opisano technologie wykonania elementow
do aparatury medycznej, posiadajacych ksztalt zaworéow
grzybkowych, jedynie nieco diuzsze trzonki. Wykonuje sie
je pod prasa, metoda wyciskania na goraco w jednej ope-
racji.

19* 672.6:621.73.03 o,
Wyrob stalowych lancuchow. ,,The manufacture of steel chain
cable“ Machinery (London), t. 85, Nr 2194, grud. 54,
s. 1189; B5, 4 str., 8 fot. — Technologia produkcji okretowych
i przemystowych tancuchoéw z pretéw ze stali miekkiej lub
o wyzszej wytrzymatosci, o Srednicy 1,25 —+ 2,75 cala, z ogni-
wami przedzielonymi mostkiem. Poszczegdlne ogniwa ugina
sie na semiautomatycznych maszynach kuzniczych i lgeczy
na elektrycznej maszynie spawalniczej.

20% 621.776.3:621.983.42 it
Koeller F.: Rozw6j metody Hydroforming. , Developments in
Hydroforming practice. Machinery (L o n d o n), t. 86,
Nr 2204, luty 55, s. 303; B5, 4 str., 8 fot., 1 rys. — Hydrofor-
ming — specjalna metoda ttoczenia cieczag i przepong gumo-
wa, opracowana przez Cincinatti daje znaczne korzysci eko-
nomiczne i technologiczne przy tloczeniu elementéw o skom-
plikowanych ksztattach. Ostatnio zainstalowano prase spe-
cjalng do tloczenia elementéw o Srednicy max. 26 cali, przy
ci$nieniu do 8000 funtéw na cal kw. Caly proces wyttaczania
regulowany jest automatycznie za pomocg krzywek. Niektore
elementy formuje sie wstepnie pod miotem spadowym Ilub
w poduszce gumowej, a nastepnie wykancza na prasie Hy-
droform.

2 621.73.034.3:621.974.82 : 57
Produkeja precyzyjnych odkuwek na maszynie poélautoma-
tycznej. ,,Proizwodstwo priecizjonnych pokowok na stan-
kie-potuawtomatie“. Prikt Miech. Maszinostr. t. 3,
Nr 6, 1954, s. 141; B5, 10 str., 6 fot., 5 rys. — Szczegotowy
opis rotacyjnej maszyny kuzniczej do odkuwania walkéw
o zmiennym przekroju, konstrukecja i dziatanie poszczegdl-
nych mechanizméw oraz zastosowanie maszyny. Srednice
odkuwek leza w gramcach od 20 + 80 mm. Maszyna wypo-
sazona jest w trzy rowno rozstaw10ne na obwodzie watka
kutego mitotki, poruszane mechanizmami mimosrodowymi.
Drzieki takiemu rozmieszezeniu mtot rotacyjny jest doskonale
wywazony i pracuje bez wstrzasow.

22% 621.986:621.822.73 57
Rozdiestwienskij Ju. L.: Wytlaczanie na zimno czeSci lozysk
tocznych. ,,Cholodnaja sztampowka dietalej podszipnikow
kaczienja“. Wysokoproizwoditielnyje mietody proizwodstwa w
priborostrojenii, s. 46, Maszgiz Moskwa, 1953; D, A5,
13,5 str., 11 rys. — Opisano technologie wykonania po6ipro-
duktéw piersScieni tozysk tocznych kulkowych i stozkowych
pierscieni tozysk rolkowych. Produktem wyjSciowym jest
wykrawany pierScien ptaski, przewijany nastepnie na zimno
na pierscien cylindryczny. Podano szczegbélowa analize sit
wystepujacych w procesie przewijania i omoéwiono zasady
projektowania ttocznikow,
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23 621.981.214:621.983 57
Nowoczesne urzadzenia formujace do blach cienkich i pro-
fili. ,,Neuartige Verformungsgerite fiir Feinbleche und Pro-
file“. Werkstatt u. Betrieb., t. 87, Nr 11, list. 54, s. 740;
A4, 0,5 str., 2 fot. — Omowiono kréotko zastosowania i zalety
nowej maszyny do formowania blach stalowych o grubosci
do 2,5 mm oraz metali lekkich do grubosci 5 mm. Maszyna
pracuje na zasadzie miotkowania (zastepuje reczne wyklepy-
wanie), bijak wykonuje 300 uderzen na minute; naped elek-
tryczny.

24* 621.983-229.61 A 57
Crane E. V.: Podawanie materialu na prasach. ,Materials
handling at the press“. Tooling a. Prod, t. 20, Nr 6,
wrzes. 54, s. 51; A4, 5 str., 12 fot. — Podano kilka przykitado-
wych rozwigzan mechanizacji podawania materiatu na pra-
sy ogoélnego przeznaczenia, prasy specjalne i automatyczne.
205 621.983.322 57
Matow A. N.: Tloczniki automatyczne i polautomatyczne.
»Sztampy-awtomaty i poluawtomaty. Wysokoproizwoditiel-
nyje mietody proizwodstwa w priborostrojenii, s. 81, M a s z-
giz. Moskwa 1953; D, 15, 29,5 str., 32 rys., 3 tabl. — Tto-
czniki automatyczne i pétautomatyczne stosuje sie na pra-
sach ogélnego przeznaczenia w celu zwiekszenia ich produk-
tywnosci przez automatyzacje, bez przebudowy prasy. Tio-
czniki takie wyposazone sa w mechanizmy podajnikowe, prze-
suwne i ustawiajace oraz urzadzenia usuwajace gotowy pro-
dukt samoczynnie. Ttoczniki automatyczne i pétautomatycz-
ne dziela sie na takie, ktére wykonuja wytloczki z tasmy
i takie, ktore wykonuja wytloczki z oddzielnych krazkow
(odcinkéw) wyjsciowych, odcietych czesto na pierwszym sto-
pniu narzedzia. Omowiono szeroko mechanizmy, prace, przy-
rzady pomocnicze, wlasciwosci, zalety i zastosowania obu
ww. typow tltocznikéw. Sporo uwagi poswiecono mechaniz-
mom zdejmujacym wyttoczniki z narzedzia.

26* 614.961.014 57
Hilbert H. L.: Konstrukeja i ekonomicznosé duzych narzedzi,
zwlaszeza wykrojnikow. ,,Konstruktion und Wirtschaftlichkeit
von Grosswerkzeugen besonders von Schnittwerkzeugen.
Werkstatt uu Betrieb. t. 87, Nr 11, list. 54, s. 734; A4,
6,5 str., 1 fot.,, 24 rys. — Tloczniki przechodza w swym roz-
woju okres znacznego udoskonalenia konstrukecji i jak naj-
dalej posunietej normalizacji poszczegoélnych elementéw. Sze-
roko przedyskutowano zagadnienie normalizacji stupowego
prowadzenia duzych wykrojnikéw. Zagadnienia te zwigzane
sg $cisle z dziataniem wykrojnikéw i pomocniczych urzadzen
podajnikowych i prowadzacych. Bardzo wazne w konstrukeji
i normalizacji wykrojnikéw jest zachowanie mozliwosci ta-
twej obstugi i naprawy. W oparciu o normy AWE przytoczo-
no liczbowe wartosci do obliczen podstawowych wielkosci
wykrojnik6w oraz zalozenia do ich unifikacji.

27 621.961-783 57
Josenhans H., Sommesfeld E.: Konstruowanie tlocznikow
zabezpieczajacych palce od wypadku. ,,Stanzerei Werkzeuge
so gestaltet dass Fingerverletzungen verhiitet werden®.
Werkstatt u. Betrieb., t. 87, Nr 10, pazdz. 54, s. 629;
A4, 45 str.,, 3 fot.,, 18 rys., 2 poz. bibl. — Przytoczono kilka-
nascie przykladéow konstrukcyjnego rozwigzania tlocznikéw
(wykrojnikow, wyginakéw) zaopatrzonych w ostony lub in-
ne elementy zabezpieczajace rece pracownika przed okale-
czeniem. W tlocznikach otwartych (nie ostonietych) stoso-
waé mozna elementy o specjalnie dobranych ksztaltach,
speiniajacych to samo zadanie co ostony.

28* 621.983.322:679.5 57
Syntetyczne zywice narzedziowe i ich zastosowanie. ,,Syn-
thetic resin tooling materials and their application‘. M a-
chinery (London), t. 85, Nr 2192, list., 54, s. 1101; B5,
7 str.. 2 fot., 4 tabl., 4 poz. bibl. — Witasnosci kwalifikujace
zywice epoxy wypelniane tkaning lub wata szklang na tto-
czniki karoseryjne wyrazajg sie gtownie statoscia wymiaro-
wa, stwardnieniem po odlaniu bez wyzarzania lub zewnefrz-
nego ci$nienia oraz duza wytrzymaloscia mechaniczng w
stanie utwardzonym. Opisano szczegélowo technologie wy-
konania narzedzi i ttocznikow z zywic epoxy oraz podano
przyklad wykonania ttocznika karoseryjnego. Krétko omo-

wiono technologie wykonania tlocznikéw karoseryjnych z
odlewanych zywic fenolowych wzmocnionych tkaning.

29% 621.983.322:679.5 57
Syntetyczne zywice narzedziowe i ich zastosowanie. ,,Synthe-
tic tooling resins and their aplication®. Machinery (Lon-
don), t. 15, Nr 2190, list. 54, s. 996; B5, 7 str., 4 fot., 3 rys,,
2 tabl., 7 poz. bibl. — W matoseryjnej i doswiadczalnej pro-
dukcji karoserii samochodowych i lotniczych odczuwa sie
od dawna brak tanich ttocznikow, dajacych sie stosunkowo
latwo i szybko wykona¢. W pewnej mierze braki te uzupet-
nity ttoczniki ze stopow cynku typu kirksite. Ostatnio coraz
szersze zastosowanie w budowie tlocznikéw karoseryjnych
zdobywajg rozne tworzywa sztuczne. Na wyrdznienie zastu-
guja: fenol — formaldehydy, polietylen, etoksylina (Epoxy).
Wiekszos¢é z nich nadaje sie do odlewania z wykladzinami
wzmacniajacymi (wata lub tkaning szklang). Stosuje sie tak-
ze kombinowane ttoczniki z kirksitu i polietylenu.

30* ©621.946.12 51
Lueg W., Treptow K. H.: Nowe badania nad ciagnieniem
i przepychaniem pretow stalowych. Cz. I. ,Neue Untersu-
chungen iiber das Ziehen und Einstossen von Stabstahl”.
S tiahilsu Eilsenstilo; Nes 3 lutysiodestil 62; S str il siry sy
14 wykr., 3 mikrogr., 1 tabl., 12 poz. bibl. — Przedstawiono
wspotczesny stan techniki ciagnienia stalowych pretéw na
czysto. Podano opis badanych materialéw i przeprowadzo-
nych préb oraz wyprowadzenia wzoroéw okreslajgcych sity
wystepujace przy ciagnieniu i przepychaniu preta przez cig-
gadto. Oméwiono wyniki prob, porownano wyniki doswiad-
czalne z wynikami uzyskanymi za pomoca wzoroéw na sity
ciggnienia i przepychania. Okre§lono wplyw Srednicy preta
na te sily oraz na rozklad naprezen rozciagajacych i Sciska-
jacych w precie przy ciagnieniu i przepychaniu.

31* 621.946.12:539.388.22 5T
Palmow Je. W.: Temperaturowe naprezenia w drucie w pro-
cesie predkiego ciagnienia. ,Tiempieraturnyje naprazenja
w prowotokie w procesie skorostnowo woloczienja“. Rasczot
i konstruirowanje zawodskowo oborudowanja, t. 48, M a s z-
giz, Moskwa, 1953, s. 100; D, A5, 12 str., 3 wykr., 9 tabl,
3 poz. bibl. — Wazrost temperatury wskutek tarcia przy
szybkim ciggnieniu powoduje nagrzanie drutu, nieréwno-,
mierne w catym przekroju. Na skutek nierownomiernosci
temperatury powstaja naprezenia temperaturowe wptywaja-
ce na stan mechaniczny przekroju drutu. Analiza tempera-
tur i naprezen wskazuje, ze wielko§¢ naprezen rosnie w mia-
re zmniejszania sie $rednicy i wzrostu predkosci ciggnienia.
Najwieksza warto§é przyjmuje naprezenie promieniowe —
rozciagajace. Naprezenia osiowe i obwodowe sa mniej wigcej
réwne i na powierzchni Sciskajace.

2% 669-427:621.785.766 57
Rosseau L. B.: Obrébka cieplna produktow z drutu w pie-
cach solnych. ,,Processing of wire products in salt bath fur-
naces“. Wire a. W, Prod., t. 29, Nr 10, pazdz. 54, s. 1150;
A4, 6 str., 5 fot., 3 rys., 6 tabl. — Szczegdétowo omowiono pie-
ce solne z elektrodami zanurzonymi do obrobki drutéw w
zwojach. Opisano typy piecéw, urzadzenia do zawieszania
zwojow, rozchéd soli w kapielach, koszty produkcyjne, utrzy-
mania piecow, zalety i ograniczenia. Ponadto omowiono ka-
piele usuwajace zgorzeline i kapiele patentujace. Zalety pie-
c6w solnych kwalifikuja je do rzedu wysokosprawnych u-
rzadzen do obrébki cieplnej drutu.

33 621.946.15 57
Kunze H., Pomp A.: Poréwnanie réznych podkiadéw pod
smary przy ciagnieniu drutow ze stali nierdzewnej. ,Ver-
gleich verschiedener Schmiermitteltriger beim Ziehen von
Drihten aus nichttrostendem Stahl“. Stahl u. Eisen, t. 74,
Nr 21,, pazdz. 54, s. 1325; A4, 9,5 str., 12 fot,, 1 rys., 15 wyKkr.,
1 mikrogr., 3 tabl., 17 poz. bibl. — Poréwnanie i zastosowa-
nie trzech podstawowych podkladéw pod smary: powloki
wapnowo-solne, bonder 188 dla stali stopowych i powloki SB.
Poréwnano poszerzenia otworow ciagadel oraz wytarcia cze-
$ci prowadzacych. Préby prowadzono przy uzyciu drutéw ze
stali nierdzewnej i ciagadel ze spiekéw. Podobnie porow-
nano opory tarcia, sity ciggnienia, sprawnos¢ i stopnie od-
ksztalcenia oraz gladko§é powierzchni drutéw po kazdym
przeciagnieciu.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.

Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyj nych wydawanych przez
al. Niepodlegto$ci 188).

Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa,

Centralny Instytut
CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych,

ktéra moze obejmowaé zarowno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty lub poszczegélne zagadnie-
nia i tematy techniczne, CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zaré6wno przegladem

dokumentacyjnym jak j kartami dokumentacyjnymi.
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Glowna trudnos$cia przy postugiwaniu sie kolimatorem z
duzej odleglosci jest to, ze odbity wobraz podziatki jest bar-
dzo stabo widoczny w kolimatorze. W praktyce odleglosé
kolimatora od zwierciadta mierniczego wynosi do 25 m.

Jezeli sprawdzanie plasko$ci powierzehni odbywa sie przy
pomocy zwierciadta mierniczego ustawionego w kolejnych

o S B Podstawa
! g potcylindryczna
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lustrzana
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Rys. 5. Zwierciadlo miernicze do sprawdzania plasko$ci waskich

i dilugich ptaszczyzn.

polozeniach wzdiuz linii prostej, woéweczas przyjmuje sie do-
wolng plaszczyzne odniesienia réwnolegla do osi optycznej
kolimatora, wzgledem ktorej okresla sie pionowe polozenie
poszczegbdlnych punktéw sprawdzanej powierzchni. Nalezy
zaznaczy¢, ze o$ optyczna kolimatora moze nie byé réwnole-
gla do nominalnego kierunku sprawdzanej powierzchni.
Metodg ta nie sprawdza sie w zasadzie ptaskos$ci plaszczy-
zny, poniewaz jezeli podstawy zwierciadta mierniczego w
punktach H i K (rys. 5) sa cokolwiek wyzej potozone anizeli
podpory w punktach J i L, to nie wptywa to zasadniczo na
odczytanie w kolimatorze. Natomiast opisywana metoda po-
zwala uzyska¢ dokladne dane odno$nie wzajemnego poto-
zenia w plaszczyznie pionowej poszezegdlnych punktow
sprawdzanej plaszczyzny wzdluz osi optycznej kolimatora.
Podczas przeprowadzania sprawdzania plasko$ci powierz-
chni kolimator ustawia sie w ten sposéb, aby jego o$ optycz-
na byla prostopadia do powierzchni lustrzanej zwierciadia
mierniczego, ustawionego w potozeniu wyjsciowym I (rys.4).
W ten sposob odczytania wysokosci punktow B, D itd. sg od-
niesione do plaszczyzny odniesienia przechodzgcej przez pun-
kty A i C.
Wspomniana plaszczyzna odniesienia nie odwzorowuje no-
minalnej plaszczyzny sprawdzanej powierzchni, poniewaz
0s optyczna Sprawdzona plaszczyzna
kolimatora
3 T i

|
BRI
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Rys. 6.  Wykres wysokosei punktéow lezacych wzdluz prostej na

sprawdzanej powierzchni.

linia Igczaca okreslong wysoko$é pierwszego i ostatniego
punktu na sprawdzanej powierzchni wyznacza kierunek pta-
SZCzyzny nominalnej.

Aby okreslié wysoko§é punktéw sprawdzanej powierzchni
wzgledem linii przechodzacej przez 2 punkty wodniesienia,
dodaje sie do siebie réznice wysoko$ei kolejno po sobie na-

stepujacych punktéw i nanosi sie je na wykres (rys. 6), a
otrzymane w ten sposéb punkty: poczatkowy A i koncowy G,
odpowiadajace 2 nowym punktom odniesienia, tgczy sie li-
nig prosta.

Wysoko$¢ naniesionych na wykres punktéw mierzona od
wspomnianej nowej linii odniesienia AG przedstawia wy-
soko$¢ punktow lezacych na sprawdzanej powierzchni wzgle-
dem ptaszczyzny odniesienia przechodzacej przez uprzednio
wspomniang linie odniesienia.

Sposdb sporzadzania wykresu jest podany na rys. 6. Pun-
kty A, B, C, D, E, F, G s3 najpierw naniesione na wykres,
odmierzajac ich wysoko$¢ wzgledem linii odniesienia AX,
a nastepnie punkt A laczymy z punktem G linia prosta, kt6-
ra ma te wlasnos¢, ze wysokosci punktu A i G wzgledem tej
nowe]j linii odniesienia sg r6wne zeru.

Podczas sprawdzania plaskosci duzych plaszczyzn, zwier-
ciadto miernicze ustawia sie w duzej ilo$ci kolejnych poto-
zen i dlatego powinno by¢ przystosowane do tego, aby mozna
je bylo ustawia¢é w nowym polozeniu w nawigzaniu jednak
do poprzedniego. W tym celu zamiast péicylindrycznych pod-
staw pokazanych na rys. 5, stosuje sie podstawy kulkowe
A i B (rys. 7). Rownowage zwierciadta w kierunku prosto-
padiym do podpér kulkowych A i B uzyskuje sie przy pomo-
cy drugiej podpory C, ktoérg mozna osadzi¢ w miare potrzeby
z lewej lub prawej strony kadluba zwierciadla mierniczego.
Podstawa tu jest rowniez zakonczona kulkg. Poniewaz po-
wierzchnia lustrzana zwierciadta jest prostopadia do linii
taczacej Srodki podstaw kulkowych A i B, to mate réznice
w wysoko$Sci w punkcie C, w poréownaniu do wysoko$ci w
punktach A i B nie majg wplywu na odczytanie w kolimato-
rze.
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Rys. 7. Zwierciadlo miernicze z nastawnymi podstawami kulkowy-
mi do sprawdzania plaskoSci duzych plaszczyzn.

Podstawa kulkowa B jest osadzona w obsadzie i moze by¢
wraz z nig przesuwana wzdluz kadluba zwierciadla mierni-
czego dzieki podiuznemu rozcieciu. W ten sposéb odleglosé
pomiedzy podstawami A i B moze by¢ zmieniana.

Aby uzyska¢ wymagang dokladno$¢ przy postugiwaniu sie
zwierciadlem mierniczym, nalezy umozliwi¢ ustawianie kaz-
dej z podstaw kulkowych A i B dokladnie w polozeniu za-
znaczonym na sprawdzanej powierzchni. W tym celu obsady
pierScieniowe M i N, w ktoérych sa osadzone podstawy kul-
kowe A i B, sa utwardzone i dokladnie szlifowane na ze-
wnetrznych pierScieniowych powierzchniach, Powierzchnie
te sa przeznaczone do ustalenia polozenia zwierciadla mier-
niczego w zalezno$ci np. od krawedzi odniesienia sprawdza-
nej plaszczyzny.

Na plaszczyznie sprawdzanej uklada sie i przymocowuje
dwa liniaty stalowe ustawione wzgledem siebie, w planie,
pod katem prostym, a zwierciadto miernicze ustawia sie na
powierzchni sprawdzanej w ten sposob, ze piersScienie usta-
wecze M i N przylegaja bezposrednio do jednego z linial6w,
lub znajduja sie w pewnej od niego odlegtosci odmierzonej
plytkami mierniczymi lub mikrometrem do Srednic.

Sposob sprawdzania plaskosci duzych plaszezyzn

Kolejnos¢ postepowania przy sprawdzaniu plasko$eci du-
zych plaszezyzn jest nastepujgca: Sci$le méwiae, jest to w za-
sadzie okreSlenie wysoko$ci pewnych wybranych punktéw
na plaszczyznie sprawdzanej wzgledem plaszczyzny odnie-
sienia przechodzacej przez trzy punkty lezace na plaszezy-
znie sprawdzanej.

Z grubsza odchylenia od plaskoSci malych ptaszezyzn
sprawdza sie przy pomocy malej ptyty traserskiej posmaro-
wanej tuszem traserskim w sposéb powszechnie znany.
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W danym przypadku okresla sie tylko istnienie wzniesien
poszczegdlnych punktow plaszezyzny sprawdzanej ponad u-
mowna plaszczyzne odniesienia, bez uwzglednienia rzedu
wielko$ci tych wzniesien wzglednie zaglebien.

Natomiast sprawdzanie plasko$ci plaszczyzn przy pomo-
cy kolimatora i zwierciadta mierniczego umozliwia okresle-
nie wysokosci poszczegélnych punktoéw plaszezyzny spraw-
dzanej wzgledem umownie przyjetej plaszczyzny odniesie-
nia oraz wyznaczenie plaszczyzny nominalnej.

€l
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31 32 33 34 35
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8. Zaznaczenie punktéw pomiarowych na plycie traserskiej
sprawdzonej metoda siatki prostokatow.

Rys.

Na rys. 8 przedstawiono plyte traserska, na ktérej zazna-
czono 25 punktéw pomiarowych stanowiacych siatke prosto-
katna. Ilo§¢é punktéw pomiarowych zalezy od wielkos$ci spra-
wdzanej powierzchni, wzajemnej odleglosci podstaw kulko-
wych zwierciadta mierniczego oraz stopnia doktadnosci,z ja-
kim ma by¢ wykonane sprawdzenie.

Ustawiony w pewnej odleglosci od powierzchni sprawdza-
nej kolimator wycelowuje sie wzdluz linii 11—15, a zwier-
ciadto miernicze ustawia sie¢ na sprawdzanej plaszezyznie
kolejno wzdiuz tej linii w ten sposéb, by podstawy kulkowe
A i B znajdowaly sie w miejscach oznaczonych numerami
11—12, 12—13, 13—14, 14—15. Odczytania kolimatora dla po-
szcezegblnych kolejnych polozen zwierciadta mierniczego wy-
razaja wysoko$¢ punktéw mierzong od linii réwnolegtych
do linii odniesienia tgczacej punkt 11 z punktem 12, a wy-
soko$ci tych punktéw wzgledem linii odniesienia przecho-
dzacej przez punkt 11 i 12 uzyskuje sie¢ przez dodawanie do
siebie kolejnych odczytan kolimatora, f.gczac linia prosta
wysokos¢ punktu 11 i 15, uzyskujemy nowa linie odniesienia,
wzgledem ktorej wysoko$ci punktéow 11 i 15 sa réwne zeru.

W podobny sposoéb przeprowadza sie pomiary wzdiuz linii
11—51, a wysoko$ci poszczegblnych punktéw sa okreSlone,
wzgledem nowej linii odniesienia poprowadzonej przez pun-
kty zerowe 11 i 51.

W ten sposOb wysoko$é wszystkich punktéow lezacych na
linii 11—15 i 11—51 jest odniesiona do plaszczyzny wyzna-
czonej punktami zerowymi 11, 15 i 51, wzgledem ktérej od-
niesione bedg réwniez wysoko$ci wszystkich punktéw znaj-
dujacych sie wewnatrz kwadratu.

Okreslenie roéznic wysokos$ci punktéw lezacych na prze-
katnej 51—15 wymaga zmiany rozstawienia podstaw kulko-
wych A i B zwierciadla mierniczego na odlegto$¢ réwna diu-
go$ci przekgtnej matego kwadratu, tj. diugosé boku kwa-
dratu @ pomnozonej przez 1,414 (rys. 8).

Nastepnie kolimator jest wycelowany w kierunku 51—15
. 1 z odezytan uzyskanych, gdy zwierciadto miernicze jest usta-
wiane kolejno w punktach 51—42, 42—33, 33—24 i 24—15
i odwrotnie, okresla sie wysokosé po$rednich punktéow wzgle-
dem linii odniesienia tgczacej punkty 51 i 15 w sposéb po-
dobny do opisanego. Nowa linia odniesienia lezy w plasz-
czyznie wyznaczonej punktami 11, 15 i 51 i dlatego wysoko-
Sci punktéw sprawdzanej powierzchni sg mierzone od tej
plaszczyzny tak, jak to bylo okreslone dla punktow lezgcych
na linii 11—15 i 11—51.

Plaszczyzna ta jest rowniez plaszezyzna odniesienia dla
wszystkich wysokos$ci okre§lonych w dalszej kolejnosci.

W dalszym ciggu kolimator jest wycelowany wzdiuz linii
12—52 celem dokonania odczytan wysoko$ci punktow lezg-

cych na tej linii. Wysoko§¢ punktéw, dla ktérych byly juz
dokonane odczytania, tj. punktow 12 i 42 poréwnuje si€ z wy-
soko§ciami uprzednio okre$lonymi dla tych punktow.

Ten sam tok postepowania ma miejsce dla kierunku 13—
53, uzgadniajac wysokosci w sposob, jak to bylo podane dla
punktéow 13 i 53.

Nastepnie kolimator wycelowuje sie wzdluz linii 31—35,
a wysokos$ci otrzymane z odczytan sa poréwnywane i uzgad-
niane z wartoSciami wysoko$ci uprzednio okre$lonych dla
punktow 31 i 33.

Pomiary sg nastepnie powtérzone dla linii 15—55 i wyso-
ko$ci uzgadniane z wysokosciami ustalonymi dla punktow
15 i 35. Wysokos$¢é punktu 55 jest nastepnie ustalona w ten
sam Sposob.

Jezeli ‘odczytania sg zgodne z dopuszczalng dla danego
przypadku tolerancja, wszystkie okre$lone wartosci poszcze-
gélnych punktéow sprawdzanej powierzchni uwaza sie za
okreslone.

Wysokoéé pozostalych punktow (44) jest okreSlona przez
wycelowanie kolimatora wzdiuz linii 41—45, a nastepnie
przeprowadza sie poréwnanie i uzgadnianie z warto$cig wy-
sokoSci ustalonych dla koncowych punktéw 41 i 45.

Opisana metoda pozwala w roézny spos6éb pod wzgledem
kolejno$ci dokonywaé pomiaréw celem okreslenia wysoko-
Sci poszezegolnych punktéw, znajdujacych sie na sprawdza-
nej powierzchni z 2 niezaleznych kierunkéw dwoma sposo-
bami, a poréwnanie otrzymanych wynikéw pozwala okre-
§lié ogélnie stopien dokladno$ci przeprowadzonego spraw-
dzania plaskosci plaszczyzny.

Przyklad liczbowy

Celem zilustrowania zastosowania uprzednio opisanej me-
tody, w dalszym ciggu beda podane dane liczbowe okresla-
jace wysoko$¢ wzgledng dla powierzchni sprawdzanej koli-
matorem wg siatki punktéw podanej na rys. 8.

Dla kazdego kierunku roéznica wysokoSci pomiedzy pierw-
szymi dwoma punktami jest zero, poniewaz poczatkowe (wyj-
Sciowe) ustawienie zwierciadta mierniczego jest réwnolegle
do linii taczacej pierwsze dwa punkty. Dla dalszych punktomw
r6znica wysokos$ci pomiedzy dwoma kolejnymi punktami jest
wyrazona katem pochylenia (w minutach) zwierciadla mier-
niczego ustawionego w tych punktach, pomnozonemu przez
odlegto$¢é pomiedzy tymi punktami i podzieleniu iloczynu
przez 3,440,

Wartosci liczbowe uzyskane na podstawie pomiaréw poda-
no w tablicy I, naniesiono nastepnie na wykresach (rys. 9a
i b).

TABLICA 1.
Nr punktu AR D S BNV A
Wykres I
Ah o ne 1| =1
Nr punktu 11 21 31 4 | sl
Wykres II
Ah 0 -1 2 1
Nr punktu 51 42 33 24 15
Wykres IIT
Ah 0 2 0 —2
Nr punktu 12 22 32 42 52
i Wykres IV
Ah 0 - 0,5 |—075| — 0,75
Nr punktu 13 23 33 43 53
Wykres V
Ah 0 155 — 0,5 0
Nr punktu 31 32 33 34 35
Wykres VI
Ah 0 e O P g
Nr punktu 15 125 35 45 55
——] Wykres VII
Ah ; 0 0,5 —20;5:7—=M0
Nr punktu 51 52 53 54 55 g
Wykres VIII
A oo S 2 3850

Na wykresie I (rys. 9a), punkty 11 i 12 sg oznaczone jako
posiadajace wysoko$¢ réwna zeru, poniewaz roznica wysoko-
$ci pomiedzy punktami 11 i 12 jest rowna zeru. Réznica wy-
soko$ci pomiedzy punktami 12 i 13 wynosi + 2, dlatego tez
wysokosé punktu 13 wynosi 0 + 2 = 2, Réznica wysokoscl




Zeszyt 6

PRZEGLAD MECHANICZNY

189

pomiedzy punktami 13 i 14 wynosi + 1, a wysoko$é punktu
14 wynosi 2 + 1 = 3. Podobnie wysoko§¢ punktu 15 wynosi
+ 2. Nastepnie wykres$la sie linie prosta Ygczgca punkt 11
z punktem 15 (poniewaz punkty 11 i 15 wyznaczaja linie
lezacg na plaszczyznie odniesienia).

Wysoko$¢ kazdego punktu mierzona wod plaszezyzny od-
niesienia odpowiada punktowi na wykresie powyzej nowej
linii odniesienia na wykresie.

W podobny sposéb jest sporzadzony wykres II i III. Kon-
strukcja wykresu IV w zasadzie jest taka sama, z wyjatkiem

a) b)
‘ 3 T
Wykres 1 Wykres V
Sl 2
2 £ ‘ gyl ‘IA L) Ay
1 Ot
O3 T =7
11 3 14 15 1350623 5 4338 353
- 2 :
Wykres 11 Wykres VI
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A ST Ry s
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Rys. 9. Wykresy wysokoSci punktéow lezacych na powierzehni
sprawdzanej.

wysokosci punktu 12, ktéra wynosi — 0,5. Wobec tego, linia
odniesienia na wykresie IV musi przej$¢ przez punkt, ktory
jest polozony o 0,5 wyzej naniesionej wysokosci dla pun-
ktu 12. Podobnie, na wykresie III wida¢, ze wysoko$é pun-
ktu 42 wynosi — 0,25. W rezultacie linia odniesienia na wy-
kresie IV musi przechodzié przez punkt, ktéry jest o 0,25
1[zst)loiony wyzej anizeli naniesiona na wykres wysokos¢ pun-
ktu 12.

Pozostate wykresy od V do VII (rys. 9b) sa wykre$lone
W ten sam spos6b; linia odniesienia dla kazdego przypadku
jest okreslona na podstawie danych z dwu poprzedzajacych
Wykreséw. Wykres VIII podaje wysoko$é wszystkich pun-
ktoéw z wyjatkiem 14, poniewaz wymaga to ustawienia ko-
limatora wzdtuz linii 41—45.

Wysokosci punktéw wzgledem plaszezyzny odniesienia
11—51—15 sa podane w tablicy II, ktora jest liczbowym ze-
stawieniem danych przedstawionych na wykresach 9a i 9b.

Celem unikniecia zmiany rozstawienia podpér kulkowych
zwierciadta mierniczego, gdy jest ono ustawione na kolejno
po sobie nastepujacych punktach wzdluz przekatnej 51—15
(rys. 10), mozna zastosowaé metode siatki tréjkatéw réwno-
bocznych, jak na rys.10. Metoda ta ma jednak pewna wade,
a mianowicie, podczas gdy dokonujemy odeczytan w kierun-
kach roéownolegltych do bokéw tréjkatéw, odleglosé rozsta-
wienia podpér kulkowych zwierciadta mierniczego pozosta-
je bez zmiany, lecz ulega zmniejszeniu o 0,866 diugosci boku
tréjkata, gdy wykorzystane sg odezytania w kierunkach pro-
stopadlych do kierunkéw bokow trojkatéw.

Kolimator jest uzyty w sposéb uprzednio opisany, a osta-
teczne dane liczbowe okreslajg wysoko§é punktéw powyzej
ptaszczyzny odniesienia ABC. Kolejno$é pomiaréw jest na-
stepujaca:

1) Okresla sie wysokos¢ punktéow lezgcych na linii AB,
BC i CA, a nastepnie koryguje sie je w zalezno$ci od linii
odniesienia wybranych tak, aby wysokoSci punktéw A, B
i C byly réwne zeru. :

2) Okre$la sie wysokosci punktow lezgcych na linii DF
wzgledem linii odniesienia, ktérg wybiera sie w zaleznoS$ci
od ustalonej wysokosci dla punktow D i G.

3) Okre$la sie wysokosci punktow lezgcych na linii DE
wzgledem linii odniesienia wybranej w zalezno$ci od usta-
lonej wysokos$ci punktéow D i H.

TABLICA II.

Nr punktu 11 12 13 14 15

wysoko§é 0 =0,5 1 155 0
Nr punktu 21 22 23 24 25
wysokosé =05 0 0,5 1,25 0,5
Nr punktu 31 32 33 34 35
wysokosé =2 0 15585 2 1,5
Nr punktu 41 42 43 44 45
wWysokos$é —0,5MIN=0,25 0,5 e [ TS
Nr punktu 51 52 53 54 (55
Wwysokosé 0 =055 0 155 1.

4) Okresla sie wysoko$ci punktéw F i E wzgledem linii
odniesienia wybranej w zaleznoSci od mustalonej wysokoSci
dla punktéw F i E. W przypadku, gdy pomiary i obliczenia
sg starannie przeprowadzone, wysoko$¢ punktu A powinna
Wynosi¢ zero.

5) Okresla sie wysokosci punktow J i K wzgledem linii
odniesienia wybranej w zaleznosci od ustalonej wysokos$ci
dla punktéw J i K. WysokoSci obliczone dla L i M nalezy
poréwnaé z uprzednio ustalonymi, jako lezacymi na prostych
AB i DE.

6) Kolimator nalezy wycelowa¢ wzdiuz linii OU, wyko-
rzystujac znane wysoko$ci O i S, nastepnie okresla sie wy-
sokos¢ punktu U.

7) WysokoSci punktow lezacych na linii JU znajduje sie
w zaleznoSci od wysokosci ustalonych dla punktow J i U.

Y
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10. Zaznaczenie punktéw pomiarowych na plycie traserskiej
sprawdzanej metoda siatki tréjkatéw rownobocznych.

Rys.
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Wysoko$é punktu V nalezy poréwnac¢ z wysokoscia otrzy-
mang dla tego punktu jako lezacego na prostej DF.

8) Sprawdza sie wysoko$¢ punktéw lezacych na linii NO
wzgledem linii odniesienia wybranej w zalezno$ci od wyso-
kos$eci ustalonych dla punktow N i O. WysokoS§ci ustalone dla
punktow P i R nalezy poréwnac z ustalonymi dla tych pun-
ktow, jako lezacych na prostych AC i FD.

.9) W koncu okresla sie wysokos¢ punktow N i W wzgle-
dem linii odniesienia i wysokosci uprzednio ustalonych dla

punktow N i W, porownujac je z wysokoscig punktu X, jako
lezacego na prostej DE.

W ten spos6b wysokosci wszystkich punktéow wzgledem
ptaszczyzny wodniesienia ABC sa okreslone.

LITERATURA
Tupplin W. A. — Auto-collimator, Test for Flatness, Machinery,
Vol. 61 Nr 1577, 1942.
Judge A. W. — Engineering Precision Measurements. Chapman

& Hall, London, 1944.

Nowe wegierskie dzwigi budowlane

(dokonczenie z zeszytu 5/55)

621.873.1/4(439.1)

4. Dzwig do ustawiania prefabrykatow w ksztalcie ram
o wadze do 40 T
Y

Przy budowie hal przemystowych Wegrzy stosuja czesto
rowniez prefabrykacje elementow w ksztalcie ram sktada-
jacych sie ze stupéw i z rygla wykonanych w jednej formie
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Rys. 12. Dzwig do montazu prefabrykatéw ramowych.

wprost na placu budowy. Do ustawiania takich prefabryka-
tow w otworach fundamentowych zostaly zaprojektowane
przez inz. Szoke Gyule specjalne zurawie jezdne. Zuraw
taki do ustawiania ram o ciezarze do 40 T jest pokazany na
rys. 12. Posiada on 4 mechanizmy: podnoszenia, zmiany wy-
siegu, jazdy i obrotu. Przy najmniejszym wysiegu udzwig
tego zurawia wynosi 40 T, a najwyzsze potozenie osi zblo-
cza 13560 mm. Przelozenie linowe wielokrazkéw mechaniz-
mu podnoszenia 6-krotne, a mechanizm zmiany wysiegu
10-krotne.

Mgr inz. EDWARD KOMAR

Mechanizm obrotu tego zurawia dozwala jedynie na obrot
w stosunkowo matych granicach, a mianowicie przy pomo-
cy tego mechanizmu przy najmniejszym wysiegu zurawia
mozna przenosic¢ ciezar poziomo na odlegtos¢ * 1,5 m od po-
tozenia S$rodkowego. Mechanizm obrotu wykonany jest
w ten sposdb, ze przy pomocy ciegien odciaga on w kierun-
ku bocznym platforme, na ktérej sg ustawione weciggarki.
Zuraw ten jest réwniez wyposazony w wymienny diuzszy
i lzejszy wysiegnik, przy pomocy ktorego mozna osiggnaé
wysokos¢ podnoszenia 16660 mm. Stosujac ten wysiegnik
najwyzsze dopuszczalne obcigzenie zurawia wynosi 22 T.
Szybko$¢ podnoszenia opisanego zurawia wynosi 0,72 m/min,
a szybkos¢ jazdy 6 m/min. Szkic wymiarowy zurawia po-
dano na rys. 12, a jego zdjecie na miejscu pracy na rys. 13.

5. Zuraw do ustawiania prefabrykatéow w ksztalcie ram
o ciezarze do 20 T

Do ustawiania prefabrykatow w ksztalcie lzejszych ram
zostal wykonany rowniez dla budéw wegierskich specjalny
zuraw o udzwigu 20 T konstrukecji inz. Szoke. Zuraw ten
pokazany na rys. 14 posiada tylko 2 mechanizmy: podno-
szenia i obrotu.

Obroét tego zurawia odbywa sie dokola czopa umieszczo-
nego przy koncu diugosci ram podwozia i dokonywany jest
przy pomocy mechanizmu, ktéry pocigga woézki, na ktérych

Rys. 13. Dzwig do montazu prefabrykatéw ramowych podczas pracy



Zeszyt 6

PRZEGLAD MECHANICZNY 191

2700 —~‘

| I.
Ik #38/302 ;I n l\

s I\ &
i | \ /[lfT~Il\

2 | o e \
N 82151203 , j

| \ |\
75%’5’ ; el ||

1l

vl
PH 10/55-R 14

Rys. 14. Dzwig do montazu lzejszych ramownic.

sa wsparte podpory czeSci obrotowej zurawia. Obrét zura-
wia moze zachodzi¢ tylko w nieznacznych granicach i umoz-
liwia poziome przenoszenie ciezaru na odleglo$¢ = 1,1 m
od polozenia $rodkowego.

Cze$¢ obrotowa zurawia jest wykonana w formie kon-
strukcji spawanej z rur. Szybko$¢ podnoszenia zurawia
1,56 m/min, a szybkos¢ konca wysiggnika przy obrocie zura-
wia — 0,6 m/sek. Zuraw ten posiada rowniez wymienny
wysiegnik diuzszy i lzejszy, ktory stosujac mozna obcigzac
dzwig ciezarem do 10 T.

6. Zuraw wiezowy prostowodny 40 Tm

Omawiajgc nowe wegierskie dzwigi budowlane nalezy
réwniez wspomnieé o nowej konstrukeji dzwigu wiezowego,
ktorego dokumentacja robocza jest obecnie na ukonczeniu
i wkrotce bedzie przekazana na wykonanie prototypu.
Dzwig ten konstrukeji inz. Tuschaka odznacza sie tym, ze
zastosowano w nim zasade prostowodno$ci, co zwieksza
znacznie operatywnosé dzwigu. Szkic wymiarowy zurawia
podano na rys. 15. Sklada sie on z podstawy 1 i z obrotowej
kolumny .2, na ktorej jest zamocowany wysiegnik 3. Na
podstawie jest ustawiony mechanizm jazdy 4, ktéory przy
pomocy walu 5 daje naped na dwa kola znajdujace sie po
jednej stronie zurawia. Do kolumny umocowana jest plat-
forma 6, na ktorej znajduje sie mechanizm obrotu 7, me-
chanizm podnoszenia 8 i mechanizm zmiany wysiegu 9. Lina
mechanizmu podnoszenia 10 przechodzi z bebna mechaniz-
mu podnoszenia 8 na jeden z dwu krazkéw Kkierujacych 11,
potem na jeden z dwu kragzkéw 12 umieszczonych ma kon-
cu wysiegnika, dalej na zblocze jednokrazkowe 13 i z po-
wrotem przez krazkl 12 i 11 na specjalnego ksztattu beben,
stanowiacy catoS¢é z bebnem mechanizmu zmiany wysie-
gu 9.

Mechanizm podnoszenia 8 jest napedzany poprzez reduk-
tor obiegowy przez dwa silniki i dzieki takiemu uktadowi
daje 8 szybkosci podnoszenia. Zmiana wysiegu odbywa sie

przez Scigganie liny 14, ktéra jest zamocowana jednym kon-
cem na lukowym zakonczeniu wysiegnika, a drugim kon-
cem na ukladzie wielokrazkéw 15. Przy zmianie wysiegu
lina 16 jest nawijana na cylindryczny beben mechaniz-
mu 9. Poniewaz beben ten stanowi calo$é z sinusoidalnego
ksztattu bebnem, na ktérym jest nawinieta w odwrotna stro-
ne lina 10, przeto przy podnoszeniu wysiegnika lina 10 od-
wija sie w ten sposob, ze ciezar jest w rezultacie przeno-
szony po linii poziomej. W ten sposob jest osiagnieta pro-
stowodno$¢ dzwigu. Dla wywazenia ciezaru wlasnego wy-
siegnika sg zastosowane przeciwciezary ruchome 17, ktére
sg zwigzane ze sobag odcinkami ciegien i sg podwieszone. do
uktadu krazkéw 15. Przy podnoszeniu wysiegnika przeciw-
ciezary 17 osiadajg kolejno na platformie 6, zapewniajgc
w ten sposéb mozliwie prawidlowe wywazenie wysiegnika
w kazdym polozeniu.

Précz tego podstawa 1 jest obcigzona stalym balastem
zapewniajacym wymagang stateczno$é obcigzonemu dzwi-
gowi. Kolumna dzwigu jest zaprojektowana z odcinkéw rur
o Srednicach kolejno od dotu do géry 1200, 11000, 800 i 700 mm
i o grubosci Scianek 11, 10, 9 i 8 mm.

Wysiegnik jest konstrukcji spawanej z rur. Kabina dzwi-
gowego 18 jest umieszczona na prowadnicach umocowanych
do kolumny i napedzana oddzielnym mechanizmem moze
sie przesuwac¢ wzdiuz kolumny i moze byé ustawiona na
dowolnej wysokosci. W ten sposéb dzwigowy moze sterowaé
praca dzwigu z dowwolnego, najkorzystniejszego dla jego
pracy miejsca.

Na uwage zastuguje réwniez to, ze zesp6t krgzkow 11
jest umieszczony w wahliwie podpartej i zréwnowazonej obu-
dowie. W razie przeciazenia dzwigu w dowolnym potozeniu
wysiegnika obudowa ta przechyla sie i uruchamia wytgcz-
nik elektryczny mechanizmu podnoszenia. Sposéb pracy
takiego rodzaju ogranicznika udzwigu jest oparty na zasa-
dzie stato$ci skladowej poziomej wypadkowej napiecia lin
na zespole krazkéw 11. Istotnie bowiem, jesli spojrzymy na
rys. 16, to widag, ze:

44700

20000

o s

26500

| FH 10/55-R 15

L3soa e

Rys. 15. Dzwig wiezowy prostowodny 40 Tm.
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Qo - lo = @ - 1 = const.
poniewaz za$ I = lo - cos ¢;
wiee Qo :lo = Q :1lo- coso;
0= Lo 3

COS o

Sktadowa pozioma za$§ H wypadkowej R wyniesie::
H = Q- -cosa = Q, = const.

Poniewaz w rzeczywistosci o§ krazkow 11 jest niewiele
przesunieta od osi obrotu wysiegnika, wiec wartosé H
mozna przyja¢ z wystarczajaca dla praktycznych obliczen
dokladno$cig jako warto$¢ statg.

PM 10/55- R 17

Rys. 17. Beben linowy mechanizmu zmiany wysiegu dzwigu
prostowodnego.

Dla lepszego wyjasnienia pracy dzwigu na rys. 17 podano
szkic bebna mechanizmu zmiany wysiegu 9. Na cze$¢ cy-
lindryczna bebna jest nawinieta lina 16 do zmiany wysie-
gu, a na czeS¢ sinusoidalng jest nawinieta w odwrotnym
kierunku lina 10. Précz tego na rys. 18 podano schemat
skrzynki przektadniowej mechanizmu podnoszenia 8. Przy
pomocy tej skrzynki uruchamiajae kolejno kazdy z silnikéw
brzy zatrzymanym drugim silniku lub uruchamiajac oba
silniki w jednym kierunku, lub wreszcie uruchamiajac oba
silniki w przeciwnych Kkierunkach, mozemy uzyskaé¢ 4 ro-
dzaje obrotéw na przedostatnim watku. Kierujae zaé§ naped
z'przedostatniego walka na ostatni przez jedna z dwu prze-
lozen zebatych wlaczanych sprzeglem klowym mozemy
w rezultacie otrzymaé 8 szybkoSci podnoszenia.

[0

o e B~ T
e

Silnik T
A
~/ g m=3,2=30 1
v
m=4, 2=50
2
~ c
i m=4,2=24
S
o i

m=4,2=66

1 m=4,2-02 )

PH 10/55 - R 18

fL

Schemat kinematyczny mechanizmu podnoszenia dZzwigu
prostowodnego.

Rys. 18.

Charakterystyka dzwigu
Wysieg: Lmax = 20 m; L, = 8 m.
Udzwig: @1 = 2 t przy Limax; @2 = 5t przy Lmin.
Wysokos¢é podnoszenia: Hy = 26,5 m przy Lpjax; He =
= 447 m przy Lmin.
Ciezar witasny dzwigu — 188 T
Ciezar ruchomej przeciwwagi — 4,25 T
Ciezar balastu statego — 5,4 T
Ciezar dzwigu w stanie roboczym — 28,45 T
Szerokosc¢ toru jezdnego (miedzy osiami szyn) — 3,8 m
Najmniejszy promien skretu (mierzony mna osi toru) —
5,6 m
Szybkos¢ podnoszenia:
I grupa — 15 m/min

21,

Gy,
dla rob6t montazowych — 5,2 m/min
II grupa — 5,2 m/min
% Joib

dla rob6t montazowych 1,84 m/min
Obroty dzwigu — 0,6 obr/min
Szybkosé jazdy — 30 m/min
Czas zmiany wysiegu od Lyaxdo Lmin — 48 sek.
Silniki (krotkozwarte):
mech. podnoszenia
mech. zmiany wysiegu
mech. obrotu
mech. jazdy

8,15 KM i 10,9 KM oba 960 obr/min
3,7 KM, 920 obr/min
3,8 KM, 1420 obr/min
9,5 KM, 1420 obr/min.

Ttumik uderzeniowy

W tlumikach uderzeniowych tracenie energii oparte jest
na zasadzie zderzenia sie cial z niecalkowicie sprezystych
materialéw. Przy zderzeniu sie dwéch cial o masie mi i mo,
majacych w momencie poprzedzajacym zderzenie predkosci
Vik 1 v2k, traci sie energie réwnag przy prostym zderzeniu

( )2 19—k 1
T @ G
m; + mo L 2% 2 [

myp mz

Y =

gdzie k — wspolczynnik uderzenia.

Oczywiscie, ze wprowadzajgc do jakiego$ uktadu dodatko-
wa mase (bezwladnik) i powodujgc zderzanie sie jej z masa
drgajgcego ciata, mozna osiggnaé zanik lub obnizenie inten-
sywnosci drgan.

Ponizej podajemy teorie dzialania uderzeniowych tlumi-
kéw drgan i podstawowe wzory niezbedne do ich obliczania
oraz wskazowki do opracowania ich konstrukeji.

I. Obliczanie tlumika uderzeniowego

Obliczenie polega na okresleniu masy bezwiladnika, ktory
winien by¢ wprowadzony do uktadu, oraz ustaleniu podsta-
wowych parametréow tlumika zapewniajacych najlepsze je-
go dzialanie w okreslonych warunkach. Zasade dziatania
ttumika uderzeniowego przedstawiono na rys. 1. Polozenie

: ciata i bezwladnika w dowol-

nym momencie okreslajg od-

e legloéci x1 i s mierzone od po-
el pat il lozenia $rodkow ciezkosci O1 i O2
A A ~0-0, T do punktu wyjsciowego O (polo-
N 1 zenie $rodka ciezkoSci ciata przy
/nf’c”ﬁ?‘.\//,fzz? nie napietym stanie sprezyny

\/m; o statej c).

Uklad ten bedziemy rozpa-try-
wali przy zatozeniu, ze uderzenie
jest momentalne i ze przy SWo-

PHI6Y/ 5% Rt

Rys. 1.
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bodnym ruchu ukladu w przerwach miedzy zderzeniami
nie ma zadnych strat.

Przebieg obliczenia rézni sie w zalezno$ci od tego, czy
ttumik jest przeznaczony do pochtaniania energii drgan cia-
la, powstajacych na skutek jednorazowego, przypadkowego
impulsu, czy tez ttumik ma na celu zmniejszenie — do wiel-
kosci dopuszczalnej dla danej konstrukeji, amplitudy drgan
wywolanych stalymi systematycznie zachodzgcymi impulsa-
mi.

1.0bliczenie uderzen
ka drgan.w przypadkmu
wych impulsd w.

Zakladamy, ze na poczatku okresu drgan (¢ = 0) potozenie
ciata i bezwtadnika: (rys. 2)

Xio = ¥; X290 =+ 9 : [2]

Zakladamy rowniez, ze na poczatku okresu ciato otrzy-
muje poczatkowy impuls, w wyniku ktérego nabiera pred-
kosci v.

W zalezno$ci od wartosei § i v stosuje sie dwie rézne me-
tody obliczen., x

Pierwsza metode obliczen stosuje sie gdf:

a. poczatkowe predko$ci v nie od razu udziela sie bezwlad-
nikowi tiumika.

a) kst

iowego t1um i-
jednorazo-

=

— L < § <L (przy dowol-
nej poczatkowe] szybkosci v) —
(rys. 2);

b. bezwodnik znajduje sie przy
prawej, czoltowej Scianie cy-
lindra, ktéry otrzymuje impuls
poczatkowy z lewej strony ku
prawej (rys. 2b), itj. 0 = L
1> 0

c. bezwladnik znajduje sie
przy lewej Scianie czolowej, a
uktad otrzymuje poczatkowy im-
puls z prawej ku Ilewej, tj.
d=—Liv<o.

W obliczeniach ' nalezy oproécz

oR0o) omene
77 ///,’/1'/// WIS 7777

il

77 6:/ e warunkow [2] uWZng’d‘niéy ze
JoVe Bt g0 = v; v = 0. W wyniku obli-
Rys. 2, czen wotrzymujemy dwa wzory

wyznaczajace parametry:
wielko$ci luzu L = y + 98

mq ISl
oraz stosunek mas — = ——— — 1
m2 )
gdzie v — czeS¢ energii, ktora ma by¢ stracona przy pierw-
szym zderzeniu mas.
Druga metode obliczen stosuje sie woweczas, gdy poczatko-
wa predko$é v, ktorg osiagneto
Lol ciato wskutek impulsu, udziela
sie jednocze$nie bezwiladnikowi
ttumika. Ma to miejsce wtedy,
gdy mpoczatek ruchu nastepuje
w momencie, gdy bezwiadnik
znajduje sie uprawej Sciany czo-
e lowej cylindra i ciato otrzymuje
X impuls z prawa na lewo (rys.3a),
tj. gdy & = Liv <0, albo gdy
bezwladnik dotyka lewej Sciany
czolowe] cylindra i masa syste-
mu otrzymuje mpoczatkowy im-
puls z lewa na prawo (rys. 3b),
5.0 = —Liv > 0.
Kazdg grupe tych obliczen nalezy rozpatrzyé oddzielnie.
W wyniku obliczenn ofrzymujemy:

FOUTOD
SIS IS LG5 7y
oM 161754 R3

Rys. 3.

1 Aty
T E‘ (o Atp)

ml R 777?0 (B Gt P 3
e R [B/E— 2 —?(+(0Atk+2L) +4

2
— =t ')
o — (£
e
(0) 2
gdzie: v — ta cze§é energii, ktora ma by¢ stracona przy

blerwszym zderzeniu mas,

2

A— V’{2+ S

() 1
e —_— N 2 7!- -2
= E 5 [c¥? + (mz + m2)v?]

c

PR e
mp + m2

¢ — stata sprezyny,

tr — czas pierwszego zderzenia sie mas.

W zwigzku z przeznaczeniem tlumika do ttumienia drgan
powstalych wskutek jednorazowego przypadkowego impul-
su, okreslone zostaty parametry tlumika wychodzac z opty-
malnych warunkéw pierwszego zde-
rzenia. Poniewaz jednak jedno zde-
rzenie nie moze rozproszy¢ energii
drgan, lecz tylko czes$¢ energii AE =
= v E, gdzie v < 1, przeto po pierw-
szym zderzeniu moga mie¢ miejsce
nastepne. Jezeli chcemy zbadaé ca-
ly proces tlumienia drgan, nalezy
analogicznie  rozpatrywaé  dalsze
zderzenia.

dzie od specyficznych warunkéw ; :

pracy ukiadu, wewnetrznego tarcia, _I
a takze od wybranych parametrow
tlumika ms i L.

Ogdlna ilo$¢ zderzen zalezeé be- =]
e i
t

2. Udlerzemiowy ttu-
mik do ttumienia sta-
tych, przymmsowych
drgan ukitadu.

W wypadku tym rozpatrujemy
proces ustalonego, wahadlowego ru-
chu, a rola ttlumika sprowadza sie
do zmniejszenia amplitudy wahan
do wielkosci a (rys. 4) dopuszczalnej
w warunkach pracy maszyny. Wy-
chodzimy przy tym z dodatkowego
zalozenia, ze zewnetrzna sita wywo-
tujaca impulsy wyraza sie wzorem
q sin at + ¢ i wskutek tego ma
miejsce staly ruch okresowy o okre-
2470

=

Rys. 4.

PM:161[54-Rq

sie’ T = rownym okresowi
sity wzbudzajacej impuls.

Obliczenia wykazuja, ze cialo i bezwladnik dodatkowy po
kazdym zderzeniu winny poruszaé sie w odwrotna strone,

m 1 — &
tj. musi by¢ zachowana nieréwnoseé e (np. dla
my 2 k
¢ 5 ma 4
stalowych kul k — —, co daje — > M) 2
9 my 10

Konieczny luz obliczamy ze wzoru:
i T (1 + k) vi

m2
2(1—k+2—)P

my
II. Konstrukeja uderzeniowych tlumikéw drgan

Zasadniczo wszystkie znane konstrukcje uderzeniowych
ttumikow drgan sg analogiczne i sprowadzajg sie do dodatko-
wego ciezaru (bezwiladnika) wbudowanego z pewnym luzem
do ukladu podlegajacego drganiom.

Bezwladnik moze mie¢ rézny ksztalt (walca, kuli; pier-
$cienia, piasty itp.). Tak np. w lopatce turbiny (rys. 5) diu-
gosci 250 mm wywiercono otwor o Srednicy 5 mm i umiesz-
czono w nim stalowy sworzen Srednicy 4,5 mm zapewniajac
mu moznos¢ swobodnego zderzania sie ze Sciankami wywier-
conego otworu. Proby wykazaly, ze fracenie energii drgan
wzrosto 60-krotnie. ¢

I. W. Ananiew zastosowal z powodzeniem uderzeniowe
ttumiki do tlumienia drgan w konstrukeji nosnej silnika
sterowca w postaci pierScieni nalozonych z pewnym luzem
na rurki przenoszace drgania.

Bardzo udanym pomysiem okazalo sie zastosowanie ude-
rzeniowych tlumikéw w oprawkach uzywanych przy wyta-
czaniu dokladnych otworéw mnozami diamentowymi. Tiumik
jest tu wykonany w postaci walca umieszczonego z pewnym
luzem w oprawce. W ten sposob osiggnieto zwiekszenie sto-
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sunku dlugos$ci oprawki do jej $rednicy do 8:1 i wiecej. Do
thumienia drgan w kotach zebatych i zwigzanego z tym
haltasu w czasie zazebiania sie, zastosowano z powodzeniem
ttumiki wuderzeniowe w postaci
sworzni swobodnie umieszczo-
5 nych na obwodzie ko6t

= Znany tez jest spos6b stoso-
wany przez kotlarzy do glusze-
nia hatasu przy nitowaniu wal-
czakéw. Otaczaja oni walczak
tancuchem i przymocowuja jego
konce do sprezyn.

W samochodach, aby gluszyc¢
charakterystyczny pisk spowo-
dowany drganiami w tarczach
hamulcowych, naklada sie na
tarcze sprezynujace pierscienie
speiniajace role tlumikow ude-
rzeniowych.

W zwigzku ze wzrostem pred-
kosci stosowanych w nowoczes-
nych mechanizmach zagadnienie
tlumienia drgan staje sie coraz
g bardziej aktualne, a prosty w
swej konstrukeji, fatwy do obliczenia i wygodny w eksplo-
atacji uderzeniowy tlumik znajdzie coraz szersze zastoso-
wanie. Jako przyklad stuzyé moze skonstruowany ostatnio
przez racjonalizatora D, I. Ryzkowa ttumik do drgan noza
na tokarce, stosowany obecnie z wielkim mpowodzeniem
w przemysle.

¢
I/

]

_/}_
|

=

—

]

DM 161/54-R5

Rys. 5.

- Na zakonczenie podamy niektéore praktyczne wskazowki
dla konstruktoréw uderzeniowych tlumikow.

Podane wyze] wzory pozwalaja dla usfalonego miejsca,
w ktorym tlumik ma pracowaé, oraz ustalonych warunkow

jego pracy okres$li¢: mase bezwladnika ttumika mse oraz wiel-
ko$¢ luzu 2L. Konstruktor naturalnie stara sie wybraé¢ dla
umieszczenia tlumika takie miejsce, w ktérym niezbedna
dodatkowa masa bezwladnika okazalaby sie minimalna. Po-

5 5 e 5 4 mi
niewaz warto§s¢ ms okreSla sie ze stosunku ——, przeto dla
m2

zmniejszenia ms nalezy zmniejszy¢é mase mi.

W rzeczywistej konstrukecji m; odpowiada masie drgaja-
cego ciata odniesionej do miejsca zderzenia, tj. do miejsca
znajdowania sie bezwladnika tlumika. Wychodzgc z istoty
rozpatrywanego zagadnienia winien by¢ zachowany waru-

1

nek stato$ci pedu wg wzoru: m; = m v dx, gdzie

V1
v — predko$é ciala w punkcie zderzenia,

Stad wysnuwamy wniosek, ze we wszystkich wypadkach
bezwladnik najlepiej jest umieszcza¢é w punkcie, w ktoérym
drgania maja najwiekszg predkosé, czyli w punkcie, w kto-
rym amplituda drgan jest najwieksza. Jezeli miejsce, w kto-
rym nalezy umiesci¢ ttumik jest ograniczone, nalezy stoso-
waé bezwtadnik z materialu o duzym ciezarze wilasSciwym,

Bardzo czesto dane wyjéciowe do obliczenia:tlumika mo-
7zna podaé tylko w przyblizeniu. W takim wypadku nalezy
opracowaé konstrukcje w sposéb nastepujacy: przyjmuje-
my mozliwie najwieksze v (od 0,5 do 0,6) i otrzymujemy ms

mjp X 5
ze stosunku ——, poniewaz znamy mi.
m2
Luz nalezy wstepnie okresli¢ ze wzoréw, a nastepnie zwie-
kszajac go ustalié dokladnie droga prob nma doswiadczalnym
modelu.
Na podstawie artykulu kand. m. n. doc. L. B. Ehrli-

cha i kand. m. n. I. I. Slezingera pt. ,,Dempfer udar-
nogo diejstwija‘* —  Wiestnik Maszinostrojenija

nr 7/54 str. 5 — opracowal inz. Wiadystaw Les$niewski.

Nowe konstrukcje silnikéw wysokopreznych

621 — 144

Wzrost mocy silnikéw spalinowych wystepuje we wszyst-
kich dziedzinach ich zastosowania, poczynajac od silnikow
samochodowych poprzez silniki trakeji szynowej az do sil-
nikow okretowych wiacznie.

Pomijajac silniki samochodowe, powigkszenie mocy uzy-
skuje sie w silnikach §redniej mocy przez powiekszenie licz-
by obrotéw oraz przez dotadowanie, matomiast w duzych
silnikach morskich, bezposrednio sprzezonych z walami Sru-
bowymi — glownie przez doladowywania. (Patrz ,,Przeglad
Mechaniczny* nr 6/1953, str. 218 — 223). )

Stosowalno$§é oraz zakresy mocy silnikéw S$redniej wiel-
kosci sa dos¢ rozlegle i obejmuja: silniki trakeji szynowej,
silniki pomocnicze morskie i gtéwne oraz silniki przemysto-
we. Moc tych silnikéw we wszystkich odmianach nie prze-
kracza jednak zwykle 1500 -+ 2000 KM, przy liczbie cylin-
drow nie wiekszej niz 16.

W duzych napedowych silnikach morskich moce szczyto-
we dochodzg do 15000 KM, przy czym wielko$¢ ta jest ogra-
niczona ze wzgledu na duze wymiary silnikéw oraz duzy
ciezar czeSci sktadowych, wutrudniajgcych dokonywanie
wszelkich napraw. Ten wzglad ogranicza uzycie silnikow
spalinowych na wielkich i szybkich jednostkach plywaja-
cych na rzecz parowych: napedéw turbinowych.

Ciekawg proba znacznego rozszerzenia stosowalnosci sil-
nikow S$rednich i duzych jest zastosowanie wielocylindro-
wych uktadow. tzw. typu ,,choinkowego®, przy jednoczesnym
najdalej posunietym ujednoliceniu czesci sktadowych.

Silniki tej konstrukecji opracowane przez inZ. Pielsticka
w ramach przedsiebiorstwa ,,Societé d‘Etudes de Machines
Thermiques‘, wystawione byly po raz pierwszy na zeszlo-
rocznej wystawie morskiej w Paryzu, aczkolwiek — jak sie
okazalo — sg one juz od dluzszego czasu stosowane w je-
dnostkach francuskiej marynarki wojennej (rys. 1).

Co do wielkos$ci silniki te wykonywane sg w dwoch od-
mianach PA i PC — obie odmiany sg czterosuwami z mo-
zliwoscia dotadowania turbosprezarkowego o mocach: w od-
mianie PA od 160 do 6000 KM, za§ w odmianie PC od 670
do 24000 KM przy liczbie cylindréw, dochodzacej do 96,
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TABLICA 1. Wielko$Sci charakterystyczne silnikéw konstrukeji
inz. Pielsticka

Typ. silnika PA ‘ 1206/
Srednica cylindréw mm 175 400
Skok tlecka mm 210 460
Pojemnoé$é skokowa 1/cyl. B0 R 57,8
S/D 1.2 1,15
Liczba obrotéw na min 1250 425
Sr. predkoéé tlokowa Cs — m/sek 8’75 6,56

bez } 7z | bez | z
dolad. | dolad. | dolad, | dolad,
| |

Moc jednego cylindra KM 41,5 62,0 | 169,0 250,0
Moc )ednoﬁtkown KM 8,2 12,3 2,9 4,
Sr. efekt. cisn. pe — kG/cm? 4,95 8,9 9,2 9,15
Stopien obe. siln. pecs — kG m/cm?®*sek | 52,0 78,0 40,6 60,0
Ciezar jednostkowy kG/KM 9,0 5,9 29,5 20,0

W zalezno$ci od liczby cylin-
dréw ukladu silnika

zwigzanych czterema wzajemnie sprzezonymi walami za po-
moca kot zebatych (tablica I).

W projektowanym wykonaniu 6 walowym,
120 cylindréw, moc odmiany PA bedzie mogta by¢ podwyz-
szona do 7500 KM, natomiast odmiany PC do 30 000, a nawet
przy zastosowaniu morskim dla celéw wojennych — do
50 000 KM,

Tak szeroki zakres mocy uzyskano dzieki uwielokrotnieniu
w obu odmianach iloSci niezmiennych wielkosciowo zespo-
16w cylindrowych, powigzanych w rézne uklady pracujgce
bez badz z doladowaniem, lecz przy niezmiennej liczbie obro-

tow (rys. 2).
Wi 7 %ﬁ?
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Jeden wat napedowy
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Cztery waty korbowe
Jeden wat napedowy

Cxtery waty korbowe
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Rys. 2. Ulklady silnikéw.

Silniki posiadaja pojedyncze zestawy cylindrowe, osadzo-
ne na wysokiej, calkowicie spawanej i bardzo sztywnej
skrzyni korbowej, do ktérej sg one umocowane czterema
Sciggami $rubowymi (rys. 3).

Kazdy zestaw cylindrowy skilada sie z zewnetrznego
plaszcza, otaczajacego przestrzen wodna mokrej tulei cy-
lindrowej i glowicy z 4 zaworami, chtodzenie jest indy-
widualnie zalaczane dla kazdego zestawu, tak ze wybudo-
Wwanie poszczegolnego zestawu jest proste i nie narusza sa-
siednich zestaw6w cylindrowych (rys. 4).

W silnikach kilkuwalowych poszczegélne waly korbowe
Powigzane sg z walami przektadni sprzeglami elastycznymi
- Z urzadzeniami tlumigcymi drgania skretne.

Przekladnie sa tak skonstruowane, ze pozwalaja na wy-

laczacym’

H-BI55 RS

Rys. 3. Kadlub silnika trzywalowego.

laczanie i wlaczanie poszczegélnych waléw korbowych
w ,ruchu” przy uzyciu mechanizméw hydraulicznych, umoz-
liwiajac tym samym wykonywanie napraw silnika podczas
jego biegu oraz ewentualne dostosowanie mocy do zapotrze-
bowania, co moze by¢ szczegbdlnie wazne w napedach okre-
towych.

Czopy waléw korbowych utwardzone sa powierzchniowo
pradami wysokiej czestotliwosci; wktadki lozysk gtownych
i korbowodowych wylane sa brazowo-olowiowym stopem
tozyskowym.

Tloki obu typow wykonane sa ze stopéw lekkich, przy
czym silniki PA posiadaja komore wstepna, natomiast sil-
niki PC — wtrysk bezposredni.

Watly rozrzadu daja sie zabudowaé z boku silnika; w sil-
nikach nawrotnych przy nawrocie sg one przesuwane 0sio-
Wo przy pomocy urzadzenia hydraulicznego.

System specjalnych tlumikéw drgan skretnych, wbudo-
wanych do uktadu watu korbowego i rozrzadczego, pozwala
stosowaé walty korbowe az do 24 wykorbien.

Czesci podlegajace zuzywaniu sie sg lekkie i tatwo do-
stepne, przy czym ich ujednolicenie i male wymiary pozwa-
laja na seryjna produkcje ze wszystkimi jej zaletami, opar-
ta na S$rednich obrabiarkach.

Przeprowadzone badania stwierdzity, ze podniesienie $red-'
niego ci$nienia obiegu do 12 kG/cm? nie wplynelo ujemnie
na bieg i zuzywalno$¢ silnika; wskazuje to na mozliwo$é
dalszego podwyzszania mocy jednostkowych.

A. R.

(Opracowano na podstawie:
1. The Marine Engineer and Naval Architect, May 1954.
2. M. T. Z,, nr 10 — 1954)

Rys. 4. Widok boczny silnika o 14 cylindrach odmiany PA o mocy
875 KM z dodawaniem.
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Narada ,,Przegladu Mechanicznego® z Czytelnikami

W dniu 27 kwietnia 1955 r. w Gliwicach odbyta sie nara-
da ,,Przegladu Mechanicznegof z Czytelnikami, zorganizowa-
na przez Kolo Zaktadowe SITPH przy Biprohucie w Gliwi-
cach. W maradzie wzieto udzial ponad 70 osob. Zebrani re-
prezentowali biura projektowe z terenu Slaska, jak: Bipro-
hut, Prozamet, Bipromet, Biuro Konstrukeyjne Maszyn Gor-
niczych oraz Katedry wzgl. Zaklady Politechniki Slaskiej.

Naradzie przewodniczy! kol. inz. L. Strzelecki.

Porzadek dzienny narady przewidywal wygloszenie trzech
referatow — od Redakcji oraz dwie oceny dziatalnosci cza-
sopisma (ogdlna i z zakresu maszyn ciezkich) — ktére miaty
stanowi¢ podstawe  do dalszej dyskusji w szerokim gronie
zebranych czytelnikow. Kolejnos¢ referatéw byla tak do-
brana, aby dyskusja skierowata sie na zagadnienie maszyn
ciezkich, ktorych konstruktorzy i uzytkownicy brali udziat
w naradzie.

Jako pierwszy gltos zabral maczelny redaktor ,Przegladu
Mechanicznego®, prof. M. Wakalski. Po krotkim przedsta-
wieniu rozwoju czasopism mechanicznych, a zwlaszcza ,,Prze-
gladu Mechanicznego®, kol. Wakalski omowit aktualne za-
dania, tematyke i plan dziatalnosci czasopisma na rok 1955.
Nastepnie kol. Wakalski wymienit braki i niedociagniecia
czasopisma, z ktérych zdaje sobie sprawe Redakcja. Przed-
stawiajac trudnosci, na jakie mapotyka czasopismo w swej
dziatalnos$ci, kol. Wakalski podkreslit zbyt diugi cykl pro-
dukeyjny, ktory z jednej strony w pewnej mierze dezaktu-
alizuje tematyke czasopisma, z drugiej za$ strony zniecheca
Autoréow do wspolpracy z czasopismem. W zakonczeniu swe-
go przemoOwienia kol. Wakalski zwrocit sie do zebranych
z apelem o wziecie udziatu w dyskusji i wysuwanie wnios-
kow, dezyderatow i postulatéow, ktore datyby Redakeji wy-
tyczne do wilasciwego ukladu tematycznego, jak rowniez
do uksztaltowania wtasciwego poziomu czasopisma. Dzieku-
jac zebranym za przybycie na narade, kol. Wakalski pod-
kreslit, ze zyczeniem Redakcji jest takie prowadzenie czaso-
pisma, aby bylo ono 2ywym odbiciem rrozwoju postepu tech-
nicznego, jak rowniez zywym odbiciem zyma stowarzysze-
n1owego

‘W dalszym ciggu marady przewotniczacy udzielit glosu
kol. Saedtowskiemu, ktéry wygltosit referat pt. ,,Rola Prze-
gladu Mechanicznego w rozwoju postepu technicznego,
oceniajacy dziatalno$é ,,Przegladu Mechanicznego®.

We wstepie do swego referatu kol. Sadtowsk: wymienit za-
sadnicze zadania czasopisma technicznego branzowego i ma
tym tle dokonal analizy dziatalnosci ,,Przegladu Mechanicz-
nego w okresie od 1 stycznia 1951 r. do 30 marca 1955 r.
Amaliza zostata podzielona na dwie czesci. W pierwszej cze-
Sci zestawiono tresé zeszytow wg grup tematycznych i omoé-
wiono stosunek iloSciowy mposzczegolnych grup, w drugiej
za$S czeSci dokonano zwieztego przegladu poszczegodlnych
dziatéw, omawiajgc ich osiggniecia i braki.

W zakonczeniu swego referatu kol. Sadtowski sformulo-
wal szereg wnioskow, wysnutych z catoksztattu dziatalno-
Sci czasopisma w oparciu o wyniki przeprowadzonej analizy.

Po referacie kol. Sadiowskiego, przewodniczgcy marady,
kol. Strzelecki udzielit glosu kol. Gluskiemu z Biprohutu,
ktory wygtosit referat pt. ,,Tematyka konstrukcji maszyn
ciezkich w Przegladzie Mechanicznym®.

Na wstepie kol. Gluski podkreslit szczegélne znaczenie
rozwoju postepu technicznego w projektowaniu i budowie
maszyn i urzadzen ciezkich z punktu widzenia caloksztaltu
gospodarki mnarodowej. Krotka analiza treSci czasopisma
w latach 1951 =+ 1954, przeprowadzona w referacie kol.
Gtuskiego, wykazata, ze w tym okresie ,,Przeglad Mecha-
niczny“ opublikowat w sumie 23 artykuly poSwiecone pro-
blematyce przemystu ciezkiego, przy czym 20 sposréd tych
artykutéw omawiato zagadnienie dzwigoéw. Na tej podsta-
wie referent stwierdza, ze zagadnienia konstrukeji maszyn
ciezkich mie znajdujg nalezytego maswietlenia ma lamach
,»Przegladu Mechanicznego®“. W zwiazku 7 tym kol. Gtuski
stawia szereg pytan, ma ktére stara sie od razu udzieli¢ od—
powiedzi.

Po referacie kol. Gtuskiego przewodniczgacy marady, kol.
Strzelecki otworzyt dyskusje. W dyskusji wzieto udziat po-
nad 20 oséb. Wysunieto szereg uwag i zastrzezen oraz wska-
zano ma niektére usterki czasopisma. Wiele uwag, ktére
padly w czasie dyskusji, stanowi¢ bedzie cenny materiat

dla dalszej pracy Redakcji. W ogélnym zarysie mozna by

je ujac nastepujaco:
1) Zwiekszenie ilosci publikacji z zakresu:
a. maszyn rolniczych i budowlanych,
b. maszyn i urzadzen ciezkich,
c. ekonomiki, gospodarnosci i organizacji produkcji.

2) Publikowanie krétkich notatek lub artykulikéw mna te-
mat konstrukeji bedgcych w stadium projektowania,

3) Koniecznos¢é kontynuowania publikacji na temat wspot-
czynnika bezpieczenstwa. Zblizenie tego zagadnienia do zy-
cia w formie publikowania gotowych recept do uzytku prze-
mystu.

4) Publikowane artykulow z dziedziny projektowania
i montazu zakladow przemystowych.

5) Przeprowadzenie wyrazniejszego podzialu tematyki na
poszczegbdlne dziaty celem ulatwienia Czytelnikom Kkorzy-
stania z czasopism.

6) Wiasciwe ustawienie skali tematycznej — wyposrodko-
wanie ogolnej opinii tematycznej, ktéra by stanowita ,zloty
Srodek miedzy czasopismem specjalizowanym o zawezonym
zalkresie dziatalno$ci, a czasopismem ,omnibusem®, poswie-
cajacym sie omawianiu zbyt szerokiej skali zagadnien. Za-
sadniczo — jak wynika z dyskusji — Czytelnicy sa zgodni
co do tego, ze ,Przeglad Mechaniczny“ ma byc pismem
o charakterze przede wszystkim konstrukeyjnym, przy czym
technologia moze by¢ uwzgledniana o tyle, o ile wiadomosci
z tego zakresu majg na celu obstugiwanie konstruktorow
i zapoznawanie ich z caloksztaltem postepu technicznego.

7) ,,Przeglad Mechaniczny*“ jest uwazany powszechnie za
czasopismo techniczne na wysokim poziomie naukowym i
spelnia dobrze swoje zadania krzewienia postepu technicz-
nego w budowie maszyn. Jednakze jest zbyt stabo powigza-
ny z przemyslem; stad stuszne dezyderaty w sensie SciSlej-
szego powigzania ,,Przegladu Mechanicznego® z przemysiem.

8) Drobne uwagi dotyczace szaty graficznej, papieru, wy-
konania rysunkow, fotografii itp.

W podsumowaniu dyskusji kol. Strzelecki stwierdzil, iz
nie jest przypadkiem, ze ,,Przeglad Mechaniczny* stara sie
i chce uwzgledni¢ zyczenia i dezyderaty swoich Czytelnikow
ze Slagska. Slask konsumuje rocznie 30 mil. ton wegla, 100
tys. ton zelaza; przemyst Slaski operuje w granicach 200 mil.
roboczogodzin rocznie. Jest to wiec potezny o$rodek przemy-
stowy, grupujacy sila rzeczy ogromng i doborowg kadre in-
Zynieréw i technikow. Totez ,Przeglad Mechaniczny* chce
i dazy do tego, aby w miare swoich mozliwosci sta¢ sie dla
mzyfnlelow i technikow Slqska czasopismem, ktére stanowi-
toby zywe odbicie ich Zzycia zawodowego, ktére by poma-
gato im w pracy, uczylo i umozliwiato wymiane doswiadczen.
Kol. Strzelecki wskazal na trudnosci, na jakie napotyka Re-
dakecja ,,Przegladu Mechanicznego* w swej pracy na skutek
braku wspoéldziatania Czytelnikow i Autoréw =z czasopi-
smem. Podkreslit trudnosci w akwizycji artykuldow, nie-
che¢ pisania, ocigganie sie Autorow, niedotrzymywanie przez
nich terminow, obojetnos¢ na wszelkiego rodzaju akcje prze-
prowadzane przez Redakcje czy to w formie ankiet, czy in-
nych metod itp. Wireszcie kol. Strzelecki zaapelowal do ze-
branych, aby ze swej strony zacie$nili kontakt z czasopis-
mem, co niewatpliwie przyczyni sie do podniesienia jego
poziomu i ozywienia jego tematyki.

*
Ed &

Przy organizowaniu marady szczegblnie duzag inicjatywe
wykazal kol. inz. Mieczystaw Jasek — przewodniczacy Kola
Zaktadowego SITPH przy Biprohucie. Za prace jego przy
organizowaniu narady wyrazamy Mu pelne uznanie.

O ile chodzi o Stowarzyszenie Inzynieréow i Technikow
Mechanikéw Polskich, to pomimo zalecenr Zarzadu Glowne-
go SIMP i wysitkéw Redakeji, nie udalo sie wciagngé do
prac przy organizacji marady ani jednego kola zakltadowego
SIMP z terenu Gliwic. Jest to wing przewodniczacego od-
dziatu gliwickiego SIMP, kitory zlekcewazy! narade ,Przegla-
du Mechanicznego® z Czytelnikami, zapominajac o tym, Ze
czasopismo to jest organem SIMP.
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Wiadomosci SIMP

Aktualne zadania w zakresie postepu technicznego tematem norady aktywu

Oddziatu Warszawskiego SIMP

Uchwaty ITI Plenum Komitetu Centralnego Polskiej Zjed-
noczonej Partii Robotniczej staly sie dla catego narodu
polskiego bodzcem do coraz to nowych wysitkéw i podej-
mowania nowych prac.

Totez z inicjatywy Komitetu Warszawskiego PZPR, Za-
rzad Oddzialu Warszawskiego SIMP wraz z Zarzadem Tech-
niki Ministerstwa Przemystu Maszynowego =zorganizowal
narade aktywu inzynieréw i technikéw wokregu warszaw-
skiego w sprawie ustalenia zakresu i drég realizacji zadan,
ktore staja przed inzynierami i technikami przemystu ma-
szynowego w Swietle uchwal III Plenum KC Partii.

Przewodniczacy narady, kol. inz. Felicjan Gabryelewicz,
witajac 250 zebranych aktywistow-inzynieréw i technikow
przemystu maszynowego, instytutow naukowo-badaweczych
i Politechniki Warszawskiej, wskazal na wielki zwiagzek,
ktéry ma narada odbywajgca sie w dniu 21 kwietnia 1955 r.
z ukladem o przyjazni i wzajemnej pomocy, zawartym
10 lat temu miedzy Polska a Zwigzkiem Radzieckim. Dzieki
temu ukladowi m. inn. korzystamy z postepowej dokumen-
tacji radzieckiej, z osiagnie¢ nauki radzieckiej i postepu
technicznego, a uzyskaliSmy juz wiele wspanialych obiek-
tow przemystu metalowego.

Zgodnie z wytycznymi III Plenum KC Partii przemyst
maszynowy winien w r. 1955 znacznie podnie$é poziom
technologiczny i jako$¢é produkeji, zwlaszcza w dziedzinie
maszyn rolniczych. Biura konstrukecyjne i projektowe prze-
mystu oraz instytuty naukowo-badawcze winny i moga za-
pewni¢ szybszy postep techniczny i organizacyjny w pro-
dukeji maszyn i urzadzen, w obnizeniu zuzycia materialéw
(zwlaszcza deficytowych blach, stali i metali niezelaznych),
m. in. przez obnizenie ciezaru konstrukeji maszyn i urza-
dzen, przez szerokie wprowadzanie materialow zastepczych
i nowych proceséw technologicznych. Zadania te rozwingt
w referacie wprowadzajacym sekretarz Komitetu Warszaw-
skiego PZPR, tow. Bialkowski.

Zakres zadan dla poszczegélnych dziedzin budowy maszyn
zostal rozwiniety w specjalnych referatach, wygloszonych
na czterech sekcjach marady. I tak: kol. inz. Otdakowski
omo6wit postep techniczny w konstruowaniu, a kol. inz. Gdu-
lewski — postep techniczny w technologii.

Zadania zwigzane z postepem technicznym przedstawit
w referacie pt. ,,Metodologia i kontrola techniczna a jako$é
produkeji” — kol. inz. Zaremba, zas kol. inz. Bursche omo6-
wit ,,Wplyw organizacji produkcji na postep techniczny”.

Ozywiona dyskusja, toczaca sie na tle tych referatéw
w 4-ch sekcjach narady, dotyczyta konkretnych, weztowych
zagadnien, jak np.:

W Sekcji Konstrukecyjnej: — opracowanie roz-
wigzan konstrukcyjnych nowych typéw maszyn i urzadzen
na podstawie najnowszych osiagnie¢ techniki Swiatowej —
przeprowadzenie w szerokim zakresie modernizacji w kon-
strukeji wytwarzanych maszyn z uwzglednieniem nowo-
czesnych rozwigzan, jak réwniez przystosowania do wyma-
gan eksportu — zastosowanie nowych tworzyw, materia-
16w o podwyzszonych wlasnoSciach, zmniejszanie ciezaru

wyrobéw — szersze przechodzenie na konstrukcje spawane
i ttoczone.
W Sekcji Technologiczmnej: — unowocze$nienie

i uzupelnienie dokumentacji technologicznej z uwzglednie-
niem proceséw kontroli technicznej, $ciSlejsze przestrzega-
nie dyscypliny technologicznej oraz wprowadzenie typo-
wych proceséw technologicznych — wprowadzenie nie-
zbednego oprzyrzadowania przy szerokim stosowaniu przy-
rzadéw normalnych i zorganizowanie gospodarki narzedzio-
wej — szersze stosowanie obrobki plastycznej zamiast ob-
robki widrowej celem lepszego wykorzystania materiatow —
szersze wprowadzenie postepowych metod technologicznych.

W Sekecji Metodologii i Kontroli Tech-
nicznej: — usprawnienie poszczegdlnych odcinkéw pracy
kontroli technicznej i polepszanie metod kontroli — wspoéi-
praca kontroli technicznej w usuwaniu przyczyn powsta-
wania brakow i poprawek — przeprowadzanie okresowej
kontroli pomocy warsztatowych — polepszanie wyposaze-
nia kontroli technicznej w niezbedne sprawdziany, pomoce,
aparature kontrolno-pomiarowa.

W Sekcji Ekonomiki i Organizacji Pro-
dukcji:—realizowanie zaplanowanych na rok 1955 przed-
siewzie¢ organizacyjno-technicznych, a w szczegélnosci mon-
tazy potokowych, gniazd i linii obrébkowych, — wprowa-
dzanie ulepszonych zasad organizacji produkcji, zwlaszcza

‘w dziedzinie stanowisk roboczych i ich wobstugi oraz plano-

wania wewnatrzzakladowego — upowszechnienie przodu-
jacych metod pracy, jak np. metod Klaja oraz Kowalowa
i inn. :

W wyniku dyskusji, w ktorej wzielo udzial ok. 40 0s6b,
ustalono szczegélowe i konkretne zadania dla poszczegdl-
nych sekcji OW SIMP i ko6t zaktadowych. Zostaly one za-
twierdzone przez plenum narady jako wytyczne do planu
pracy Oddzialu Warszawskiego SIMP.

W uchwale koncowej wuczestnicy marady zadeklarowali
ponadto swoéj udzial w pracach sekcji OW SIMP, przyjmu-
jac tres¢ uchwaty jednomyS$lnie jako swoje zbiorowe zobo-
wigzanie z okazji Swieta 1 Maja.

Przeglad prasy technicznej

Lutowanie twarde stopéw o duzej wytrzymatosci

w atmosferze suchego wodoru

Stale krzemowe oraz stale o duzej zawarto$Sci chromu 1g-
czy sie zwykle za pomoca lutowania twardego przy uzyciu
palnika acetylenowo-tlenowego oraz topnikéw. Metoda ta
jest kosztowna i powolna. Stosowanie atmosfery ochronnej
W piecach lutowniczych oraz topnikéw daje tylko nieznacz-
ﬁi,e lepsze wyniki od lutowania za pomoca zwyktych palni-

ow.

Dopiero wprowadzenie atmosfery czystego, suchego wo-
doru do procesu zapobiega calkowicie utlenianiu lutowa-
nych przedmiotow. Proces ten ma liczne zalety. Stosowanie
topnikéw staje sie zbedne, przedmiot po lutowaniu nie wy-
maga zadnego czyszczenia z resztek topnika, nie ma obawy
Wyzarcia przez topnik tych cze$ci lutowanego metalu, ktore
stykaja sie z atmosfera zewnetrzna, odpada réwniez mozli-
WoS¢ ostabienia polaczenia lutowanego wskutek pozostania
W nim grudek topnika, Cenna zaleta omawianego procesu
Jest mozliwoéé taczenia materiatéw ceramicznych (np. AloOs)
ze stopami metali lub metalami, ktérych nie mozna byto po-
faczy¢ dotychezasowymi sposobami,

Na rys. 1 pokazany jest zlozony odlew ze stali kwasood-
pornej z koncentrycznymi pierScieniami wlutowanymi z za-

y
stosowaniem jako lutu miedzi. Kazdy pierscien ma znaczng
liczbe otworéw wierconych pod réznymi katami.
Przedmioty przezna-
czone do lutowania po
oczyszezeniu  (chemicz-
nie, piaskowaniem, szli-
fowaniem lub szczotka
metalowa) i po naloze-
niu lutu wstawia sie do
komory ladowania pie-
ca retortowego. Nalezy
przy tym zwroéci¢c uwa-
ge, azeby nie spowodo-
wac zanieczyszczenia at-
mosfery wodoru.

Materiaty 1u-
townicze

Zastosowanie suchego
wodoru W procesie u-
mozliwia uzycie ma-
teriatéw  lutowniczych
zawierajacych duze iloSci procentowe chromu, krzemu, bo-
ru, manganu i tytanu bez koniecznosci korzystania z topni-

PH-E1/55=R1

Rys. 1.
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kow. Atmosfera suchego, czystego wodoru oczyszcza i chro- , & ,
ni od utleniania zaréwno lut jak tez i metale aczone. Spiek_

Jako luty stosuje sie stopy o duzej zawarto$ci Mn i Ni, metalowy,

jak np. Mn20Ni80, Mn40Ni60, Mn60Ni40. Stopy te sg odpor-
ne na korozyjne dziatanie innych metali (m. in. rteci) w sta-
nie cieklym.

Typowy sktad lutu do lutowania twardego stali kwaso-
odpornych jest nastepujacy: Ni 65 = 75; Cr 13 -+ 20;
B 2,75 =+ 4,75; Fe, Si i C — lacznie max. 10%. Lut ten ma
posta¢ proszku. Charakteryzuje sie on stosunkowo duza
réznica temperatur likwidusu i solidusu.

Jesli wiec przedmiot lutowany ma duzg mase i nie mozna
go szybko ogrza¢ ponad temperature likwidusu, to moze
stopi¢ sie najpierw faza o nizszej temperaturze topnienia
i zala¢ zlgcze zostawiajac szkielet zlozony z fazy stalej
o wyzszej temperaturze topnienia. Dlatego przy lutowaniu
materialow o stosunkowo matej przewodnosci cieplnej (np.
stale kwasoodporne) nalezy utrzymywaé¢ temperature pieca
ponizej temperatury topnienia lutu tak diugo, az caty przed-
miot nagrzeje sie na wskro$, po czym podwyzsza sie szybko
temperature, aby lut stopil sie catkowicie bez rozdzielenia
faz latwiej i trudniej topliwych.

Inny rodzaj lutu o osnowie Ni zawiera 15% Si, 2°% B,
reszta — Ni. Zwilza on bardzo dobrze zlacza, ale polgczenie
daje stosunkowo stabe.

Luty o osnowie Cu maja nastepujacy sktad: Cu95Ni5,
Cu97Ni3, Cu85Nil0Feb, Cu97Co3. Daja one polaczenia o du-
zej wytrzymato$ci na rozcigganie, jesli pracuja w normal-
nej temperaturze.

Luty o osnowie ze srebra dobrze zwilzaja zelazo, nichrom
i stale kwasoodporne w temperaturze okoto 1100°C w atmo-
sferze suchego wodoru. Dobre wyniki uzyskuje sie stosujac
luty Ag85Mnl5, stop eutektyczny AgCu, Cu85Sn8AgT,
Ag65Cu28MnbNi2. Roztwor alkoholowy azotanu niklu na-
niesiony pedzelkiem na zlacze, zawierajace lut o osnowie
ze srebra, utatwia zwilzenie stali.

Projektowanie zlacza

Przy projektowaniu zitacz do lutowania w atmosferze su-
chego wodoru nalezy zwrdéci¢ uwage, aby zlacza byly wy-
stawione na dziatanie krazacego wodoru, ponadto, aby lut

dobrze zwilzal czeSci laczone.
b) § /praszek
F4

drut

//ﬁ\\

Na rys. 2 pokazano najprostsze zlacza. Wymagaja one
zwyklego pasowania weciskowego. Lut w postaci
(rys. 2a) lub proszku (rys. 2b) umieszcza sie w ziaczu; po
stopieniu lut dzieki zjawisku wloskowatosci przenika do
wnetrza zigcza. Jezeli od zlacza wymagana jest wieksza wy-
trzymato$¢ na rozciaganie, mozna je zanitowaé¢ u spodu
(rys. 2b). i

Gdy czeSci laczone sa dokladnie dopasowane, nalezy wy-
kona¢ rowki w czeSci zewnetrznej lub wewnetrznej (rys. 3).

Przyktad zlacza do lutowania spieku metalowego ze sto-
pem metali o malym wspétczynniku rozszerzalno$ci cieplnej
(mp. NiFe lub NiFeCo) pokazano na rys. 4. Dla spieku me-
talowego nalezy przewidzie¢ gniazdo, jak pokazano na ry-
sunku, gdyz inaczej lutowie nie wypeilni nalezycie zlgcza.
Spiek metalowy nalezy pokry¢ warstwg wodorku tytanu
przed ztozeniem czesci do lutowania.

Uzyskanie dobrych wynikéw lutowania twardego w atmo-
sferze suchego, czystego wodoru =zalezy od utrzymania
niskiego ci$nienia czastkowego pary wodnej w atmosferze
pieca lutowniczego. Nalezy utrzymaé¢ roéwnowage miedzy
atmosfera w piecu i metalem przedmiotu Ilutowanego tak,
aby reakcje chemiczne w temperaturze lutowania Iub poni-
zej przebiegaty w kierunku redukcji. Uzyskuje sie to uzy-
wajac czystego i suchego wodoru o punkcie rosy okoto — 40°C
w zamknietym piecu retortowym z krazeniem wodoru. Su-
chy wodér otrzymuje sie przepuszczajac w temperaturze
pokojowej wodér otrzymany elektrolitycznie ponad ma-
teriatem ceramicznym z powloka z paladu. W warunkach
tych tlen zawarty w atmosferze wodoru lgczy sie z wodo-
rem pokrywajgcym powierzchnie paladu, tworzac wode.

! U)
PI1-63/55°R2

Rys. 2.

drutu -

} = _metal

PIM-63/55-R4
Rys. 4.

PH-63/55°R3

Rys. 3.

Ostateczne osuszanie do punktu rosy —40°C uzyskuje sie
przepuszczajac wodor przez kolumne napelniong aktywo-
wanym tlenkiem glinu. Zamiast wodoru mozna stosowaé
rowniez suchy zdysocjowany amoniak.

Marian Chrzanowski
(C. Kelley — The Machinist, Oct. 8, 1954, str. 1786). 3

Metodyka projektowania wzornikéw gietarek
eliptycznych

Gietarki eliptyczne stuza do giecia cienko$ciennych ma-
teriatéw o réznych przekrojach metods dociskania do wzor-
nika i znajduja szerokie zastosowanie w przemys$le. Skla-
daja sie one z trzech zasadniczych elementéw (rys. 1): sto-
tu 1 z pionowa osia obrotu, plyty 2 przesuwnej wzdluz pro-
wadnic stolu i ttoczyska 3 polaczonego z ttokiem porusza-
nym sprezonym powietrzem. Wzornik 4 umocowany jest
nieruchomo do piyty 2.

Stol gietarki obraca sie dookola nieruchomej osi 5. Prze-
suwanie plyty 2 wzdluz prowadnic stolu odbywa sie za po-
mocg specjalnego mechanizmu o nastepujgcym dziataniu:
Na czole nieruchomej osi 5 stolu wykonany jest rowek,
w ktéorym umieszczony jest wodzik 7, przesuwany za pomo-
ca Sruby 6. Na wodziku osadzony jest kamien $lizgowy 8,
ktéory wchodzi w poprzeczny rowek plyty 2. Przesuniecie
wodzika w rowku osi stolu na dtugo$¢ a powoduje zmiane
polozenia plyty o wielko$¢ b, przy czym

b= COS:P
gdzie @ — kat miedzy gléwna osig stolu a osig tloczyska.
Ruch plyty 2 w czasie pracy jest wypadkowag ruchu obro-

L——

ruchttoczyska
g~

R

)

N

PM-GI/55-R1

Rys. 1. Schemat gietarki eliptycznej.

towego stolu oraz przesuwania sie pltyty wzdiuz prowadnic
stolu spowodowanego przez wodzik 7.

Giecie polega na nastepujacej zasadzie: Zarys wzornika ,4
dostosowany jest do ksztaltu, jaki chcemy otrzymac,
z uwzglednieniem jednak zwiekszania zgie¢ (tzn. przegiec)
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dla zrownowazenia sprezystych odksztalcen. Wzornik umo-
cowany zostaje do piyty gietarki, do niego za$ przytwierdza
sie materiat przyciety na diugosé réwna obwodowi wykony-
wanego przedmiotu. Na ‘skutek ruchu obrotowego plyty
wraz ze stolem i dziatania dociskacza nastepuje nawijanie
sie materiatu na wzornik zgodnie z zgdanym ksztattem. Do-
bierajac odpowiednio wielkos¢ @ mozna osiggnaé taki ruch
wzornika, ze dociskacz nie bedzie wykonywal zadnego ru-
chu lub bedzie wykonywal tylko nieznaczne ruchy wzdiuz
osi tloczyska pod dzialaniem na przemian ci$nienia sprezo-
nego powietrza wzglednie nacisku krzywki. ;

Giecie za pomocg nawijania ma w poroOwnaniu z ttocze-
niem na prasach nastepujace zalety. Jeden koniec gietego
materialu nie jest przyciskany, dzieki czemu unika sie po-
wstawania peknie¢ i naderwan. Trwato$¢ wzornikéw jest
wieksza niz zwyklych foremnikéw, nie ma tu bowiem tak
silnego tarcia, jak przy tloczeniu. Przy odpowiednim wypet-
nianiu przedmiotéw nie powstaja znieksztalcenia przekroju
w miejscach zgie¢ o malym promieniu.

Dla wlasciwego nastawienia gietarki konieczne jest po-
znanie zasad ruchu plyty i toréw ruchu jej poszezegblnych
punktéw wzgledem nieruchomego tloczyska w zalezno$ci od
wielko$ci a. Praktyczny spos6éb przedstawienia tego ruchu
polega na umocowaniu do konca nieruchomego tloczyska
olowka w ten spos6b, by jego ostrze dotykalo powierzchni
piyty, obraniu dowolnej wielkosci dla e i uruchomieniu sto-
lu. Ot6wek na powierzchni plyty nakre$li krzywa bedaca
torem ruchu piyty wzgledem nieruchomej koncéwki ttoczy-
ska dla danej wielkoSci o. Uzyskawszy serie tego rodzaju
krzywych 1 wiedzgce, ze zarys wzornika powinien mozliwie
doktadnie pokrywac sie z jedna z nich, mozna ustali¢ naj-
bardziej odpowiednia wielko$¢ przesuniecia a oraz najko-
rzystniejsze ustawienie -wzornika na piycie dla danego ro-
dzaju giecia.

Checae wyprowadzi¢é analitycznie wzory omawianych krzy-
wych i okreslié oddzialywajace na nie parametry, nalezy
zapozna¢ sie z kinematykg gietarki. W tym celu mozna za-
stosowa¢ mastepujaca metode: Zakladamy, ze wszystkie ru-
chome czeSci urzadzenia stanowig uklad nieruchomy, czeSci
nieruchome za$ traktujemy jako uklad ruchomy, W danym
przypadku nieruchomym elementem gietarki stanie sie ply-
ta, dookota za§ niej poruszac sie bedzie kadtub gietarki lacz-
nie z tloczyskiem i osia stotu (rys. 2). Przy jednakowej pred-
kosci katowej osi stotu i kadiuba gietarki odleglo$¢ miedzy
koncem ttoczyska i osig kamienia 8 musi by¢ wielkoScig
statg i wynosic

1= qe (o
gdzie | — odleglo$¢ miedzy Srodkiem plyty i koncem thoczy-
ska.

Punkt C przesuwa sie wowczas ruchem zwrotno-postepo-
wym wzdiuz rowka. Punktowi B nadany zostanie rowniez
ruch zwrotno-postepowy wzdluz gtownej osi plyty, czyli ta-
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Rys. 2. Badanie kinematyki gietarki, 1 — o§ gtéwna plyty; 2 — rowek

Plyty; 3 — wyciecie stotu; 4 — o§ ttoczyska; 5 — tor ruchu kon-

cowki tloczyska na plycie; 6 — $rodek osi kamienia; 7 — Srodek
stotu; 8 — rowek osi stolu.

ki sam, jaki ma stét gietarki, poniewaz ten jest zwigzany
Z osig 5, Srodkiem ktérej jest punkt B. W danym przypadku
mamy do czynienia z mechanizmem elipsografa pokazanym
ha rys. 2. Krzywa wiec zakre§lona przez koncéwke troczy-

ska na plycie bedzie elipsg, ktorej diuzsza o$§ skierowana
jest wzdtuz gtéwnej osi ptyty, a $rodek jej pokrywa sie ze
Srodkiem plyty. Wielko§¢ duzej poélosi elipsy wynosi l+a,
malej zas L.

W uktadzie wspolrzednych zastosowanym na rys. 2 row-
naniem tej elipsy bedzie:
x2 52
b =1

e

(553

Z wzoru tego wynika, ze parametrami, od ktoérych zalezy
ksztalt elips, sg a oraz 1.

Po ustaleniu prawa ruchu plyty wzgledem koncéwki nie-
ruchomego tltoczyska w zalezno$ci od a oraz | staje sie moz-
liwe sporzadzenie nomogramoéw dla zaprojektowania wzor-
nikéw. Nalezy zbudowa¢ ich kilka, kazdy bowiem nomo-
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Rys. 3. Nomogramy do projektowania wzornikéw (a = const; Omax

< 45-+-559). 1 — 0§ tloczyska; 2 — otwor kontrolny; 3 — zarys przed-
miotu; 4 — zarys wzornika; 5 — Srodek chwilowego obrotu wzorni-
ka; 6 — Srodek stotu; 7 — Srodek plyty; 8 — Kklin; 9 — Srodek ka-
mienia; 10 — o§ rowka plyty; 11 — 0§ glowna plyty; 12 — styczna
do krzywej w punkcie A; 13 — prostopadia do osi tloczyska.

gram odpowiada pewnej statej wielkosci a (rys. 3) i tylko
odlegtos¢ 1 miedzy koncowka tloczyska a Srodkiem stotu
zmienia sie w granicach od lmip do (lmax— 25 mm). Maksy-
malng wielko$¢ | nalezy zmniejszy¢é o 25 mm, poniewaz jest
to najmniejszy dopuszczalny wymiar niebezpiecznego prze-
kroju dociskacza 9.

Przy wykorzystywaniu tych nomograméw do projektowa-
nia wzornikéw sposob postepowania jest nastepujacy: Nale-
zy na przezroczystym papierze wykre$li¢, a nastepnie wy-
cigé zarys wykonywanego przedmiotu z uwzglednieniem
przegie¢ niezbednych dla skompensowania odksztaicen spre-
zystych. Wyciety zarys nalezy przylozy¢ do kilku nomogra-
mow, co pozwala stwierdzi¢, ktory z nich jest najbardziej
odpowiedni. Zarys przedmiotu mnie moze wychodzi¢ poza
krzywa zbudowanag dla (Il max— 25 mm), moze natomiast by¢
przesuniety ku s$rodkowi krzywej odpowiadajacej Imin
(kosztem zwiekszenia wymiaréw dociskacza), pod warun-
kiem, ze nie bedzie dochodzit na taka sama odlegtosé do
krzywej (lmax — 25 mm). :

Praktyka wykazala, ze ze wzgledow na mnieprzecigzanie
poszczegblnych czeSci urzadzenia kat o (rys. 1) miedzy pro-
stopadla do osi tloczyska i styczna do zarysu gietego przed-
miotu w punkcie giecia powinien wynosi¢ 45 = 55°. Kat ten
moze by¢ ustalony dla dowolnego punktu A zarysu (rys. 3).
Analiza mechanizmu elipsografu wykazuje, ze 0§ tloczyska
przeprowadzona przez dowolny punkt A krzywej przecina
osie elipsy w ten sposob, ze te ostatnie odcinajg na wymie-
nionej osi tloczyska odcinek BC rowny wielkoSci a, przy
czym ©o$ tloczyska przecina wpierw gltownag o$ plyty, a do-
piero nastepnie 0§ jej rowka. Opierajac sie na powyzszym
mozna ‘przez punkt A przeprowadzi¢ o$§ tloczyska i wysta-
wi¢ do niej w tym samym punkcie prostopadia, jak réwniez
styczng do zarysu przedmiotu. Kat miedzy prostopadia
i styczng bedzie katem .

Inz. Stanistaw Hahn

(Awtomobilnaja i Traktornaja Promyszlennost, nr 12/54, str. 16).
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Jerzy Lutostawski — WADY ODLEWOW STALIWNYCH. For-
mat B5, stron 236, rysunkow 107. Panstwowe Wydawnictwo Technicz-
ne. Warszawa, 1954. Cena zt 24.—

Ksiazka skiada sie z dwoéch czeSci. W pierwszej autor omawia
pojecia podstawowe w dwoch rozdziatach: Ogdlne warunki powsta-
wania wad i ich analiza (w rozdziale I) oraz analiza rysunku i wa-
runkow technicznych (w rozdziale II). Cze$¢é druga nosi tytul: Wa-
dy odlewow staliwnych — wykrywanie, zapobieganie, naprawa.
Zlozona jest ona z rozdzialéw III+VII, w ktorych podane jest w ko-
lejnoSci przyjetej w normie resortowej MPN/ 22068, RN-53 oraz
w zbiorowej pracy pod tytulem ,,Systematyka wad odlewow sta-
liwnych*'* (recenzowana w ,,Przegladzie Mechanicznym‘‘ nr 7/54,
str. 230/31), wyszczegolnienie roznego rodzaju wad odlewow staliw-
nych obejmujgace ich charakterystyke itd. Rozdzial VIII nosi ty-
tul: Naprawa wadliwych odlewow.

Zastrzezenia moje, podane we wspomnianej recenzji, co do me-
rytorycznej wartosSci przyjetej klasyfikacji i mianownictwa wad
utrzymuje nadal, lecz zatrzymywaé¢ sie¢ nad tym nie bede. Wy-
czerpujaca krytyke podam w innym miejscu, obecnie za§ przyj-
muje ogloszona treS¢é i mowié o niej w niniejszej recenzji nie bede.
Omoéwie natomiast inne strony publikacji.

Niewatpliwie poruszony zostal temat bardzo wazny dla gospo-
darki narodowej — walka z brakorébstwem w odlewniach, temat,
kxtéremu poSwiecona jest nie jedna praca zarowno w ogloszonych
artykutach w czasopismach, jak i w wydawnictwach ksiazkowych.
Szezegblnie praca J. Lutostawskiego wiaze sie z opublikowana
przed kilku miesigcami praca E. Janickiego, C. Kalaty i S. Ko-
bylinskiego pt. ,,Systematyka wad odlewoéw staliwnych'* i dazy do
rozwiniecia treSci tej publikacji, podbudowania opisowej cze$ci
w zakresie przyczyn powstawania wady i S$rodkéw zapobiegania
jej. Gdyby autor zechciat utrzymac¢ sie w granicach tak zakreslo-
nego zadania, wyczerpaé by mogl je na 120130 stronach Kksigzki
i dalby odlewnikowi pozyteczna publikacje, za ktora bylibySmy mu
bardzo wdzieczni. Powinno mu bylo to przyjs¢ wzglednie ?iatwo,
poniewaz opieral sie w glownej czeSci swojego opracowania na
zbiorowej pracy: ,,Kontrol, predupriezdienije i isprawlenije braka
fasonnogo stalnogo litija‘‘ pod redakeja A. I. Klauzena, ktéra tez
pomimo ze i jej mozna zarzuci¢ nieco rozproszony ukiad, zamyka
tre§é na okolo 150 stronicach (wg przeliczenia z formatu i objetosei
ksigzki J. Lutostawskiego).

Ostatnia ksiazka natomiast grzeszy ogromnym przetadowaniem
materialem nie majacym bezposSredniego zwiazku z postawionym
tytulem i zawiera duzo niepotrzebnych dluzyzn.

W formie nam oddanej przypomina ona, ongi§ rozpowszech-
nione ,,bryki‘, ktore dazyly do objecia na malej iloSci stron bar-
dzo szerokiej tematyki i stuzyly uczniom do powtérzenia przed
egzaminem wielostronicowych kurséw; w naszym przypadku autor
niecheacy stworzyt ,,bryk*, w ktéorym chciat ujaé¢ duzy odcinek
wiedzy odlewniczej, szczegblnie w zakresie wykonania formy
i rdzenia, metaloznawstwa odlewniczego itd. Niestety ,,bryk‘'‘ zaw-
sze pozostanie ,,brykiem‘’, a po wiasciwa wiedze wypadnie zwro-
cié sie do kurséw podstawowych i przestudiowaé¢ je rzetelnie, po-
niewaz z ,,bryku‘‘ niczego sie nauczy¢ nie mozna.

Z tego punktu widzenia umieszczanie wiadomosci o zastosowa-
niu analizy statystycznej do kontroli odlewéw (str. 10--20), o pie-
cach i topieniu (str. 28-+33), o konstrukecji odlewoéw (str. 34--38),
o lepkoSci, ,,budowie cieklej stali‘, napieciu powierzchniowym
(str. 50--64) i caly szereg innych, uwazam za zbyteczne, rozwadnia-
jace jej tresé i tylko utrudniajace uchwycenie istotnej tresci ksigz-
ki, tytul ktérej jest zupelnie konkretny.

Z powyzszego wynika, ze Kksiazka ta niezupelnie jest przysto-
sowana do poziomu czytelnika wymienionego na odwrocie strony
tytulowej, a raczej czytelnikiem jej moze by¢ inzynier na pozio-
mie magisterskim.

Pomimo znacznie zwiekszonej ponad rzeczywista Kkoniecznosé
objetosci ksiazki, autor zupelnie po macoszemu potraktowat roz-
dzial VIII — o naprawie wadliwych odlewéw, ktéremu poswiecit
tylko 8,5 stronic z ogélnej iloSei 235 stron. O tym samym temacie
dr inz. A. Plesinger w ksiazce ,,Vady odlitkt ze Sedé litiny‘* pisze
zwiezle na 60 stronach, a przeciez wiadomo, ze naprawa wad w od-
lewach staliwnych jest bardziej rozpowszechniona i trudna, anizeli
przy zeliwie, a naprawiane wady sa roéznorodniejsze.

JeSli ukltad ksiazki uwazaé mozna za poprawny, to jednak ja-
sno$§é ujecia jest niedostateczna, co sie wiaze z dygresjami autora
w rozne dziedziny odlewnictwa.

Podane w formie ,,brykowej‘ — na przyklad zagadnienie nad-
datkéw na obrébke (str. 67-+-72) i inne, zwiazane z wykonaniem

modeli, zagadnienia mas formierskich oraz technologii wykonania
rdzeni i skladania form (str. 73--96), zagadnienie stopnia dokladno-
Sci wykonania skrzynki formierskiej, wymagajace znacznie glegb-
szej podbudowy nie tylko teoretycznej, lecz i opartej o szereg po-
miaréw praktyeznych, o ktérych autor nie wspomina (str. 97--105)
itd. nieduzo daja czytelnikowi. W Kksiazce tego rodzaju czytelnik
szuka konkretnych wiadomosci; autor natomiast stawia problemy
i szkicuje ich rozwigzania, pozostawiajac czytelnikowi gros pracy
na tym odeinku. Postawienie problemu i jego naswietlenie nie
zawsze odpowiada wymaganiom wspolczesnosci co wynika stad, ze
autor zamiast zwréci¢ sie do wspolczesnego piSmiennictwa odlew-
niczego opiera sie na kursach autoréw, co prawda bardzo zastu-
zonych, jak np. J. A. Nechendzi, N. G. Girszowicz, W. M. Szestopat,
lecz na 15 wymienionych tytuiéw Zrédet prawie 2/3 jest sprzed
roku 1949. Przy szybkim postepie techniki zdezaktualizowanie nie-
ktoérych wiadomo$ci jest dosyé znaczne.

Aby na konkretnym przykladzie zilustrowaé do jakich rezulta-
tow prowadzi niedostateczne zglebienie tematyki, rozpatrze wywo-
dy autora na odcinku ,statystycznej'' metody w zastosowaniu do
analizy wad odlewéw, tym bardziej, ze zajmuje ona juz pierwsze
strony recenzowanej pracy (str. 10--21) i stanowi jak gdyby teore-
tyczny wstep do niej. Zaznaczy¢ musze, ze jednak ograniczona
wielko§é recenzji nie pozwoli mi wyczerpaé uwag, ktore by tu
mozna podac.

Na str. 11+-13 wywody swoje ilustruje autor konkretnym przy-
ktadem z praktyki. Badana cecha jest jeden z wymiaréw odlewu

X =1=2,5% 5 4
oznaczony na rysunku wymiarem 436~ """ Pomiary wykonano na 15

sztukach odlewu, przy czym otrzymano warto§é $rednia 435,1. Wy-
niki te autor interpretuje w nastepujacy sposob:

a) istnieje bitad systematyczny, réwny w przyblizeniu 0,9 mm
(436—435,1) przy czym mozemy zalozy¢, ze odpowiednia przerobka
modelu blad ten moze usunac;

b) Srednie kwadratowe odchylenie znajduje sie w granicach
praktycznie zabezpieczajacych przed powstaniem odlewu wadliwe-
go z powodu bledéow przypadkowych, poniewaz T = =+ 25, za§
& 495283

Odnos$nie tego zbyt uproszczonego wyjasnienia wypada zglosi¢
nastepujace zastrzezenie:

W przypadku pobierania z pewnego zbioru generalnego, w kto-
rym uklad interesujacej nas cechy jest normalny o parametrach
a i o proby wyrywkowej liczno$ci n, prawdopodobny obszar wa-
hania $redniej jest réwny

3s =

s 3
SX—ta - -ter—"c
\/71
Sredniego kwadratowego odchylenia s:

5 3
S:Cn'ci'/—__'G
2n

Proste obliczenie wykazuje =zatem, ze w naszym przypadku

435,35 < B 436,55 za$ 0,33¢ £ s £ 1,247. Widzimy wiee, ze metoda
postepowania proponowana przez autora prowadzi¢ moze do wielu
autor stwierdza

nieporozumien. Na stronie 14 wiersz 7 od gory,
zupelnie shusznie, ze zmiany wariancji (dyspersji) interesujacej
nas cechy  wyrobu mozna osiagna¢ tylko droga wprowadzenia

zmian do procesu technologicznego. Na stronie 16 wiersz 3 od gory,
ostrzega nas przed zbyt pochopnym wyciaganiem wnioskéw odnos-
nie istnienia systematycznej skladowej biedu, natomiast zaleca
znacznie wecezesniejsze zajecie sie zagadnieniem wariancji, nie zwa-
zajac, ze jest to zagadnienie znacznie trudniejsze, wymagajace
wnikliwej analizy calego postepowania technologicznego. Opierajac
sie na rozumowaniu autora podanym na stronicy 13 wiersz 8 od
dolu i nast. powinnibySmy przystapi¢ do tej analizy juz w przy-
padku otrzymania wartosci s > 5/6 = 0,833 mm, podczas gdy war-
to$¢é ta mieSci sie niemal w $rodku obszaru wahan wartoSci s dla
wielu préb licznoSci n = 15 pobieranych z partii, w ktore
T = + 2,5 mm. Autor uniezaleznil ocene wyniku od liczno$ci par-
tii prébnej, co w konsekwencji pociagnelo blad rozumowania.
Tytut tablicy 3: ,,Prawdopodobienstwo systematycznego charak-
teru wady'' nie jest wlaSciwy; raczej nalezaloby zatytulowaé ja
,,Prawdopodobienstwo wystapienia w probie wyrywkowej liczno$cin
odlewow porazonych wada w' liczbie a, jeSli wadliwo§é zbiort
przekracza 50Y%‘‘. Kazdy przepis dotyczacy oceny jakoSci powinien
gwarantowaé z okreSlonym stopniem pewnosci slusznosé naszej
oceny. Pomijajac fakt, ze autor nie moéwi nie, co nalezy zrobit
z przypadkami znajdujacymi sie w Srodku tablicy (miedzy liniami
A i B) zastosujemy metode oceny autora do przypadku procesi

H
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dajacego 50Y odlewéw wadliwych. Stwierdzimy, ze w 15 przypad-
kach na sto ocenimy je jako opracowane prawidlowo, a w 15 na
sto, jako nieprawidlowo. Wiedzac ile kosztuje czasu i pociaga
kosztow opracowanie kazdego procesu technologicznego, z goéry
musimy wyrzec sie proponowanej przez autora metody. Niestety
prak miejsca i obawa znuzenia czytelnika nakazuje mi ograni-
czy¢é sie -tylko do tych prostszych przypadkéw rozumowania auto-
ra i uniemozliwia przedyskutowanie jeszcze Kkilku miejsc ze stron
10--21.

Jak widaé zbyt ogdlnikowe potraktowanie metody statystycz-
nej doprowadzi¢ moze do grubszych nieporozumien, a w konsek-
wencji do zniechecenia odlewnikéw do stosowania metod staty-
stycznych w odlewni; rozdziat za§ I w zadnym razie nie mozna po-
leca¢ nawet do wstepnego zapoznania sie z omawiana metoda, jako
zawierajacy sporo podstawowych bledow.

Poprawno$¢ stownictwa technicznego i jezykowa, z wyjatkiem
stosowania niektérych nazw wad, wprowadzonych w §lad za Kksig-
zeczka E. Janickiego, G. Kalaty i S. Kobylinskiego i kwestionowa-
nych przeze mnie, jest na wysokoSci wymagan stawianych wydaw-
nictwom technicznym, w odniesieniu za§ do trafno$ci i poprawno-
sei zilustrowania treSci — nalezy to powigzaé z moja opinig o prze-
tadowaniu ksigzki materialem wychodzacym poza zakres objety
tytulem, a tym samym zbytnie jego poszerzenie. Wydaje mi sie,
ze okolo 70 ilustracji wystarczyloby w zupelnosci dla zilustrowa-
nia ksigzki o temacie postawionym w naglowku. Wiekszo$é ilustra-
cji znana jest czytelnikowi uwaznie studiujacemu literature odlew-
niczg ze zrédel, na ktére autor powoluje sie.

Strona edytorska wydania, a wiec uktad typograficzny, wyko-
nanie ilustracji, szata zewnetrzna itp. zadowoli¢ moga nawet naj-
bardziej wybrednego nabywce ksiazki i za to nalezy sie uznanie
Panstwowemu Wydawnictwu Technicznemu. Szkoda tylko, ze nie
ma przy ksiazce erraty. Bledow spotykamy co prawda niewiele,
lecz np. skorygowanie w ,,Wykazie literatury* w p. 6 i poprawne
podanie nazwiska A. J. Klauzena zamiast wydrukowanego Klauzne-
ra, juz by przemawialo za potrzeba erraty.

Prof. Kazimierz Gierdziejewski

Dr inZ. Zbigniew Czerski — OPTYKA INSTRUMENTALNA.
Format A5, stron 252, rys. 233, tablic 2. Panstwowe Przedsiebior-
stwo Wydawnictw Kartograficznych, Warszawa, 1954. Cena zl 23,50.

Ksiazka Z. Czerskiego pt. ,,Optyka instrumentalna‘® napisana
jest pod katem widzenia praktycznych zastosowan optyki geome-
trycznej do budowy instrumentéw optycznych. Celowi temu odpo-
wiada w trafny, wlasciwy sposdb zaréwno zakres przedstawionego
w niej materiatu, jak i jego ujecie. i

Pierwsze dwa rozdzialy o charakterze wprowadzajacym sa
krotkie. W bardzo zwiezly sposéb przypominajg czytelnikowi sze-
reg poje¢ i definicji z podstaw falowej teorii Swiatla oraz prawa
odbicia i zalamania, jak rowniez wilaSciwosci szeregu najwazniej-
szych szkiet optycznych. Autor shusznie pominal szczegély i do-
wody, zgodnie z przeznaczeniem ksiazki dla takich czytelnikéw,
ktorym podstawy fizyki nie sa obce.

W nastepnym rozdziale oméwione' sa rozne typy pryzmatéw,
znajdujace najczestsze zastosowanie w praktyce.

W dalszym ciagu ksiazki Autor rozszerza podstawy teoretyczne,
wprowadzajac pojecie ukladéw optycznych doskonalych i przed-
stawiajac ich teorie. Czyni to znow w sposéb zwiezly, w zakresie
potrzebnym do nalezytego i latwiejszego rozwiniecia w nastepnych
rozdzialach teorii soczewek i ukladéw optycznych. Mozna byloby
na pozér wysunaé pewien zarzut natury dydaktycznej, ze Autor
wehodzi tu od razu na droge dedukcyjna, nie poprzedzajac wpro-
wadzenia pojecia ukladu doskonalego pewna podbudowa polegajaca
na rozpatrzeniu jakiego$ przypadku uktadu rzeczywistego. Ale trzeba
mieé znowu na uwadze, ze ksigzka napisana jest dla czytelnika, ktoére-
mu optyka szkolna nie jest nieznana. A skoro tak — droga, jaka obral
Autor, nie powinna nastreczaé szczegoélnych trudnosci czytelnikowi,
a co za tym idzie — jest dopuszczalna. Z drugiej strony ten spo-
séb ujecia ma te zalete, ze pozwala od razu na uogélnienie i skré6-
cenie wykladu. Dzieki temu dwa nastepne rozdzialy o soczewkach
i zwierciadtach sa krétkie i przejrzyste.

Przedstawienie aberacji optycznych ma charakter opisowy
Z pominieciem trudniejszych wywodoéw matematycznych. Mijaloby
sie to z przeznaczeniem ksigzki. Wyjasniona jest natomiast istota
poszezegblnych typéw zjawisk aberacyjnych, przy czym duza role
odgrywa rysunek. DoS§é obszernie omoéwione zasady usuwania abe-
racji chromatycznej przy budowie ukladow.

W rozdziale o budowie oka podkre§lié nalezy jasne przedsta-
Wienie zagadnienia rozdzielczoSci jednoocznej i stereoskopowej.
W teorii mikroskopéw duze znaczenie praktyczne posiada zagad-
lienie granicy rozdzielczosci. Ksigzka poSwigeca mu sporo miejsca,
Zwracajac przy tym uwage czytelnika na rozréznienie fizjologicznej
i dyfrakeyjnej granicy rozdzielczosci.

Obszerny rozdzial poSwiecony zostal lunetom. Znalazly w nim
miejsce w nalezytym stopniu lunety z teleobiektywem, wazne dla
celé6w techniczno-pomiarowych. Na uwage zastuguje zamieszczenie
w tym rozdziale ustepu poSwieconego gruntownemu przedstawie-
niu podstawowych pojeé fotometrii. Pozwala to Autorowi przed-
stawi¢ nastepnie w sposéb prosty i przekonywajacy, a przy tym
oryginalny, zagadnienie jasnoSci Ilunet. Wazne zagadnienie strat
Swiatla przedstawiono obszernie i uzupelniono zasadami rozjasnia-
nia optyki lunet. .

Bardzo cenng czeS¢ ksiazki stanowi rozdzial poswiecony mikro-
metrom optycznym. Opisano w nim wszelkie znane ich typy
i uwypuklono zalety mikrometréw optycznych.

W jednym z najwiekszych rozdzialéw, zajmujacym sie obiek-
tywami fotograficznymi, znajdujemy definicje i wyeczerpujace wy-
jasnienia poje¢ wystepujacych w teorii i w konstrukeji optyki fo-
tograficznej, liczne przyklady rachunkowe, a takze opisy empi-
rycznych metod badania wlaSciwo$ci obiektywow. Duze znacze-
nie praktyczne ma obszerny przeglad istniejacych typow obiekty-
wow fotograficznych.

Koncowy rozdzial zapoznaje czytelnika z typowa armatura po-
miarowa do wyznaczania niektérych wielkoSci optyeznych. Pod-
nosi to wartosé ksiazki dla ksztalcacych sie oraz dla pracownikow
przemystu.

Ksiazka pisana jest treSciwie, bez rozwleklo$ci, ale tez i bez
zbednych, utrudniajacych jej czytanie skrétéw. Jej cecha charak-
terystyczna jest dobra metodyka wykladu, polegajaca na stawia-
niu jasnych definicji wszedzie tam, gdzie to jest potrzebne, i na
obieraniu najkrotszych i najprostszych drég w wylozeniu materiatu.
Przykladem pod tym wzgledem jest wprowadzenie osobnego uste-
pu posSwieconego wazniejszym pojeciom fotometrii. Wspomniane
wyzej przyklady liczbowe sa dobrym Srodkiem do latwiejszego
i pewniejszego opanowania tematéw. Dwa ustepy, dotyczace roz-
woju mikroskopii i optyki zwierciadlanej wydaja sie celowymi
uzupelnieniami, obrazujacymi drogi postepu i perspektywy na
przyszto§é. Liczne rysunki sa na ogét bardzo przejrzyste, przy
czym dob6r oznaczen literowych jest staranny i systematyczny.

Na zasadnicza wartoS¢é ksiazki nie wplywaja nieliczne drobne
niedociggniecia. Pozadane byloby np. uzasadnienie omawianego
w rozdziale III sposobu rozwijania pryzmatéw; na str. 66, u goéry,
odczuwa sie brak interpretacji stownej wprowadzonej tam réw-
nos$ci. Jako usterke terminologiczna mozna przytoczyé uzywanie
slowa ,,prostopadio$cian‘‘ zamiast ,,graniastostup‘‘. NieScisle jest
powiedzenie, ze pewne wielkoSci liczy sie wektorowo, gdyz ksiazka
operuje tylko wielkoSciami skalarnymi. Wreszcie wspomnieé nalezy
o kilkunastu przeoczeniach korekty, nie zamieszczonych w erra-
cie.

Podsumowujac powyzsze uwagi mozna wyciagnaé wniosek, ze
,,Optyka instrumentalna‘‘ dra Z. Czerskiego posiada duze zalety
jako ksiazka przeznaczona dla studentéw wyzszych szkoél tech-
nicznych i pracownikéw przemysiu precyzyjnego i optycznego i ze
z wielkim pozytkiem speilni ona swoja role w naszej literaturze
naukowo-technicznej.

Dr Wiestaw Opalski

Gustaw Trzcinski i Eugeniusz Krawczuk — NARZEDZIA SKRAWA-
JACE DO METALI. Format B5, stron, 99, rys. 114. Polskie Wydaw-
nictwa Gospodarcze, Warszawa, 1954. Cena zl 4,25.

Ksigzka ta, oznaczona przez P. W. G. jako nr 1, jest prawdopo-
dobnie pierwsza z tego cyklu wydawnictw, omawiajacych gospo-
darke pomocami i materialami fabrykacyjnymi. Oméwiono w niej
trzy zagadnienia:

A. Materiatoznawstwo (stron 64).

I. Tworzywa na narzedzia skrawajace do metali,
II. Materialy do wyrobu narzedzi S§ciernych,
III. Materialy do wyrobu papieréw i piécien §ciernych,
IV. Materialy do wyrobu past Sciernych,
V. Narzedzia skrawajace do metali,
VI. Wyroby Scierne.

B. Magazynowanie narzedzi (stron 7).
I. Zasady konserwacji narzedzi,
II. Przechowywanie narzedzi.

C. Gospodarka narzedziami (stron 4).

Jak widaé z powyzszego spisu tresc1, wymienione trzy zagadme-
nia zostaly omoOwione nier6wnomiernie, a dwa spo$réd nich — nie-
dostatecznie. Trudno bowiem ujaé tak wazna sprawe, jak gospodar-
ke narzedziami i magazynowanie narzedzi w ramach 11 stron ksigz-
ki.

Do tej pory nie bylo w naszej literaturze technicznej opracowa-
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nia omawiajacego gospodarke narzedziowa wraz z magazynowaniem
i wypozyczalniami oraz z konkretna przemystowa organizacja kon-
troli i ustalania zuzycia narzedzi. Totez trudno jest wydaé¢ witasci-
wa ocene ksiazki Trzcinskiego i Krawczuka, ktora nie wyczerpuje
caloksztaltu zagadnienia gospodarki narzedziowej, jak rowniez trud-
no jest dokladnie ustali¢, dla kogo praca ta jest przeznaczona.
Zasadniczo Kksigzka ma stuzyé zaopatrzeniowcom narzedziowym,
kierownikom wypozyczalni narzedziowych i technikom warsztatow-
com. i !

Cenna zaletg ksiazki jest podanie wykazéw norm polskich dla
poszezegbélnych grup narzedzi. Dzieki tym wykazom czytelnik moze
znacznie rozszerzy¢ i uzupelnié zakres swoich wiadomos$ci o narze-
dziach. Nawiasem moéwiae, podawanie odpowiednich zestawien
norm polskich powinno obowiazywaé¢ we wszystkich pracach tech-
nicznych.

Natomiast duza wada omawianej pracy jest brak uwidocznienia
zasadniczych wymiaréw na rysunkach poszczegélnych narzedzi, gdyz
zarowno zaopatrzeniowey jak i pracownicy wypozyczalni narzedzi
oraz warsztatowey przy wystawianiu zapotrzebowan powinni poda-
waé nie tylko nazwe narzedzia, ale takze i jego zasadnicze wymiary.
To niedociagniecie nalezy koniecznie usungé przy opracowywaniu
nastepnego wydania omawianej ksigzki.

Niektére grupy narzedzi zostaly w ksiazce omoéwione dostatecznie
dokladnie i szeroko. Dotyczy to np. narzedzi Sciernych. Natomiast
omoéwienie innych grup narzedzi, jak np. frezéow, rozwiertakoéow itp.,
jest stanowczo zbyt ogdélnikowe.

Dla dobrej znajomosei i wiasciwej konserwacji narzedzi potrzeb-
ne jest zaznajomienie sie z ich sposobem pracy, totez byloby nie-
zmiernie pozyteczne, gdyby w Kksiazce poSwiecono nieco miejsca
oméwieniu analizy pracy poszczegélnych narzedzi. Niestety, to waz-
ne zagadnienie nie zostalo w omawianej ksigzce uwzglednione.

Zupelnie natomiast zbyteczne wydaje sie opisywanie np. do cze-
go stuzy wiertlo, lub tez opisy narzedzi przestarzatych, nie stoso-
wanych juz obecnie w zadnym racjonalnie prowadzonym warsztacie
obrobki metali (np. typ narzynki wielokrotnej itp.).

Na stronie 16 odnos$nej Kksiazki podano tablice I, II, III i IV
dotyczace” stali narzedziowych i ich zastosowania wedlug polskich
norm.” Bylby juz czas, aby sprawe doboru tworzyw narzedziowych
wlasciwie ujaé i nie powtarzaé¢ zupelnie niestusznych wytycznych
uzytkowania stali. Nie jest to wprawdzie wing autoréw, ze podali
dokladnie wytyczne stosowania stali narzedziowych wedlug polskich
norm PN/H-85020, 85023, 85022, jednakze dobry narzedziowiec nie po-
winien powtarzaé takich-danych, ktére niezgodne sg z racjonalna
gospodarka narzedziowa. I tak np. nie nalezy wykonywa¢ frezéow
ze stali weglowych np. N11 i stopowych NWV4, NW3, NW2, NC4,
NC6, NWV; oraz ze stali szybkotnacych. To samo zreszta mozna by —
wg tych tablic — powiedzie¢ i o innych narzedziach, jak np. o roz-
wiertakéch, gwintownikach, nozach itp.

Jakkolwiek sama nazwa narzedzia (np. frez) nie moéwi jeszcze
o warunkach jego pracy i wilasciwej jego wydajnosci — co mogloby
uzasadniaé potrzebe stosowania roéznorodnych tworzyw narzedzio-
wych — to jednak wzgledy technologiczne, jak np. obrébka cieplna
i powierzchniowa, odpuszczanie w czasie ostrzenia narzedzia, oraz
diugoletnie doswiadczenia z pracy tych narzedzi typuja jako naj-
wlasciwsze tworzywo (mp. w naszym przypadku na frezy) stal szyb-
kotngca SW9, zas w przypadkach daleko posunietej oszczednosci
i do niskich wydajnosci w matych warsztatach — stal stopowa typu
NWC.

O frezach dentystycznych itp. nie ma mowy w omawianej ksiazce,
a zatem stosowanie stali narzedziowej weglowej nie wchodzi tu
w ogoéle w rachube.

Oszezedno$ci na tworzywach narzedziowych rozwiazywane sa
obecnie na drodze konstrukcyjnej w mySl zasady: wysokowartoscio-
we tworzywa narzedziowe tylko na pracujace koncowki nariedzi.
Tak wiec mozna by wiele jeszcze powiedzie¢ na temat zamieszczo-
nych w tek$cie ksiazki tablic zastosowania tworzyw narzedziowych,
wyliczajage konkretne przyklady niekonsekwencji w tej sprawie.
Poniewaz jednak recenzja niniejsza ma inne zadanie, przeto zre-
zygnowaé nalezy z dalszego omawiania tego zagadnienia.

W dziedzinie stosowanej w omawianej pracy nomenklatury tech-
nicznej mozna wysunaé szereg zastrzezen, zwlaszcza odno$nie za-

gadnien metaloznawczych. I tak np. spotykamy w Kksiazce nastepu-
jace okres$lenia stali narzedziowych weglowych: stal ,,twarda‘,

,,Srednio-twarda‘, ,,Srednio-ciagliwo-twarda‘", »ciagliwo-twarda‘ itp,
Okreslenia te nie tylko nie obrazuja réznic wlasnosci tych stalj,
lecz przeciwnie — dezorientuja mniej do$wiadczonych narzedziow-

céw. Bowiem w przypadku wszystkich tych stali mozna otrzymaé
jednakowo bardzo wysokie twardo$ci siegajace 65 Hp, .1 wyzej,
oraz — zaleznie od warunkoéw obrobki cieplnej — dostatecznie
plytkie przehartowanie.

Opisy zastosowania tworzyw narzedziowych w naszych normach
(opartych giéwnie na starych opisach katalogowych) nalezy popra-
wi¢ i dostosowaé do dzisiejszych nowoczesnych wymagan, jakie
stawia przed nami racjonalna gospodarka narzedziowa.

Z drobniejszych usterek omawianej ksigzki mozna by wymienié
niektére, jak np. uzywane tam wyrazenie ,,zatepienie‘ narzedzia,
ktore wydaje sie by¢ niepotrzebnym, nowym okresleniem, nie pre-
cyzujacym stanu narzedzi.

Na str. 11 Autorzy podaja, ze wegliki spiekane w temperaturze
900 -~ 1000°C zachowuja bardzo wysoka twardo$é, co nie jest zgodne
z rzeczywistoScia, gdyz nowe badania wykazaly do$¢é duzy spadek
twardo$ci juz w temperaturze okolo 850°C (na tej samej zasadzie
opiera sie metoda latwego szlifowania spiekanych weglik6w na
goraco), a w temperaturze 1000°C wegliki spiekane sa nie tylko
miekkie, lecz rowniez w znacznej mierze plastyczne.

Byloby pozadane, aby podrecznik tego typu, co omawiana tu
ksigzka, unikal okresSlen ogélnikowych. Tak np. zamiast ,,stal szyb-
kotnaca zgrzewa sie ze stala konstrukeyjna‘® nalezaloby podaé:

,stal szybkotnaca zgrzewa sie ze stala konstrukcyjna, najcze-
Sciej — 55°.
Na str. 12 (wiersz 5) niezrozumiale jest zdanie, ze w stelitach

wolfram i kobalt zastgpione sa przez zelazo.

Rownie niejasne jest stwierdzenie na stronie 65, ze nawet naj-
staranniejsze ostrzenie pozostawia na powierzchni narzedzia nie-
rownosci, ktore sprzyjaja jego niszczeniu przez korodowanie spo-
wodowane para i wilgocia. Kazda korozja na elementach maszyn
i narzedzi jest szkodliwa, lecz niekorzystny wplyw nieréwnosci na
powierzchni ostrza uwidacznia sie przede wszystkim zwiekszonym
tarciem wiéra i przez to wiekszym wywiazywaniem sie ciepta, ktére
z kolei sprzyja szybszemu zuzywaniu sie ostrza.

Na stronie 67 napotykamy okreslenie: ,,Sciernice o strukturze
otwartej''; wydaje sie, ze lepiej byloby zastapi¢ to okreSlenie przez
,$ciernice wielkoporowe*'.

Na stronie 48 Autorzy podaja, ze dilugo$¢é przeciagaczy produk-
cji polskiej nie przekracza 1200 mm, co ograniczone jest wielkoScia
piecow hartowniczych. Nalezy tu podkresli¢, iz wilasnie na odcinku
przeciagaczy mamy do zanotowania powazne osiagniecia polskiego
przemysiu, gdyz obecnie produkujemy juz przeciggacze o diu-
ko$ei 1500 mm i to ze stali szybkotnacej, dzieki nowoczesnym
elektrodowym piecom solnym polskiej konstrukeji (Starachowice).

Na stronie 95 omowiono zagadnienie zbierania zlomu narzedzio-
wego, przy czym stwierdzono, ze zlom narzedziowy dzieli sie az na
6 grup. Z do$wiadezen praktycznych wiadomo, ze pozadane jest
raczej dzielenie zebranego zlomu tylko na 3 grupy plus 1 grupa
weglikow spiekanych, im wiecej bowiem grup ziomu, tym w1eksze
mozliwosei niestarannej segregacji.

W rozdziale omawiajacym zagadnienie przechowywania narzedzi
w wypozyczalniach nie poruszono sprawy tzw. znakowania narze-
dzi, jak np. nozy tokarskich — réznymi kolorami.

Pominieto réwniez tak wazne zagadnienie, jakim jest prowadze-
nie kontroli zuzycia narzedzi oraz ustalanie norm zuzycia narzedzi

Zagadnienia narzedziowe stanowia bardzo obszerny material, kto-
ry z natury rzeczy trudno jest ujaé w ramach jednej ksigzki; tym
niemniej jednak konieczne wydaje sie wprowadzenie do nastepnego
wydania tej ksiazki przynajmniej tych uzupeilnien, na ktére wska-
zano W niniejszej recenzji.

Oceniajac ogolnie, nalezy stwierdzié, ze jakkolwiek omawiana
praca posiada liczne usterki, to jednak stanowi ona pozyteczny
wklad do naszej, skromnej jeszcze literatury narzedziowej.
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Wtasnosci ochronne natryskiwanych powtok otowiowych

A. Wprowadzenie

Ze wzgledu na wysoka odporno$é¢é na dzialanie wielu $ro-
dowisk agresywnych, oléw jest tworzywem stosowanym od
dawna do konstrukcji urzadzen w przemysle chemicznym
wytwarzajacym i przetwarzajacym kwas siarkowy i siar-
czany oraz w przemystach koksochemicznym, farbiarskim
i ttuszczowym.

Odporno$¢ korozyjna otowiu tlumaczona jest gtownie
niska rozpuszczalno$cig siarczanu otowiowego, tworzacego
sie na powierzchni metalu w wyniku reakcji ze $rodowi-
skiem korozyjnym.

Stosowanie olowiu w dotychczasowej formie, tzn. jako
tworzywa samodzielnego, blachy do wyktadzin, drutu, od-
lewow i powlok powstajacych przez zanurzanie lub galwa-
nizacje jest utrudnione z wielu wzgledow. Obok specyficz-
nych trudnosci procesow wytwarzania powlok otow wyka-
zuje niskie witasnosci wytrzymatosciowe i niskg przyczep-
nos¢ powtoki do metalu podtoza. Dlatego tez obok otowio-
wania zanurzeniowego, wykladania blacha olowiowa
wzglednie wytwarzania powlok elektrolitycznych czynione
sa wysitki zmierzajace do opracowania metody nakladania
cienkiego pokrycia, nieprzenikalnego dla elektrolitow, do-
brze zwiazanego z podiozem i dajacego wytworzy¢ sie za
pomoca tatwych i dostepnych Srodkéw technicznych. Jednag
z takich metod jest stosowanie metalizacji natryskowej.

Przy zastosowaniu metalizacji natryskowej do naktadania
ofowiu na podtoze stalowe notuje sie powazne ‘korzysci tech-
niczne i materiatowe, gdyz: 1) metalizowaé¢ mozna powierz-
chnie przedmiotéw o dowolnych ksztattach i dowolnej wiel-
ko$ci, 2) uzyskuje sie warstwe metalu kilkakrotnie ciensza
od grubosci blach uzywanych zwykle do wyktadzin lub na
scianki urzadzen, 3) do wytworzenia warstwy stuza urzg-
dzenia stosunkowo proste i atwe w obstudze, w przeciwien-
stwie do urzadzen spotykanych przy wytwarzaniu powlok
zanurzeniowych i elektrolitycznych.

Obok tych niewatpliwych zalet notuje sie réwniez i wady
metody, z ktorych jako najwazniejsza uwaza sie porowato$c
warstwy natryskanej. Olow jest metalem szlachetniejszym
niz zelazo, tak ze powloki otowiowe na zelazie spelniajg za-
dania ochronne jedynie w przypadku pelnej nieprzenikal-
nosci dla elektrolitow. Porowata warstwa olowiu, nie zabez-
pieczajaca stali przed zetknieciem sie z elektrolitem pozwoli
na utworzenie ogniwa elektrolitycznego Fe-Pb, w ktérym
zelazo stanie sie anoda i w miejscu zaatakowanym bedzie
sie rozpuszcza¢ znacznie szybciej niz przy nieobecno$ci
olowiu.

Elektrolit atakuje metal podtoza jedynie poprzez pory,
tak ze liczba i wielko$¢ porow ma decydujacy wplyw na
odporno$¢ korozyjnag warstwy natryskanej. Srednica po-
szczegblnych porow i ich ogdlna powierzchnia zaleza od
rozmiaréw czasteczek padajacych na podioze, stopnia utle-
nienia i temperatury czastek. Przy mniejszej iloSci porow
Srednica ich jest wieksza i np. przy iloSci poréw 4000/mm?
Srednice ich zawieraja sie w granicach 0,1 -+ 0,5 mikrona,
a przy iloSci 5000/mm2 notuje sie wielkosci 0,01 =+ 0,03 mi-
krona.

Warstwy cienkie sg zwykle porowate, przy czym naj-
\_Ivieksze niebezpieczenstwo grozi ze strony poréw przenika-
Jacych na wskro§ przez cala warstwe. W wyniku badan
warstw natryskanych ustalono dla otowiu minimalng gru-
bo$¢ powtoki wynoszaca 0,13 < 0,2 mm, przy ktérej prawi-
dtowo natryskana warstwa staje sie nieprzenikalna dla cie-
Czy a nawet gazéw, a wiec uniemozliwia przedostanie sie
elektrolitow na powierzchnie zelaza.

Qbok dazenia do okre$lenia i uzyskania powloki o gru-
bosci niewielkiej, a mimo to nieprzenikalnej dla elektrolitow
Notuje sie staly rozwéj metod ulepszania wiasno$ci powlok
droga uszczelniania termicznego, mechanicznego i chemicz-

nego. Uzyskanie powloki o rownomiernej grubosci i dobrych
wiasnosciach ochronnych zalezy nie tylko od wprawy meta-
lizatora, ale rowniez od wielu parametréw natrysku nie
zawsze dajacych sie Scisle kontrolowaé w czasie wytwarza-
nia powloki. Natomiast/ uszczelnianie prowadzi zawsze do
zageszczania warstwy, zamkniecia poréw przenikajacych na
wskro$, a w przypadku uszczelniaczy chemicznych nawet
do polepszania odpornosci warstwy na niszczace reakcje
chemiczne.

Szeroko stosowane jest uszczelnianie mechaniczne przy
uzyciu szczotek z drutu stalowego lub mosieznego. Uszczel-
nianie chemiczne polega na pokrywaniu i impregnowaniu
warstwy substancjami wzglednie roztworami substancji,
reagujacymi chemicznie z otowiem," w celu wytworzenia
cienkiej i szczelnej warstwy produktow korozji, odpornej
na dzialanie Srodowiska agresywnego w stopniu wyzszym,
niz sama warstwa natryskana. Stosowane sg réowniez uszczel-
niacze organiczne lub nieorganiczne, np. w rodzaju lakie-
row antykorozyjnych, wypelniajacych pory i tworzacych
jednolitg blonke woko6t warstwy natryskanej i przez to
hamujacych i lokalizujacych wzglednie wrecz uniemozliwia-
jacych powstawanie ognisk korozyjnych i ogniw elektrycz-
nych.

W przypadku powlok olowiowych metody termiczne (dy-
fuzyjne) nie maja zastosowania ze wzgledu na specyficzng
wilasciwosé olowiu, ktory nie tworzy roztworow, zwiazkow
i stopéw z zelazem ani w stanie cieklym, ani w stalym.

B. Badania laboratoryjne

Badania laboratoryjne wtasnoéci i odporno$ci chemicznej
natryskiwanych warstw otowiowych, prowadzone w latach
1953 — 1954 w Zakladzie Metalizacji Natryskowej Instytutu
Mechaniki Precyzyjnej objety 1) oznaczenie wihasnos$ci fi-
zycznych warstw natryskanych na podioze ze stali kon-
strukeyjnej (grubosci, ciezaru, gestoSci, szczelno$ci i przy-
czepnosSci do podtoza); 2) oznaczanie wilasnosci chemicznych,
tzn. odpornosci na dziatanie roztworéw kwasu siarkowego
i fosforowego, siarczanu amonowego, rozpuszczalnikow or-
ganicznych (tréjchloroetylenu, czterochlorku wegla i ben-
zyny) oraz agresywnych $rodowisk gazowych (chloru,
dwutlenku siarki, siarkowodoru, dwutlenku wegla).

Oléw natryskiwano na walce stalowe ze stali niskoweglo-
wej, stosujac grubosci warstwy 0,3 +— 0,5 mm. Powloki
uszczelniano mechanicznie i'chemicznie. Jako uszczelniacze
stuzyty trudno rozpuszczalne sole barowe i olowiowe.

W doborze aparatury siegnieto do metod klasycznych S.
W. Akimowa stosujac eudiometry, pozwalajace na jedno-
czesne oznaczanie korozji z iloSci wytwarzajacego sie wo-
doru, jak i z ubytku ciezaru probki. Oznaczanie ubytku
ciezaru prowadzono zaré6wno po badaniach w roztworach
nieogrzewanych jak i ogrzewanych, do roéznych temperatur
oraz przy przeplywie i przy mieszaniu cieczy.

Przy badaniach korozyjnych w S$rodowiskach gazowych
czynnikiem wywolujacym korozje byl gaz wytworzony
w kolbie z wkraplaczem, osuszony przez przepuszczenie go
przez ptuczki wypeinione stezonym kwasem siarkowym. Gaz

‘wypelnial eksykator, w ktérym umieszczone byly probki.

Calkowita wymiane gazéw przeprowadzano codziennie
przy czym ilo$¢ wytworzonego gazu Kkontrolowano droga
oznaczania iloSci odeczynnikow zuzywanych do reakcji.

Podobna aparature uzyto do badan w gazach wilgotnych.
W tym ostatnim wypadku eksykator dodatkowo wypelniano
woda prawie do poziomu wktadki.

Zmiany w ciezarze probek, wynikajgce z ubytkéw spowo-
dowanych przez korozje, wzglednie wzrostu wskutek nara-
stania produktow korozji, oznaczano w ustalonych okresach
czasu. W celu stwierdzenia zmian ostatecznych usuwano
produkty korozji nie naruszajac samego metalu, stosujac
stezone gorace roztwory winianu i octanu amonowego.
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Wyniki badan wyrazono w gramach metalu skorodowane-
go, przypadajacego na 1 m? powierzchni probki w okresie
1 godziny dziatania Srodowiska korodujacego oraz w przeli-
czeniu na ubytek powierzchniowy w mm/rok. Przy ocenie
wynikow stosowano skale odporno$ci, wedtug ktorej two-
TZyWo ,,catkowicie odporne”, o ubytkach 0,1 g/m? godz., czyli
0,083 mm/rok oznaczano stopien odpornosci nr 1; ,,wy-
starczajgco odporne” (ubytki 01 = 1,0 g/m? godz. lub
0,083 = 0,83 mm/rok) — nr 2; ,,dostatecznie odporne‘ (ubyt-
ki 1,0 = 3,0 g¢/m2 godz. Iub 0,83 =+ 25 mm/rok) — nr 3;
,mato odporne” (ubytki 3,0 =— 10,0 g/m? godz. lub 2,5 —+
-+ 8,3 mm/rok) — nr 4.

C. Wyniki badan

We wszystkich przypadkach stwierdzono réwnomierna
korozje powierzchniows, a oprécz tego w szeregu przypad-
kéw korozje punktowsa, ktéra doprowadzila do przezarcia
pokrycia i stopniowego niszczenia metalu podtoza. W przy-
padkach korozji wzerowej nie notowano wynikow ze wzgle-
du na trudno$¢ ustalenia koncowej fazy korozji otowiu
i poczatkowej korozji zelaza.

Badania wagowe korozji, ktéra zaszta w kwasie siarko-.

wym w bezruchu, potwierdzity przypuszczenia i dane lite-
ratury dotyczace Kkorozji olowiu w kwasie siarkowym
w temperaturze pokojowej. W stezeniach 10—+ 50°0 probki
zachowatly sie na og6l dobrze, a zmiany mieScity sie w gra-
nicach ,catkowitej odporno$ci”’, w stezeniach 60 80°%/o
zaznaczyl sie spadek odporno$ci, ktéra jednak utrzymata
sie¢ w granicach ,wystarczajgcej odpornosci”.

Badania w temperaturach podwyzszonych wykazaty ubyt-
ki korozyjne stosunkowo wyzsze, niz w temperaturach nor-
malnych w bezruchu, jednakze nigdzie nie przekraczajace
»wystarczajacej odpornosci”.

Stosunkowo znaczny ubytek ciezaru w stosunku do okresu
badan stwierdzono przy badaniach w przeptywie cieczy.
Stata wymiana Srodowiska korodujgcego utatwia rozpusz-
czanie sie siarczanu olowiawego i prowadzi do dalszego
wytwarzania warstewki ochronnej kosztem dalszej czesci
powloki natryskanej. Rowniez w roztworach kwasu fosfo-
rowego korozja przebiega rownomiernie na calej powierzch-
ni, przy czym, powstajace fosforany spelniajg podobnie jak
siarczany role uszczelniaczy warstwy.

Z, badan zachowania sie warstwy w rozpuszczalnikach
organicznych w temperaturze pokojowej i temperaturze
wrzenia wynika, ze korozja przebiega rownomiernie na calej
powierzchni probki zaréwno w rozpuszczalnikach  czystych,
jak i zakwaszonych kwasem solnym, jakkolwiek ten ostatni
tatwo atakuje otéw. Jedynie w przypadku benzyny zakwa-
szonej stwierdzono przerwania powloki po usunieciu pro-
duktéw korozji. Na przerwania powloki obok dziatania
kwasu solnego w roztworze i lotnego chlorowodoru mogty
wplynaé¢ zawarte w benzynie weglowodory. Na uwage za-
stuguje przy tym dodatni wplyw uszczelniania mechanicz-
nego powtoki.

Wsrod gazow przemystowych szczegdlnie agresywny jest
‘chlor suchy i wilgotny; probki bez uszczelniaczy chemicz-
nych tatwo ulegly korozji. W dwutlenku siarki tworza sie
powloki siarczynéw i siarczanow, przy czym notuje sie
ubytki znacznie wyzsze, niz np. w roztworach kwasu siar-
kowego. W siarkowodorze odpornos¢ powlok otowiowych
jest ,,wystarczajgca”, gdyz olow szybko i réwnomiernie po-
krywa sie warstwa siarczkow. Jedynie w dwutlenku wegla
nie stwierdzono ubytkéw powyzej 0,120 mm/rok, a warstwa
weglanow byta nieznaczna,

D. Ocena krytyczna metod badan i wynikéw

1. Makro- i mikroskopowe obserwacje

Jakkolwiek w szeregu przypadkéw stwierdzono za pomoca
ogledzin makro- i mikroskopowych mnieszczelnosé ‘pokrycia,
nie mozna metody tej uznaé za wystarczajaca dla celow
badania jakos$ci powtok. Nawet jesSli badania mikroskopowe
nie wykazuja widocznych porow, te ostatnie moga istnie¢
przestoniete lekko zatarta cienkg warstwag otowiu. Miejsca
te z pewnoscig ulegajg pierwsze dziataniu $srodowiska koro-
zyjnego.

2. Pomiary grubo$ci pokrycia

Pomiary grubo$ci pokrycia moga by¢ prowadzone za po-
mocg réznych metod, przy czym kazda z nich daje wyniki

wzgledne. Pomiar mikromierzem daje wskazéwki o gruboSci
miejscowej W oznaczonym miejscu na malej przestrzeni,
o grubosSci najmniejszej stwierdzonej w wieksze] liczbie
pomiarow, jak i wreszcie o grubosci przecietnej przy obli-
czaniu $redniej arytmetycznej tych pomiarow. Dla celow
antykorozyjnych najwazniejsza wskazowka beda grubosci
najmniejsze, gdyz w miejscach tych najlatwiejszy jest atak
i przerwanie pokrycia. Procentowe roéznice wynikow po-
miaréw beda mialy mniejsze znaczenie przy pokryciach
grubszych niz cienszych.

3. Pomiary posSrednie

Pomiary posrednie ze stosunku ciezaru do powierzchni
daja wskazoéwki o grubosci Sredniej catkowitego pokrycia.
Uwzgledniajac niejednolita budowe warstwy natryskanej
wskazowki te moga stuzy¢ =zasadniczo jako wartosci po-
rownawcze.

4, Pomiary z przekroju mikrograficznego

Pomiary z przekroju mikrograficznego wymagaja duzej sta-
ranno$ci wykonania. Pomiary te dotycza zwykle matych
wycinkéw pokrycia, tak ze dla uzyskania wynikéw Srednich
dla calej powierzchni przedmiotu nalezatoby dokona¢ wiel-
kiej liczby przekrojow.

Z dokonanych przekrojow mozna wysungé nastepujace
wnioski odno$nie ich zastosowania do pomiaréw grubosci
warstw natryskanych w ogole: a) procentowe réznice mie-
dzy wynikami beda: malaly w miare wzrostu grubosci
warstwy, tzn. ze przekroj mikrograficzny bedzie metodag
dokladniejsza dla powlok grubych, b) rozrzut wynikow po-
jedynczych wynika z budowy geometrycznej powierzchni
metalu podioza, struktury warstwy natryskanej i jej po-
wierzchni, dlatego tez w zadnym przypadku nie mozna
polega¢ na wynikach matej liczby odczytow,

Nie nalezy zapominaé, ze sg to proby niszczace, i ze przy
zastosowaniu praktycznym warstw natryskanych pomiary
mikrograficzne maja znaczenie ograniczone.

5. Proba przyczepnosci

Z badan przyczepnosci pokrycia, tj. nacie¢ warstwy siega-
jacych metalu poditoza i okreSlenia sklonnosci warstwy do
odrywania sie od niego mozna wyciagna¢ wnioski dotyczace
jedynie stanu pokrycia w danym okresie czasu. Poniewaz
odrywanie sie powlok antykorozyjnych moze by¢ spowodo-
wane nie tylko brakiem przyczepnosci poczatkowej, ale
réwniez korozjg podtoza w wyniku niedostatecznej grubosci,
porowatosci lub miejscowego niewidocznego i niestwierdzal-
nego stosowanymi metodami uszkodzenia powtloki, badanie
przyczepno$ci powinno by¢ prowadzone z doktadnymi i pew-
nymi badaniami szczelnosci.

Réwniez i proba przyczepnosci jest proba niszczaca, jed-
nakze po zakonczonym badaniu mozna miejsce uszkodzone
opiaskowaé¢ i natryska¢ ponownie.

Szczegotowej oceny krytycznej wymaga stosowana ogolnie
skala odpornosci na korozje, wedlug ktorej np. tworzywo
uznane za ,dostatecznie odporne” ulega korozji w granicach

0,83 =+ 2,5 mm/rok. Poniewaz natryskiwane powloki prze-
ciwkorozyjne stosowane sa zwykle w grubosciach warstwy
0,2 = 1,0 mm, to kierujac sie danymi skali dla tworzyw

,,dostatecznie odpornych” pelne zniszczenie powloki o gru-
bosci 0,2 mm nastapitloby przy rownomiernym ataku po-
wierzchniowym juz w okresie 3 miesiecy. Okreslenie takiej
powloki, jako ,dostatecznie odpornej” wprowadzi w btad
uzytkownika, ktéry wymaga, aby tworzywo Ilub warstwa
ochronna na tworzywie wykazywata wytrzymato$¢ zyciowa
co najmniej na okres 1 roku.

E. Podsumowanie wynikéw

Z przeprowadzonych badan wynika, ze w podanych wa-
runkach warstwy olowiane prawidtowo natryskane na stal
zastapia oléw uzyty jako tworzywo konstrukecyjne. O gru-
bosci warstwy decydowaé¢ nalezy dopiero po przeprowadzo-
nej analizie §rodowiska korozyjnego i warunkéw pracy. Nie
nalezy zapominaé, ze obok stwierdzonego 1 obliczalnego
dziatania czynnikoéw korozyjnych moga wystepowac procesy
i wplywy uboczne przyspieszajgce niszczenie powtoki na-
tryskanej.

; Z. Kowalski

Redaktor Biuletynu IMP
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