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W rekach konstruktora lezq szerokie mozliwosci obnizenia kosztu mowych konstrukcji. Punktem wyj-
Sciowym powinna byé analiza Zrédet powstawania oszczednosci. W' artykule przeprowadzomo prébe klasy-

fikacji tych Zrédel. Omdéwiono poszczegdlne grupy zagadmien i

zilustrowano je przyktadami wzietymi

z praktyki. Wysunieto propozycje systematycznego analizowania zatozen konstrukcyjnych na podstawie
przyjecia pewnych schematéow dostosowanych do specyfiki zagadnien danej specjalno$ci.

Postep techniczny w konstruowaniu polega na swiadomym
dziataniu w kierunku opracowywania coraz lepszych roz-
wigzan konstrukeyjnych i coraz lepszej dokumentacji. Pod
okresleniem ,dobra dokumentacja® nalezy rozumie¢ takg do-
kumentacje konstrukecyjna, wedlug ktérej mozna wykony-
wa¢ maszyny i urzadzenia dzialajace prawidiowo, spraw-
ne i tanie. Dokumentacja musi by¢ jednak ciagle ulepsza-
na, aby maszyny mogly by¢ coraz sprawniejsze i tansze.

Prawdopodobnie zadna inna dziedzina techniki nie daje
takich mozliwosci do poczynienia oszczednosci, jak konstru-
owanie. Temat ten by! juz niejednokrotnie omawiany i na-
suwa sie konieczno$¢ usystematyzowania zagadnienia oraz
dokonania klasyfikacji zrédet powstawania oszczednosci kon-
strukeyjnych. Takie postawienie sprawy jest potrzebne dla
utatwienia zdania sobie sprawy z waznos$ci poszczegblnych
zagadnien i umozliwi skoncentrowanie wysitkOw na naj-
bardziej waznych, wezlowych zagadnieniach,

Oszczednosci wynikajace z racjonalizacji konstrukeji sa
bardzo réznorodne i dotycza dziedzin nieraz od siebie odle-
gtych. Na przedstawionym schemacie (rys. 1) wykonano pré-
be przeprowadzenia Kklasyfikacji zrodet oszczednosci, przy
czym analizy tej nie nalezy uwazac za calkowicie kompletna.
Uwidoczniono jedynie punkty wazniejsze, wymagajace omo-
wienia.

Oszcezednosci, ktorych wprowadzenie zalezy w duzym stop-
niu od konstruktora, mozna podzieli¢c na dwie zasadnicze
grupy.

— oszczedno$ci jakie mozna osiggna¢ przy produkeji za-
projektowanych urzadzen;

— oszczedno$ci przy eksploatacji maszyn i urzadzen.

Grupa 2 jest znacznie wazniejsza od 1, gdyz umozli-
wia uzyskanie wiekszych korzySci w skali gospodarki na-
rodowej. Sprawa oszczednosci eksploatacyjnych powinna by¢
bezwzglednie stawiana na pierwszym miejscu, daje bowiem
pojecie kompleksowe ekonomicznoSci konstrukeji. W sche-
macie klasyfikacyjnym (rys. 1) na pierwszym miejscu po-
zostawiono oszczedno$ci produkcyjne jedynie ze wzgledu na
pewne nawyki i powigzanie z bardziej doraznymi, latwiej
wymiernymi efektami.

1. OszczednosSci produkeyjne

1.1. Oszczednosci produkcyjne dziela sie na szereg zasad-
niczych podgrup, w ktérych ma pierwszym miejscu zamie-
szczono zmmniejszenie kosztow przez zmniejszenie cieZaru.

*) Streszeczenie referatu wygloszonego w dniu 21.4.1955 r. na na-
radzie aktywu inzynier6w i technikow Oddzialu Warszawskiego
SIMP w sprawie postepu technicznego.

Wedtug zZréodel radzieckich koszty materialowe wynosza dla
maszyn lekkiej i $redniej budowy ok. 40%, a dla maszyn
ciezkich ok. 60% caloSci kosztow i stanowig ich najwiekszy
skladnik.

W naszej praktyce udzial kosztéw materialowych z pew-
noscia jest jeszcze wyzszy, przy czym S$ciSle laczy sie on
z konieczno$cia usuwania trudnosci zaopatrzeniowych. Rzecz
jasna, ze chcac obniza¢ koszty, konstruktor w pierwszym
rzedzie musi bra¢ pod uwage najczulszy punkt i z tego
wzgledu zmniejszenie ciezaru uznano za sprawe dominujaca.
Zagadnienie nabierze dodatkowej ostrosci, jezeli sie zwazy,
ze maszyny lzejsze w wigkszosci przypadkéw wymagaja
mniej pracochionnych proceséw technologicznych,

Zmniejszenie ciezaru mozna 0siagngé przez:

— przyjecie wiasciwych schematéw mechanicznych,

— wilasciwy dobdr naprezen,

— stosowanie materialow wysokiej jakosci,

— zwiekszenie dopuszczalnych naprezen dzieki zastosowa-
niu odpowiednich zabiegéw technologicznych oraz doboru
odpowiednich ksztattow.

Przyjecie wlaSciwych schematow me-
chanicznych moze da¢ powazne oszczedno$ci materia-
lowe. Z tego tez wzgledu zastuguje ono na specjalng uwage
konstruktorow. Z tego zakresu jako pewien przyklad uzy-
skania oszczednos$ci materiatowych mozna podaé zuraw por-
towy konstrukcji catkowicie spawanej, wsparty tylko w 3
punktach, a nie w 4, jak to z reguly dotychczas stoso-
wano. Dla poréwnania na rys. 2 i 3 zestawiono zuraw por-
towy wykonany w kraju (rys. 2) oraz zuraw firmy Demag
(rys. 3). Zgodnie z treScia notatki - zamieszczonej w VDI
nr 11/12 z r. 1952 wykonanie tréjnoznego zurawia, poza in-
nymi zaletami, dalo 40%0 oszczedno$ci na ciezarze portalu,
a wraz z innymi udoskonaleniami — 30% na ciezarze ca-
tosci.

Inny przyklad. Zuraw budowlany 30 Tm (rys. 4), wyko-
nywany seryjnie w kraju, wazy netto 21, a z balastem —43 T.
W opracowywanym obecnie w kraju zurawiu tejze nosnosci
(czesciowo wzorowanym na radzieckim TBK-1), wprowadzo-
no usprawnienia konstrukcyjne polegajace na zastosowaniu
ukladu lin odcigzajgcych wieze od momentéw gnacych oraz
na wykonaniu wiezy z rury o duzej $rednicy zamiast do-
tychczasowej konstrukeji kratownicowej. Ponadto balast
przeniesiono na d6t* podwozia, co lacznie ze zmiang ksztattu
wiezy doprowadzito do znacznego ograniczenia wielko$ci na-
cisku wiatru. W rezultacie zmniejszono znacznie momenty
zginajace wieze, Dzieki tym i innym usprawnieniom osig-
gnieto ciezar netto wynoszacy ok. 14 T. Ciezar balastu be-
dzie zredukowany do zaledwie 10 T (rys. 5).
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Rys. 1. Schemat klasyfikacyjny mozliwych oszczedno$ci przy konstruowaniu.

Stosowane szeroko w budownictwie elektryczne dzwigar-
ki budowlane o udzwigu 5 T waza 3500 kG. W budowanym
obecnie prototypie wciagarki tejze nosnosci zastosowano
przekladnie o budowie bezlapowej, zawieszone w 3 pun-
ktach (w 2 na wale bebna i w 3 na odciggu $rubowym).
To usprawnienie lacznie z dalszymi, polegajgcymi na sze-
rokim zastosowaniu spawania i wiasciwym obliczeniu mo-
cy silnika umozliwilo zmniejszenie catkowitego. ciezaru
dzwigarki do 2200 kG przy wiekszej szybko$ci podnoszenia
(rys. 6 i rys. 7).

Rowniez znaczne oszczedno$ci mozna uzyskaé przez wia -
Sciwy dobdér naprezen, zwilaszcza jeSli w gre wcho-
dzg maszyny i urzadzenia, ktoérych czeSci obcigzone sg
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Rys. 2. Zuraw pélportalowy produkcji krajowej; udzwig 60 Tm.

w Sposob zmeczeniowy. Wsréd wielu konstruktoréw do dzié
dnia pokutuja metody obliczeniowe sprzed 20 lat. Oblicza sie
maszyny wychodzac z doraznej wytrzymaloSei materiatu
i stosujac wspoélczynniki bezpieczenstwa takie same, zaréwno
dla elementéw pracujacych wiele tysiecy godzin, jak i dla
pracujacych dorywczo. Przewaznie przyczyna tego stanu
rzeczy, zwiaszeza jesli to dotyczy konstruktoréw o nieco niz-
szych kwalifikacjach i tzw. praktykow, jest brak popularnej
literatury w jezyku polskim na temat obliczen zmeczenio-
wych, zilustrowanej przykladami wzietymi z praktyki.
Dalsza metoda umozliwiajaca wiasciwy doboér wskaznikow
wytrzymatosciowych, sa laboratoryjne préby pracy zespo-
16w w warunkach zblizonych do rzeczywistoéci. System tego
rodzaju badan, wilaSciwych w pierwszym rzedzie dla pro-
dukcji wielkoserynej, jest szeroko stosowany w ZSRR
i w innych krajach; na ocene, w jakim stopniu stosowany
jest on w praktyce krajowej, nie pozwala brak odpowiednich
danych. W kazdym badz razie system ten laczy sie $cisle z ko-
niecznoscig posiadania przez instytuty, biura konstrukcyjne
lub zainteresowane zaktady, odpowiednich laboratoridéw.

Zagadnienie stosowania materialow wyso-
kiej jako$ci iich zamiennikow jest stosunkowo czesto
poruszane w prasie i omawiane na réznych konferencjach.
Ma ono znaczenie w pierwszym rzedzie dla przemystu mo-
toryzacyjnego i zblizonych. Dla przemysiu maszyn Srednich
zagadnienie to odgrywa stosunkowo niewielkg role, jednak
z punktu widzenia uzyskania oszczednos$ci materialowych nie
powinno sie¢ go pomija¢c. Brak na rynku niektéorych stali
stopowych zobowigzuje kazdorazowo do starannego przemy-
Slenia, jaka czeS¢ oplacaloby sie wykonaé z materiatu wyz-
szej jakosci. W wielu przypadkach zastosowanie stali stopo-
wej na element wazacy kilka kilograméw moze daé oszczed-
no$¢ na ciezarze calo$ci urzadzenia, idacag w setki kilogra-
mow.

Klasycznym przykladem moze by¢é w tym przypadku
skrzynia przekladniowa, dla ktérej zastosowanie materiatu
stopowego na kolo zebate atakujace moze umozliwi¢ znacz-
ne zmniejszenie modutu. W dalszych nastepstwach zmniej-
szenie modulu wywola zmniejszenie odlegltosci osi, a wiec
i zmniejszenie ciezaru calej skrzyni.
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Zastosowanie stali stopowych jest przede wszystkich uza-
sadnione dla czeSci pracujacych w sposéb zmeczeniowy, gdyz
odpowiednie dodatki stopowe znacznie podwyzszajg trwa-
tos¢ materiatu. Konstruujac pamietaé nalezy o tym, ze ma-
teriat stopowy, a zwlaszcza ulepszony, posiada wprawdzie
wiekszg trwalto$é, ale tez i wiekszg wrazliwos¢ na dziala-
nie karbu.

Stosowanie ulepszonej stali stopowej jest celowe jedynie
w przypadku, gdy konstruktor nadaje wtasciwe ksztatty pro-
jektowanym czeSciom (unika karbéw); w przeciwnym razie
stosowanie tego rodzaju materiatu jest niedopuszczalng roz-
rzutnosciag.

W wielu przypadkach stale stopowe moga byé zastgpione
weglowymi, poddanymi réznorakim zabiegom tech-
nologicznym, zktérych ulepszanie cieplne jest ogdl-
nie znane, ale ze wzgledu na wyposazenie zaktadéw nie zaw-
sze stosowane. Mniej znanym i minimalnie stosowanym za-
biegiem zwigkszajacym trwalo$§¢é czeSci jest utwardzanie
i wygtadzanie powierzchni. Wchodzi tu w gre, obok harto-
wania powierzchniowego, utwardzanie powierzchni metoda
$rutowania i rolowania.

Stosowanie konstrukeji spawanych mozna traktowaé do
pewnego stopnia réwniez jako podwyzszenie wytrzymatos$ci,
osiggane w drodze zabiegéw technologicznych. Spawanie
umozliwia nadawanie ksztalttow zapewniajacych znaczne
podwyzszenie wytrzymatoSci. Poza tym spawanie umozliwia
stosowanie tak malych grubo$ci S$cian, jakie w odlewach
staliwnych sa w ogéle nie do pomys$lenia. Biorac pod uwa-
g€, ze przy pomocy spawania mozna wyeliminowaé w du-
zym stopniu odlewy staliwne, stanowiace ciggle jeszcze pro-
dukt deficytowy, dojdziemy do wniosku, ze powinno ono
sta¢ sie powazng broniag w walce o obnizenie ciezaru ma-
szyn i urzadzen. W konstrukcjach opisywanych w prasie
zagranicznej czeSci spawane stosowane sa w znacznie szer-
szym stopniu niz to ma miejsce u nas.

Dalsza oszczedno$¢é moze daé stosowanie profili cienko-
Sciennych prasowanych, wyginanych na krawedziarkach,
badz walcowanych. Z przykro$cia nalezy stwierdzié, ze za-
gadnienie to, przynajmniej dla maszyn $rednio-ciezkich, do-
tychezas nie ruszylo z miejsca.

Rys. 3.

Zuraw tréjnozny o konstrukcji spawanej (Demag).
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Rys. 4. Zuraw budowlany 30 Tm wykonany w kraju.

1.2. Przechodzac do nastepnego Zrodia oszczednosci, tj.
do zmniejszania kosztéow w drodze ulatwienia wykonania
projektowanych urzqdzen nalezy stwierdzi¢, ze punkt ten ma
rowniez donioste znaczenie.

O tzw. - technologicznosci konstrukecji
moéwi sie i pisze duzo, lecz trudno znalezé pelng definicje
tego okreslenia. W odniesieniu do cato$ci urzadzenia lub ma-
szyny, pod pojecie technologiczno$¢ konstrukecji mozna pod-
ciggnacé rowniez takie dobieranie rozwigzan konstrukcyjnych,
ktore zmniejsza do minimum ilo$¢ czeSci (a przynajmniej
ilo§¢ czesci réznorodnych). Nie potrzeba wyjasnia¢, ze zmniej-
szenie ilosci czeSci na ogét prowadzi do zmniejszenia pra-
cochtonnosci, a stosowanie jak najwiekszej iloSci elementow
jednakowych zwieksza seryjno$¢ i zezwala na stosowanie
postepowych proceséw technologicznych.

Jesli bedzie sie patrze¢ w ten sposéb na punkt 1.2. przed-
stawionego schematu, stanie sie jasne dlaczego normali-
zacje zamieszczono 'w tym punkcie, Na polu normalizacji
i dziedzin jej pokrewnych (typizacji i unifikacji) niektére
biura konstrukcyjne majg istotny dorobek. Wystarczy wspo-
mnie¢ o CBKM-Bytom, gdzie przez typizacje zespolow
i przejScie mna konstrukcje blachownicowo-skrzynkowe
(zmniejszenie iloSci czesci) w duzym stopniu zwiekszono prze-
pustowosé biura oraz zakladéw wykonujacych suwnice.

Zmniejszenie ilo§ci icze$Sci i uSwiadamianie
sobie tej konieczno$ci podczas konstruowania jest dziedzing,
ktéora sta¢ sie moze bardzo istotnym zrédiem oszczednoSci.

W odniesieniu do poszczegdlnych czesci jako technologicz-
no$¢ konstrukeji nalezy uwazac tatwos¢ wykonania warszta-
towego, prowadzaca do zmniejszenia do minimum praco-
chlonnosci.

Jako odrebne zagadnienie wystepuje technologiczno$¢ kon-
strukeji dostosowujaca rozwigzania konstrukcyjne do m o-
zliwo$ci wykonawczych wytwoérmi. Nie na-
lezy zapomina¢, ze obecnie dostosowanie konstrukeji do
mozliwo$ci zakladu wykonywajacego jest nieraz wyzniejsze
od zmniejszania pracochtonno$ci. Punkt ten pozornie koliduje
z zasada oszczedzania, lecz wiagze sie z wyzwalaniem istnie=
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J jacych rezerw produkeyjnych
. bez potrzeby inwestowania.
' Wazng réwniez sprawa jest

nalezyte zorganizowanie kon-
troli technologicznej i wspoi-
pracy z technologami. Sprawa
] ta nie wszedzie jest postawio-
! na mnalezycie.

Kontrola normalizacy jna
jest latwiejsza do wprowadze-
nia od kontroli technologicz-
nej i mie$ci sie w ramach
oméwionych juz punktow.

1.3. Nastepny punkt odnosi
sie do stosowania materiatéow
zastepczych; jest to sprawa
bardzo wazna. Przemyst che-
miczny mniejednokrotnie poda-
wal swe mozliwoSci dostar-
czenia materialéw  zastep-
czych. Konstruktorzy we
wszystkich bez wyjatku biu-
rach bardzo sie tym tematem
interesujg, a pomimo to spra-
wa nie ruszyta dotychczas
z miejsca. Szerszemu stoso-
waniu materiatow zastepczych
stoi na przeszkodzie fakt, ze
materialy te w rzeczywistosci
nie sg dostepne, ze brak jest
informacji, gdzie i jakie wo-
dzaje materialow sg produko-
wane i gdzie je mozna nabyc¢.
Brak rowniez danych wytrzymatoSciowych i techmicznych.
Sprawa musi by¢ bezwzglednie uregulowana, jezeli rzeczy-
wiScie chce sie ma tym polu osiagnaé postep.

Jako jeden z pozytywnych wyjatkow mozna podaé proby
stosowania zeliwa modyfikowanego i sferoidalnego. Niemniej
jednak i w tej dziedzinie konstruktorzy odczuwaja brak da-
nych odno$nie stanu przygotowania odlewow do pokrycia
zapotrzebowania iloSciowego oraz brak gwarancji — w wielu
przypadkach — jednolitej jako$ci wytopow.

1.4. Zmniejszenie kosztow w drodze zmmniejszenia ilosci
brakéw zalezy tylko do pewnego stopnia od konstruktora.
W pierwszym rzedzie nalezy tu wymieni¢ wiasciwe techno-
logiczne projektowanie cze$ci, a zwlaszcza odlewow. Bardzo
wskazane jest state instruowanie pod tym wzgledem zatogi
biur konstrukcyjnych i wydawanie tablic pogladowych w ro-
dzaju ,zle“ i ,,dobrze“. Szerokie stosowanie spawania moze
znacznie przyczyni¢ sie do zmniejszenia ilo$ci brakéow.

Odnos$nie formalnej strony przepisow zmierzajgcych do
zmniejszenia ilo$ci brakow, sprawa ta jest uregulowana
calym szeregiem aktow prawnych i zarzadzen az do Uchwa-
ty Prezydium Rzadu, dotyczacej zatwierdzania i opracowywa-
nia dokumentacji. Nie potrzeba specjalnie podkreslaé¢ waz-
nosci tego zagadnienia, gdyz jest ono dla kazdego konstruk-
tora w pelni zrozumiate; wskaza¢ jedynie malezy na domi-
nujgca role konstruktora przy opracowywaniu dokumentacji
techniczno-ruchowej.

Waznym czynnikiem, ktéry moze ponadto zmniejszyé ilosé
brakéw, jest nalezyte i bezbledne wymiarowanie. Nalezyta
kontrola rysumnkiow stwarza znaczne trudnoSci
i mato jest biur, ktére moglyby sie pochwali¢ catkowitym
rozwigzaniem tego problemu. Sprawg $ci§le zwigzang z kon-
trolg rysunkéw jest dyscyplina wykonywania prototypu
i manoszenia poprawek na rysunki. Wydaje sie, ze to ostatnie
zagadnienie moze by¢ nalezycie postawione jedynie w przy-
padku wykonywania prototypu w ramach warsztatéw do-
$§wiadczalnych poszczegdlnych biur konstrukeyjnych. W kaz-
dym badZz razie pamieta¢ nalezy, ze ostatecznej kontroli
rysunkéw dokonuje sie w warsztacie i z tego wzgledu nale-
zy dolozy¢ staran, aby ta kontrola rzeczywiScie stata ma na-
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Rys. 5. Zuraw budowlany
30 Tm po przekonstruowaniu.

lezytym poziomie i skutecznie zapobiegala brakom w pro-
dukeji.

1.5. Zmmiejszenie kosztéw wykonania dokumentacji nie
powinno by¢ pomijane., Gra ono powazng role przy kontroli
sprawnosci dzialania biura; jednak doniosto$¢ tej sprawy
nie powinna by¢ przeceniana, Nalezy pamietaé, ze przy pro-
dukeji seryjnej koszty dokumentacji graja minimalng role.
W wielu przypadkach kilkakrotne przepracowanie zagadnie-
nia w kilku wariantach i wybranie najlepszego podwyzsza
znacznie koszty dokumentacji, lecz w sposéb nieporéwna-
nie wiekszy obniza koszty: wykonawcze i eksploatacyjne.
Pamieta¢ malezy, ze w wiekszo$ci biur koszty mnormalizacji
obciazaja koszty ogélne, z czego wynika, ze Kkoszty nakla-
dowe nie sg miernikiem oszczednej gospodarki. Istnieja
rowniez biura, w ktoérych koszt roboczogodziny jest niski,
a na wykonanie arkusza idzie duzo godzin, a w innych
sprawa przedstawia sie odwrotnie. W rezultacie te ,,drogie*
biura pracujg taniej od ,tanich®“. W tym przypadku poza
sprawa dyscypliny pracy gra role organizacja pracy, a
przede wszystkim kwalifikacje personelu. Jako ogélng za-
sade przyja¢ nalezy, ze dokumentacja wykonywana szybko
(szerokim frontem pracy) jest tania. ,Szerokim frontem*
pracowa¢ mozna jednak dopiero nad problemami calkowi-
cie przemys$lanymi. Wysuwa sie tu sprawa opracowania za-
tozen i projektow wstepnych przez specjalnie wydzielone
dziaty studiow lub tez — jak to ma miejsce w Zwigzku Ra-
dzieckim — przez specjalne instytuty.

2. OszczednosSci eksploatacyjne

Oszczednosci eksploatacyjne wediug przedstawionego sche-
matu (rys. 1) dziela sie na 8 zasadniczych grup; jednakze
podzial ten nie jest ostateczny i mogg by¢ w nim wprowa-
dzone dodatkowe uzupelnienia.

2.1. Jako pierwsza grupe postawiono wla$ciwy dobér pro-
jektowanego urzgdzenia. Dobor tem musi by¢ dokonywany
z punktu widzenia potrzeb uzytkownika. Nie potrzeba wy-
jasnia¢, ze urzadzenie najbardziej dostosowane do potrzeb
da w efekcie najwieksze oszczednosci.

Nalezyte zbadanie potrzeb odbiorcy wymaga starannych
studiéw. Powaznym udogodnieniem sg dzialajgce od roku
komisje oceny maszyn, na ktérych zalozenia konstrukcyjne
moga by¢ wyczerpujgco i wszechstronnie przeanalizowane
w gronie najlepszych fachowcow, reprezentujacych interesy
odbiorcy.

Zastrzec sie nalezy, ze projektant maszyny lub urzadzenia
nigdy nie powinien rezygnowaé¢ z wilasnej inicjatywy i po-
przesta¢ wylgcznie na wypowiedziach odbiorcow. Takie po-
stawienie sprawy przekre$litoby z reguly postep, gdyz od-
biorcy w wielu przypadkach ograniczaja sie do podania
typu mniej lub wiecej przestarzalej maszyny zagranicznej
bedacej w ich posiadaniu, ktéra — ich zdaniem — jest cal-
kowicie odpowiednia. Konstruktor przystepujac do opraco-
wania tematu musi wszechstronnie przestudiowaé zagad-
nienie i zapozna¢ sie z mozliwie duza ilo$cia podobnych roz-
wigzan zagranicznych. Na podstawie swych studiéow moze
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Rys. 6. Wciagarka budowlana o udzwigu 5 T.

i powinien na KOM, czy w warunkach analogicznych, wysta-
pi¢ z propozycjami, ktore stang sie punktem wyjécia dla dy-
skusji, doprowadzajgc w rezultacie do ustalenia najodpo-
wiedniejszego typu. Tu mnalezy wspomnieé o koniecznoSci
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udostepnienia konstruktorom najnowszych katalogow i lite-
ratury oraz umozliwienia zwiedzania wystaw i targow za-
granicznych; przy wilasciwym doborze wysylanych ludzi
poniesione koszty optaca sie sowicie.

Dodatkowo nalezy zaznaczy€, ze niejednokrotnie pomija
sie mniej efektownych, ale bardzo licznych odbiorcow i do-
stosowuje wytyczne konstruowania do potrzeb odbiorcéw
czolowych; wilasciwe podejscie do tego zagadnienia moze
byé powaznym zrodiem oszczednosci. Jako przykitad moga
postuzyé¢ obrabiarki wysokowydajne, precyzyjne, z natury
rzeczy skomplikowane i drogie, przeznaczone dla zakladow
o wysokim poziomie kultury techmicznej. Bardzo liczny od-
lam odbiorcow nie potrzebuje tak wysokiej klasy maszyn,
lecz nabywa je, gdyz nie produkuje sie maszyn przystoso-
wanych do potrzeb mniej wymagajacego uzytkownika. Na
tym tle wystepuja takie anomalia, ze np. zaklady przemystu
miejscowego, spoétdzielnie i zaklady remontowe nabywaja
czesto takie obrabiarki, ktérych nastepnie nigdy nie sa
w stanie w pelni wykorzystac.

2.2. Grupa druga obejmujaca wydajnosé konstruowapqu
urzadzenic nie wymaga wyjasnien i przykladow. Wydajnosc
ma decydujace znaczenie dla osiggania oszczednosci eksplo-
atacyjnych. Jest ona zaleta, ktéra niejednokrotnie prowadzi
do przymkniecia oczu ma inne oszczedno$ci. W wielu jednak
przypadkach daje sie pogodzi¢ z innymi zaletami.

2.3. Trwaloéé kostruowanego urzadzenic ma duzy wplyw
na powstawanie oszczedno$ci eksploatacyjnych.

jIE e B A
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Rys. 7. Weiagarka budowlana 5 T po przekonstruowaniu.

Na trwalo$é wplywa m. in. dostosowanie rodzaju napedu
do charakteru pracy. Nie potrzeba wyjasnia¢, ze maszyna
przy pracy ktorej wystepuja uderzenia, bedzie znacznie
trwalsza jeSli jest napedzana przez silnik elekiryczny pradu
stalego niz przy napedzie silnikiem spalinowym.

Waznym czynnikiem podnoszacym trwalos¢ urzadzen jest
spos6b rozwigzania smarowania. Znane jest powiedzenie, ze
spos6b rozwiazania smarowania jest miernikiem kultury
konstrukeji. Decyzja przejScia od prymitywnych systeméw
smarowania do bardziej doskonalych zalezy nie tylko od
doboru systemu, lecz raczej od doboru schematu ukladu na-
pedu.

Na zwiekszenie trwalo$ci maszyny duzy wplyw ma unieza-
leznienie mechanizmoéw od odksztalcen podstaw i wszelkiego
rodzaju ram, do ktorych mechanizmy te sa przymocowane.
Reguta ta jest znana i szeroko stosowana w przemysle mo-
toryzacyjnym, natomiast w bardzo malym stopniu jest
uwzgledniana w budowie maszyn S$rednich. Mamy tutaj na
mys$li elastyczny i wychylny sposob odprowadzania napedu.
Sposéb ten najpierw zastosowano w budowie pojazdow ga-
sienicowych. Uklad napedowy gasienic musial by¢ bowiem
przymocowany do pancerza, a skrzynka biegéw i mecha-
nizmy kierujace do dna wozu. Podczas jazdy po znacznych
nierowmnosciach mialy miejsce [pardzo duze odksztalcenia
wywolujace zatarcia mechanizmdéw. Celem usunigcia tej wa-
dy zastosowano réznego rodzaju sprzegla przesuwne i wy-
chylne. W okresie powojennym opisany sposéb odprowa-
dzania napedu zmajduje coraz szersze zastosowanie w budo-
wie maszyn. W Zwigzku Radzieckini, i za jego przykiladem
takze i u nas, wprowadzono sprzegta Oldhama do budowy
wozkéw suwnicowych i sprzegla zebate do mechanizmow
jazdy mostéw. Na rys. 7 uwidoczniono dalszg probe (krajo-
wa) uniezaleznienia mechanizméw od odksztalcen ram.

W przedstawionej weciggarce budowlanej skrzynia przekla-
dniowa nie ma tap w ogole, lecz zawieszona jest w 3 pun-
ktach: w dwoch na wale bebna i w trzecim na S$ciggaczu
Srubowym, przymocowanym do ramy, sposob zawieszenia
calkowicie uniezaleznia skrzynie od odksztalcen podstawy.

Nadmieni¢ nalezy, ze wychylne polgczenia mechanizmoéw
z rama nie tylko zwiekszaja trwato$¢ mechanizméw, ale réow-
niez upraszczajg technologie montazu i w wiekszoéci przy-
padkow eliminujg koniecznoéé obrébki ram.

2.4. Znaczne oszczedno$ci eksploatacyjne przynosi konstru-
owanie pod kqtem ulatwiania remontéw. Bardzo wazng za-
leta jest mozno$¢ przeprowadzenia remontu na stanowisku
pracy, a majbardziej pozadane sg urzadzenia zaopatrzone
w tatwowymienne zespoly napedowe.

DS 7 gozpstalych punktéw schematu z rys. 1 doktadniej-
5zego omowienia wymaga punkt o zuzyciu pradu i materia-
tow pednych, ktéry powinien by¢ specjalnie starannie prze-
apahzowany przez konstruktora. Nalezy dazyé do zapewnie-
nia takich warunkéw pracy, przy ktérych maszyna pobieraé
bedz1,e moc optymalng. Zasadnicza role odgrywa tu wiagciwe
okreslenie mocy silnikéw elektrycznych., Wszelkie dobiera-
nle mocy ,na zapas“ prowadzi do podwyzszenia cos @ 1 nie-
e-konomlc;nej pracy. Nowoczesne metody obliczania mocy
(r}z'a grzanie) prowadzg do okreslania znacznie nizszych mocy
niz QOtychczasowe metody dobierania silnikéw wedtug mocy
nominalnej. Wiasciwe wyznaczenie mocy daje oszczednosci
nie tylko na ciezarze silnikow, ale i na koszcie pradu pod-
czas eksploatacji. W tym miejscu nalezy przestrzec przed
zbyt daleko posunietg racjonalizacja programéw produkeyj-
nych silnikéw i aparatury elektrycznej, téra w konsekwen-
cji prowadzi do nadmiernych kosztow materiatlowych i eks-
ploatacyjnych.

: 2.6. Wygoda obstugi zwieksza wydajnosé maszyny i pod
zadnym pozorem nie moze byé przeoczona, W tym kierunku
znaczne osiagniecia uzyskal przemyst obrabiarkowy. Dla
wygody obstugi w przedstawionym na rys. 5 zurawiu 30 Tm
zaprojektowano kabine dzwigowego, ktéra moze byé pod-
aoszona w miare narastania muréw budynku, obstugiwa-
nego przez zuraw. W tym przypadku oszczedno$é pracy
dzwigowego uwielokrotniona jest oszczedno$cig czasu ro-
botnikéw pracujacych na budowie. Dla tej samej przyczyny
zuraw firmy Demag, przedstawiony na rys. 3, ma duzo lep-
szg widocznosé od swych poprzednikow.

2.7. Uniwersalnosé i wynikajace z niej oszczednosci sg
sprawa, do ktérej nalezy podchodzi¢ indywidualnie. W pe-
wnych warunkach uniwersalno$é oplaca sie, w innych nie.
Przy uktadaniu zalozen konstrukcyjnych zagadnienie uni-
wersalnosci musi by¢ starannie przemys$lane. Wydaje sie,
ze dla maszyn pracujacych okresowo i tych, ktére sa prze-
wozone z miejsca na miejsce w warunkach trudnych, sprawa
uniwersalnosci moze gra¢ decydujgca .role. Dla obrabiarek
przeznaczonych do pracy w liniach obroébczych uniwersal-
no$¢ nie jest potrzebna.

2.8. Jako ostatni punkt schematu (rys. 1) podano uwzgle-
dnienie przepisow BHP. Konstruowanie pod katem widze-
nia dochowania przepisé6w bezpieczenstwa pracy jest z punk-
tu widzenia oszczedno$ci wazne. Robotnik, pracujac w wa-
runkach pelnego bezpieczenstwa i nalezycie higienicznych,
moze da¢ wieksza wydajno$é. W pokazanym na wstepie zu-
rawiu portowym firmy Demag drabinka dZwigowego prowa-
dzi przez pierscien kulowy (zastepujacy czop kroélewski)
wprost do wnetrza kabiny. Przy takim rozwigzaniu pomoc-
nikowi dzwigowego nie grozi stracenie z drabinki przez ob-
racajaca sie kabine, tak jak to sie niekiedy zdarza w innych
konstrukcjach. W tych warunkach pomocnik moze nalezycie
dba¢ o konserwowanie mechanizmdw.

*
* *

Na zakonczenie stwierdzi¢ malezy, Ze rola konstruktora
na polu walki o obnizke cen jest wazna, ale i bardzo trudna,
bo wszechstronna w dziataniu, wymagajaca wiedzy i specja-
lizacji. Przy wykonywaniu zadan wielce pomocne moze byc¢
dla niego jasne zdawanie sobie sprawy z punktow, ktére
powinien analizowaé w czasie ukladania zalozen i podczas
projektowania. Z tego wzgledu byloby moze stuszne, aby
poszczegolne biura opracowaly schematy, dostosowane do
ich specyfiki, zblizone do podanego w niniejszym artykule,
i wprowadzity systematyczng analize zalozen nowoopra-
cowanych konstrukecji wedlug omowionych punktow.
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O niektérych problemach doboru $rodkéw transportu wewnetrznego

621.86/87.003

Prof. inz. IGNACY BRACH

Politechnika Warszawska

Do zorganizowania transportu wewnatrzzaktadowego konieczne sq odpowiednie Srodki tj. urzadzenia trans-
portowe, ktérymi najczeSciej sq dZwignice, przenosniki i wozki jezdniowe. Dobér $rodkéw transportu jest
istotng treSciq czymnos$ci organizacyjnych w zakresie transportu w zaktadach przemystowych.

Kraj, ktéry mie produkuje dostatecznej ilosci $rodkéw transportu, nie jest w stanie zmechanizowaé trans-
portu w zaktadach. W Polsce mozemy w zasadzie produkowaé wszelkie $rodki transportu bliskiego i pro-
dukujemy tez wiekszo$¢ urzadzen dZwigowych i przeno$nikowych. Za malo produkujemy lub wcale mnie
produkujemy bardzo waznych dla transportu wewnetrznego urzadzen ruchomych, jak Zurawi samojezdnych
i woézkow jezdniowych. Uruchomienie tej produkeji jest jednym z najpilniejszych zadan przemystu maszy-

nowego w ciqagu najblizszych 2—3 lat.
Zgodnie z

klasycznym podziatem transportu wewnatrzzaktadowego rozrézniamy w zakladzie przemy-

stowym: transport magazynowo-placowy (przetadunek i magazynowanie), transport miedzyoddziatowy, trans-
port wewnatrzoddziatowy, transport miedzyoperacyjny.

Przejdziemy podstawowe $rodki transportu tych 4 rodzajéow transportu w zakladzie przemystu maszy-
nowego i omowimy metody doboru tych S$rodkéw.

Przeladunek na placach skladowych

Z zagadnien transportu magazynowo-placowego i zwigza-
nego z nim przetadunku tow-arow, Inajtrudmejszy jest wylta-
dunek materialéw z wagonow. Inne sa Srodki i sposoby wy-
tadunku materiatéw sypkich, takich jak wegiel w oddzia-
tach energetycznych lub materiatlow wsadowyeh w odlew-
niach, a inne dla materialéw kawalkowych czyli drobnicy
w oddziatach przetworstwa metalowego.

Do wytadunku materialéw sypkich z wagonéw nie opraco-
wano dotad prawidiowego urzadzenia wyiadowczego. Dys-
ponujemy nastepujgcymi urzadzeniami: wywrotnica wago-
nowa, suwnica chwytakowa, zuraw chwytakowy, przenosnik
kubetkowy ze Slimakami (Heinzelmann), lopata mechanicz-
na, urzgdzenie ,Harvat‘.

Wywrotnica wagonowa ma najmniejsza wy-
daJnosc wynoszacag 10 - 15 wagonow na godzine, a wiec
200 = 300 ton/godz. Jest ona urzgdzeniem kosztownym, al-
bowiem wymaga powaznych robo6t fundamentowych dla
zbiornikéw odbiorczych oraz przeno$nikéw umieszczonych
pod zbiornikami.

W zakladach przemysiu metalowego wywrotnice -nie mo-
ga osiagna¢ pelnej wydajnosci. Podane wydajnosci wywrot-
nice osiggaja w hutnictwie, w gazowniach, w zakladach
energetycznych oraz w przeladunkach portowych. Do wyta-
dunku z wagonéw najczeSciej stosowane sg dzwignice
chwytakowe tj. suwnice pomostowe, bramowe lub mo-
stowce albo zurawie. Chwytak nie jest jednak idealnym
urzgdzeniem do wyladunku materiatow sypkich z wagonow.
Chwytak niszczy wagony, a mapelnienie chwytaka w miare
wyczerpywania materialow z wagonu maleje i wymaga recz-
nego podsypywania. Wydajnos¢ urzadzenia chwytakowego
przy takich materiatach jak zwir i piasek jest znacznie mniej-
sza niz np. przy weglu z powodu zbyt piytkiej warstwy ma-
teriatu na wagonie.

Stosowana obecnie coraz czeSciej i produkowana juz w
kraju topata mechanicznia posiada stosunkowo
malg wydajno$é okolo 20 t/godz, ale wystarczajaca dla wy-
tadunku wegla w wiekszosci oddziatow energetycznych prze-
mystu metalowego. Urzadzenie to ma te wiade, ze nie nadaje
sie do materiaté6w gruboziarnistych i twardych jak wegiel
kawalkowy i grubsze kruszywo, jest dos¢ trudne w obstu-
dze i meczgce robotnika przy wygarnianiu z réznych miejsc
wagonu. Weiggarka umieszczona na wozku znajduje sie
przed drzwiami wagonu i zsypywanie odbywa sie bezpo-
Srednio przy wagonie, co zmusza do stosowania innych $rod-
kow dla odprowadzenia materiatéw na plac sktadowy lub
do zaladowania na inne $rodki transportowe. Polgczenie fo-
paty mechanicznej z przeno$nikiem tasmowym jest réwniez
niekorzystne z uwagi ma trudno$¢ przesuwania przenos$nika
wzdluz wagonow.

Urzagdzenie Harvata opracowane przez konstruk-
tora czeskiego zapowiada sie dobrze. Dwie lopaty przesuwaja
material na szeroko$¢ calego wagonu w strone drzwi wa-
gonu, gdzie trzecia lopata wygarnia material ma zewmnatrz.
Urzadzenie jest jednak ciezkie i wykonane dopiero jako
prototyp, tak ze mie mozna jeszcze sobie wyrobi¢ ostatecznej
opinii o jego wartosci.

Z wszystkich opisanych urzadzen w naszych warunkach
nadaja sie tylko urzadzenia chwytakowe, a wiec albo mosty
przetadunkowe z wozkiem chwytakowym albo zZurawie chwy-

takowe. Przeprowadzimy pordéwnanie dwéch produkowanych
u nas urzgdzen., tj. mostu przetadunkowego z chwytakiem
5 ton udzwigu brutto i zurawia chwytakowego wykonanego
z koparki gasienicowej KU 500 typu ,,Warynski‘.

Z dwoéch urzadzen transportowych to urzadzenie jest lep-
sze, ktorego koszt wiasny k na tone przeniesionego mate-
rialu jest nizszy. Ponadto wydajno$¢ pracy e powinna hyc¢
wyzsza lub co najmniej rowna wydajnos$ci pracy w urzgdze-
niu o wyzszych kosztach przeladunku.

Mosty przeladunkowe z wozkiem chwytakowym zostaly
znormalizowane przez CBKMasz. dla udzwigu 5 t brutto,
7z czego przy weglu ciezdr chwytaka wynosi 2,6 T, a wegla
2,4 T. Mosty majg rozpietos¢ 16, 24, 30 metrow miedzy pod-
porami i wysiegnice 3 do 15 m po obydwu stronach podpor.
Od strony podpory wahliwej przewidziany jest odbidér przez
przenosnik tasmowy ulozony wzdiuz skladu. Tego rodzaju
konstrukecja mostu przetadunkowego jest bardzo celowa i po-
zwala na rézne kombinacje wytadunkéw z wagonow, zata-
dunku na wagony lub inne Srodki transportowe oraz na
manipulacje na sktadzie.

Zat6zmy, ze uklad placu skladowego jest taki, ze rozpietosé
miedzy podporami mostu wynosi 30 m i wyladowywanie
odbywa sie z wagonu, znajdujgcego sie na torze ulozonym

.w bezposSrednim sagsiedztwie jednej z podpér — ma plac,

a wiec na odleglos¢ $rednig okolo 15 m (rys. la). Wydajnosé
praktyczng mostu przeladunkowego obliczymy wg wzoru:

_ 36000¢@  3€00:24:042
7 78

=47 t/godz

Warto§¢ T oznaczajacg czas cyklu pracy, obliczono przez
zsumowanie czaséw potrzebnych na poszczegdlne ruchy przy
predkosci podnoszenia 0,6 m/sek, predkosci jazdy wozka
1,66 m/sek, predkosci jazdy mostu 0,45 m/sek. Czas napel-
nienia chwytaka przyjeto dostatecznie diugi tj. 20 sek,

a oproézniania 5 sek.

Wartos¢é @ = @1 @2 oznacza wspolczynnik wykorzystania
urzadzenia bedagcy iloczynem wwspodlezynnika napelnienia
1 wspétczynnika warunkéw pracy na miejscu pracy. Przyj-
mujemy

®=0,7-0,6=042.

Zamiast mostu przeladunkowego mozemy zastosowaé zu-
raw chwytakowy typu ,,Warynski®, ktéry przy wysiegu 6 m
moze posiadaé udzwig 5 T (rys. 1b). Poniewaz zuraw posia-
da 2 bebny, mozna wiec wykorzystaé go jako zuraw chwy-
takowy z chwytakiem dwulinowym o udzwigu brutto 5 T,
a netto 2,4 T. Niestety konstrukcja tego zurawia, budowane-
go jako koparka przewiduje tylko chwytak o pojemnoSci
0,5 T, czyli o udzwigu netto.okoto 1 T. Wynika to z konstruk-
cji koparki i sit dziatajgcych przy zgarnianiu gruntu. Przy
tych samych warunkach, jakie podano przy moscie przeta-
dunkowym i przy udzwigu 1 T netto wydajnosé takiego zu-
rawia wyniesie zaledwie 14 t/godz. Nalezaloby wiec zasto-
sowa¢ co najmniej 3 zurawie, Przy cenie zurawia okolo
500 tys. ztotych i koszcie mostu przetadunkowego tgcznie
z podtorzem okolo 1200 tys. zt korzystniejsze bedzie zastoso-
wanie mostu.

Inaczej przedstawi sie sprawa, jezeli przekonstruujemy
zuraw w tym kierunku, by chwytak miat udzwig nettc 2,4 T,
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Rys. 1. Zuraw samojezdny kolowy lub gasienicowy moze zastapié

most przeladunkowy

tak jak most przeladunkowy. Jest to mozliwe przy koparce
»,Warynski“ i taka przerobka powinna byé dokonana. Wy-
dajno$¢ zurawia w opisanych warunkach wyniesie 31 t/godz.

Zuraw-koparka ma jeszcze te wade, ze mechanizm jazdy
i obrotu wzajemnie sie¢ wylaczaja. N1e mozna wiec obracaé
zurawia i rownocze$nie go przesuwac¢. Na kazdg z tych czyn-
nosci potrzebny jest osobny czas w ramach cyklu i nie mozna
odpowiednich czynnosei naklada¢ w czasie.

Obecnie jest w opracowaniu przez CBKUB zZuraw samo-
jezdny typu KU 250, ktéry jest réwnoczesnie koparka o po-
jemnosci tyzki 250 ltr Zuraw ma naped spalinowo-elektrycz-

ny i dla poszczegdlnych ruchéw przewidziane s osobne sil- .

niki napedowe. Przy takim ukladzie cykl pracy przy wyla-
dunku i odwoézce na $rodek placu skladowego powaznie sie
skraca i wynosi okolo 80 sek zamiast okolo 110 sek przy zu-
rawiu ,Warynski“, Zuraw jest umieszczony na podwoziu
z kotami ogumionymi, a wiec jest latwiejszy w manipulacji
przesuwu. Przy wysiegu 6 m udzwig wynosi 3 tony a wiec
mozna zastosowaé¢ chwytak o mos$no$ci netto 1,6 T. Ratwo
mozna zastosowa¢ chwytak dwulinowy, gdyz 2 wciggarki dla
2 bebnéw moga pracowac oddzielnie lub lgcznie, odpowied-
nio elektrycznie sterowane. Ten.nowy zuraw bedzie posia-
dat dla opisanych warunkéw wydajno$§é praktyczng 30 t/godz.,
a wiec tyle, ile zuraw typu ,,Warynski‘ po dokonaniu odpo-
wiednich przerdbek i przy chwytaku 5 T.

Nowy typ zurawia bedzie znakomitym S$rodkiem przeta-
dunkowym do wyrobéw masowych jak i do drobnicy. Dla
wykazania wartosSci tego zurawia przeprowadzimy przeli-
czenia ekonomiczne, a wiec koszt ruchu na jednostke prze-
niesionego materiatu we wszystkich omawianych powyzej
przypadkach. Do obliczen zastosujemy podstawowe wzory
ze wskaznikami na koszty utrzymania, a mianowiciel):

5 5 K=_Ze Ly (0,5+0,5ap,") m 1L ]\T(I(‘(sr/’?”
w’ g 3000

Przyjmujac koszt mostu przetadunkowego J,, = 1244000 zi,

koszt zurawia ,,Warynski“ Jsoo = 500 000 zt i koszt zurawia

KU 250 Jeo50 = 300000 zl, otrzymamy koszt jednej godziny

ruchu tych urzgdzen dzwigowych jak nastepuje:

K, = 103,6° zt Ksoo = 77,7 zt Kssp = 57,9 zi

Gdyby powyzsze urzadzenia przeladowywaly taka ilo$¢ to-
ile wynosi ich praktyczna zdolnosc przeladunkowa

iy (1+w)

waru,
wtedy koszt jednej tony przetadowanego materiatu wyniesie;
103,6 7 7
k= i =220 zl/t; kg = = 2,50 z1/t ;
5759

3

250 = —30— = 1,93 zi/t .
Nie uwzgledniono tu zurawia typu ,,Warynski“ w obecpym
wykonaniu, ktore sie nie madaje do tych prac z uwagi na
bardzo matg wydamosc

Widzimy wiec z tego porownama, ze najnizszy koszt prze-
tadunku uzyskujemy przy zurawiu KU 250, a nastepnie przy
zastosowaniu mostu przetadunkowego. A

Nieco inaczej przedstawia sie sprawa w przypadku, jezeli

E. Chojnacki, A. Woéjcikowski: Urzadzenia do

1) Patrz J. Brach, L
PWT — 1954, oraz Przeglad Techniczny

transportu bliskiego,
nr 8/1953.

zmienia¢ sie bedzie masa towarowa przetadowywana w ciggu
doby czy godziny.

Jezeli bedziemy mieli do przeladowania 50 t/godz, wtedy
mozemy zastosowaé¢ 1 most, ktérego wydajnosé w przyblize-
niu odpowiada temu zapotrzebowaniu, Koszt na 1 tone prze-
tadunku wyniesie wtedy 2,1 zl/t. Przy zastosowaniu 2 zurawi
KU 250 koszt wyniesie w przyblizeniu rowniez 2,1 zt/t. Wy-
dajno$¢ pracy jednak bardzo sie pogarsza, gdyz przy 1 mo$-
cie zatrudniamy 4 robotnikéw, a przy 2 zZurawiach co naj-
mniej 6 robotnikow. Wydajno$¢ pracy przy moscie przeta-

dunkowym wyniesie e = Z = 12,5 t/rob. Przy zurawiu wy-

50
dajnos$¢ ta wyniesie e = Z = 8,35 t/rob (rys. 2).

Jezeli bedziemy mieli do przetadowania tylko 30 t/godz,
wtedy przy uzyciu mostu koszt na jednostke wyniesie okoto
2,90 zl/t, a przy zurawiu jak wyzej 1,93 zi/t.

Z powyzszych rozwazan wynika, ze zuraw chwytakowy
moze w wielu przypadkach by¢ bardzo konkurencyjny w
stosunku do mostu przy znacznie nizszych nakladach inwe-
stycyijnych. W kazdym razie dla prawidiowego doboru $rod-
kéw przetadunkowych trzeba w naszych warunkach posia-
da¢ znajomo$¢ konstrukcji poszczegélnych urzadzen, ustalié
kilka alternatyw i dla kazdej dokona¢ przeliczen kosztoéow
przetadunku na 1 tone i ustali¢ wydajnos$é pracy.

Do przetadunku drobnicy najlepszym urzadzeniem bedzie
zuraw samojezdny lub suwnica bramowa. Mosty przetadun-
kowe rzadko wchodzg w rachube, gdyz najczeSciej towar
wyladowany z wagonu przewozi sie do krytych magazynow
przy pomocy wozkow, na ktore sktada zuraw. Mosty prze-
tadunkowe lub suwnice pomostowe przesuwajace sie po
estakadach mogag mie¢ zastosowanie w przypadku skiadowa-
nia materialdéw na otwartych sktadach jak np. materialow
hutniczych.

Omawiany zuraw KU 250 posiada bardzo wielkg zdolno$é
przetadunkowa z wagonu ma plac lub na $rodki transporto-
we. Zdolnos¢ przetadunkowa jest tu zalezna w gtéwnej mie-
rze od czasu potrzebnego na uchwycenie nosiwa oraz od
wspotezynnika wykorzystania udzwigu zurawia. Jezeli mate-
rial na wagony bylby utozony w peki o ciezarze 3 T lub
przewozony w pojemnikach o ciezarze 3 T brutto, a czas
potrzebny na uchwycenie wynositby w tych warunkach oko-
to 20 sek, wtedy teoretyczna wydajno$é zurawia przy kacie
obrotu okolo 90° wynositaby okoto 140 t/godz. Bylyby to wa-
runki idealne. Przyjmujac wspoélczynnik wykorzystania udz-
wigu 0,5 i wykorzystania czasu na miejscu pracy — lacznie
z uwzglednieniem warunkéw na miejscu pracy — réwny 0,6,
wydajno$§¢ zurawia wyniesie 53 t/godz.

120 {24\ it
|
11124\

50 T/h
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Rys. 2. Koszt ruchu (pracy) urzadzen transportowych w ciagu go-
dziny, Km— mostu przeladunkowego, Kso0 — zurawia KU 500,

Kos0 — zurawia KU 250. Koszt na 1 tone przeladunkowego materia-
Tu: km— mostu przetadunkowego, Kg50 — zurawia KU 250. Wydaj-

no$¢ pracy: e; — mostu przetadunkowego, es — zurawia KU 250.
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Jezeli przeladowywana masa towarowa jest znacznie
mniejsza od powyzszej wydajnosci, jaka mozna osiagnac przy
zurawiu, mozna zastosowa¢ do przetadunku drobnicy matg
suwnice samomontujgca sie lub podobna, cbejmujaca 1 lub 2
tory kolejowe i cze$¢ placu, wystarczajaca na podstawienie
jezdniowych S$rodkéw transportowych (rys. 3). Suwnica ta-

FR

Rys. 3. Lekka suwnica bramo-

wa z weciaggnikiem elektrycz-

nym stanowi bardzo tanie u-
rzadzenie przeladunkowe.

L B L ¢
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ka produkeii krajowej zaopatrzona we wciagnik elektryczny
o udzwigu 3 T, o ciezarze calkowitym tacznie z wciagnikiem
okoto 4,5 T, bedzie posiadala wydajno$¢ przy tych samych
zalozonych wspolczynnikach wykorzystania urzadzenia oko-
to 27 t/godz, & wiec 2 razy mniejsza niz zuraw.

Koszt przetadunku 1 tony przy zurawiu wyniesie 1,1 zi/t,
a przy suwnicy okolo 1 zi/t. Koszt przetadunku przy tej lek-
kiej suwnicy jest nawet nizszy niz przy zurawiu. Jezeli be-
dziemy mieli do przetadowania 50 -+ 60 ton na godzine,
mozna zastosowaé 1 zuraw lub 2 suwnice przy prawie réw-
nym koszcie przetadunku na tone nosiwa. Zastosowanie jed-
nak 2 suwnic nie bedzie prawidlowe, gdyz wydajnosc
pracy bedzie 2 razy nizsza niz przy zurawiu. Wynika to stad,
ze ilo$¢ robotnikéw potrzebna do przetadunku przy pomocy
zurawia jest taka sama jak do przetadunku przy pomocy
jednej suwnicy. Przy 2 suwnicach jest wiec 2 razy wiek-
sza ilo$é robotnikéow przy tej samej wydajnosci, jaka daje je-
den zuraw. Zasada przeliczenia w kazdym przypadku kosztu
wiasnego na jednostke i wspoélezynnika charakteryzujacego
wydajno$¢ obowiazuje wiec stale.

Transport miedzyoddzialowy

Nie ma juz obecnie watpliwosci co do tego, ze transport
miedzyoddziatlowy, a wiec pomiedzy poszczegbélnymi budyn-
kami zakladu przemystowego, winien odbywaé sie przy po-
mocy wozkow jezdniowych z napedem spalinowym lub aku-
mulatorowym z platformami unoszonymi. Jedynie w przy-
padku transportu obiektéw przestrzennych i ciezkich o wa-
dze powyzej 5 t stosuje sie transport szynowy. Tory kolejo-
we doprowadza sie tylko do magazynow i placow sktado-
wych.

Istnieja 3 systemy organizacji transportu przy pomocy
wozkow jezdniowych: 1) ciagniki z przyczepami, 2) woézki
platformowe z podstawkami nézkowymi, 3) wozki widlowe
z podstawkami skrzynkowymi lub mnoézkowymi.

Ciggniki z przyczepami pozwalajg na osiggnie-
cie olbrzymich wydajnosci, ktére przy odlegto$ciach miedzy
budynkami 200 =+ 300 m moga dochodzié¢ do 150 t/godz. Takie
iloSci nie zachodza w zadnym zakladzie przemystowym,
zwiaszcza przemystu metalowego, poza hutnictwem. Uklad
ten wymaga wielu przyczep lub powazne]j iloSci brygad prze-
tadunkowych.

Wozki platformowe do podstawek nézkowych nie
sa odpowiednie do jazdy po drogach na terenie fabrycznym
z powodu bardzo niskich przednich kot Najkorzystniejsze
sg wozki widtowe o duzych kotach jezdnych i bardzo ma-
fym promieniu skretu. Do ukladania nosiwa nalezy stosowac
podstawki nézkowe, a nie skrzynkowe. Podstawki skrzynko-
we, ktére doskonale nadaja sie do woézkéw widtowych, sto-
suje sie w magazynach do ukladania towaru na stosy oraz
do transportu towaréw w krytych wagonach kolejowych.
Z uwagi na to, ze w hali fabrycznej transport podstawek po-
winien odbywa¢ sie przy pomocy wozkéw podnosnikowych,
recznych lub mechanieznych, ktérych wysoko$é ramy wy-
nosi okolo 280 mm, konieczne jest stosowanie w calym ru-
chu towarowym przemyslowym wytacznie podstawek no6z-
kowych.

Konieczno$¢ stosowania wozkéw jezdniowych podno$ni-
kowych wynika z podstawowego wzoru na obliczenie wy-
dajnosci Srodkéw transportowych o ruchu przerywanym.

3600 O¢
tr—+ ty
gdzie t, — czas roboczy przeznaczony na jazde tam i z po-
wrotem;
tm — czas manipulacyjny na podjazd i zatadowanie
wozka.

Przy statej odlegtosci transportu i przy zmiennym czasie
manipulacyjnym, wydajno$¢ spada wg hiperboli w miare
wzrostu czasu manipulacyjnego. Przy odleglo$ci transportu
180 m i predkosci jazdy 3 m/sek, przy uzyciu wozka bez me-
chanizmu do unoszenia platformy o mos$nos$ci 1 tony, ktéra
nalezy tadowa¢ i wyladowaé w ciagu 20 min, wydajnosé
wozka wyniesie 2,7 t/godz. Przy zastosowaniu woézka pod-
nosnikowego, przy ktérym podjazd pod platforme i zitozenie
platformy na drugim miejscu, acznie z zabraniem nowej,
wynosi okolo 30 sek, wydajnos¢ wozka wyniesie 24 t/godz,
a wiec o 9 razy wiecej. Podobny efekt otrzymamy przy sto-
sowaniu transportu materialéw w roéznego rodzaju pojem-
nikach. Dla obliczenia wiaSciwej iloSci wozkéw i ich petl-
nego wykorzystania nalezy przeprowadzi¢ nastepujace czyn-
no$ci:

1) zestawi¢ bilans przeptywu. materialéw pomiedzy po-
szczegblnymi budynkami i oddziatami;

2) wykres$li¢ na planie zakladu linie transportowe i na
nich nanie$§¢ odlegtosci i iloSci przeplywajacych towarow;

3) ustali¢ trasy okrezne i wahadlowe pozwalajace na jak
najlepsze wykorzystanie nogno$ci wozkow;

4) opracowa¢ rozkilad jazdy dla wszystkich wézkow.

Opracowanie prawidlowego rozkladu jazdy dla wozkéw
i stworzenie przez to stalych obiegéow tych woézkoéw posia-
da wielkie znaczenie dla ekonomicznego ruchu wézkéw i dla
ciggtosSci samej produkcji. Przy pomocy 3 wo6zk6w mozna —
przy nalezycie opracowanym rozkladzie jazdy — zmechani-
zowat¢ transport miedzyoddziatlowy zakladu takiej wielkos$ci
jak ,,Ursus“.

Transport wewnatrzoddzialowy

Stosujemy tu nastepujace srodki transportowe:

1) suwnice,

2) wozki jezdniowe,

3) slizgi i przeno$niki walkowe w transporcie miedzyope-
racyjnym,

4) przeno$niki ptytowe, podwieszone, montazowe w prze-
myS$le wyrobow masowych i przy wielkoseryjnej pro-
dukeji.

Sa to Srodki transportowe stosowane w przemysle metalowym
(maszynowym i wyrobow metalowych) z wylaczeniem od-
lewni, ktére posiadajg juz znormalizowane uklady Srodkéw
transportowych.

Suwnice stosuje sie powszechnie we wszelkich za-
ktadach przemystu metalowego, mniezaleznie od tego czy
to jest wytwodrnia sprzetu elektrotechmicznego czy Kkotiow.
To stosowanie suwnic przyjeto sie bez giebszego uzasadnie-
nia. Suwnice sa z reguly wykorzystywane w matym tylko
zakresie. Wspo6lczynnik wykorzystania suwnicy bardzo czesto
nie przekracza kilku procent. Sa one konieczne w takich
zaktadach, jak hale rozlewnicze w ciezkich odlewniach, war-
sztaty konstrukcji stalowych, fabryk parowozéw i kotiow
oraz ciezkich maszyn przy ciezarze poszczegblnych sztuk
przekraczajacych 5 ton.

Suwnica jest urzadzeniem bardzo kosztownym i to nie
tylko z uwagi na koszt samej suwnicy, lecz rowniez z uwagi
na powazne podwyzszenie kosztow hali fabrycznej. Suwni-
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Rys. 4. Suwnica powoduje podwyzszenie budynku o H = 2,5+4 m
i powazne zwiekszenie jego kosztu.

ca wymaga podwyzszenia hali o 2,5 =+ 4 m przy udzwigu suw-
nicy 3 = 5 T (rys. 4). Poniewaz suwnice umieszcza sie w war-
sztatach w odlegtos$ci co 40 do 50 m, wiec przy rozpietosci
hali 20 m objetos¢ budynku na 1 suwnice wzrosnie o 20X50X

. X3,5 = 3500 m?.

Przyjmujac koszt 1 m3 przyrostu objetosci hali 200 zi,
wzrost kosztu budynku spowodowany zainstalowaniem suw-
nicy wyniesie 700 tys. zt. Koszt samej suwnicy tacznie z pod-
torzem wyniesie okoto 250 tys. zt. Razem wiec koszt wywo-
tany zainstalowaniem suwnicy wyniesie 950 tys. zi.

Ten sam efekt transportowy mozna uzyskaé w wiekiszosci
zakladow przez zastosowanie zurawia jezdniowego
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na wo6zku (rys.5). Przy udzwigu takiego zurawia 3 T,
wysokosSci podnoszenia 3,5 m i wysiegu 4 m koszt zurawia
wyniesie 180 do 200 tysiecy zl, a wiec 5 razy mniej niz suw-
nicy.

Szerokos¢ przejazdu dla tego rodzaju zurawi wynosi 1,5 m.
Drogi fransportowe wewnatrz hali muszg wiec wynosié: okoto
2 m. By¢ moze, ze w niektorych przypadkach trzeba roz-
szerzy¢ drogi transportowe w stosunku do drég przewidzia-
nych przy zastosowaniu suwnicy. W tym przypadku powierz-
chnia budynku nieco sie powiekszy i stosunek kosztéw bedzie
mniej korzystny miz to podano powyzej. W kazdym jednak
przypadku koszt zainstalowania suwnicy bedzie kilkakrotnie
wiekszy od kosztu zainstalowania zurawia jezdniowego.

Zuraw taki moze stuzy¢ do montazu i remontu obrabia-
rek, do podnoszenia ciezszych elementow z jednej obrabiar-
ki na druga lub z obrabiarki do miejsca sktadowania. Nalezy
w kazdym przypadku rozwazy¢, czy suwnica bedzie dosta-
tecznie wykorzystana, to znaczy czy jej wspotezynnik wy-
korzystania wyniesie co najmniej 0,3 do 0,5. Jezeli to nie za-
chodzi, nalezy zastosowaé¢ zuraw jezdniowy.

Transport wewnatrz oddzialu powinien by¢ w zasadzie
rozwigzany przy pomocy wozkow jezdniowych podnosni-
kowych i to recznych, a nie samojezdnych. W miare uru-
chamia produkeji  tych
Srodkow transportowych
nalezy przechodzi¢ ma wo6z-
ki mechaniczne recznie
prowadzone (rys. 6). Wozki
samojezdne zajmuja duzo
miejsca 1 sa stabo wyko-
rzystywane, gdyz predko-
§ci jazdy nie moga prze-
kraczaé¢ w halach fabrycz-
nych 3 do 5 km/godz,
a wozki te sa przystoso-
Iy, wane do predkoSci 10 do
[ 12 km/h. Ponadto drogi
{ L przejazdu sg krotkie, a
skrecenie 1 manipulacje
woézkami utrudnione. Bar-
dzo wygodne w manipula-
cji sa p6twozki, gdyz wy-
magajg bardzo mato miej-
sca do skretu i nie wyma-
gaja podjazdu wozka pod platforme. Drozsze sa jednakze
podstawki, gdyz zamiast jednej pary nézek posiadajg pare
két jezdnych.

Caty ruch okresowy towaréw, a wiec poza liniami auto-
matycznymi i montazowymi, powinien byé zorganizowany
na podstawkach z pojemnikami najczeSciej pietrowymi i przy
pomocy wozkow podno$nikowych.

Ruch towardéw pomiedzy obrabiarkami nalezy organizo-
wac przy pomocy $lizgébw i1 przeno$nikéw walkowych, co
zbliza taki uktad do linii potokowej.

Przy transporcie towaréw na podstawkach, przy kazdym
stanowisku roboczym powinny znajdowaé sie 2 podstawki,

LIS 1777 7777777777
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Rys. 5. Zuraw jezdniowy na
wozku moze zastagpié suwnice.

- L e

Rys. 6. Woézek jezdniowy podno$nikowy, recznie prowadzony sta-
nowi ostatni wyraz techniki w transporcie wewnatrzoddzialowym.

jedna z surowcem czy poéifabrykatem do przerobu, druga
z fabrykatem przerobionym. Jeden wozek podnosnikowy
przywozi surowiec i pusta podstawke, a inny wozek odwozi
materiat przerobiony.

W produkcji wyrobéw masowych i wielkoseryjnej stosu-
jemy przenosSniki ptytowe i podwie-
s z o n e. Instalacje przeno$nikéw sg do$¢ kosztowne, jed-
nakze maja te zalete, ze stwarzaja przymusowy rytm pracy.
We wszystkich jednak przypadkach nalezy przeprowadzié
obliczenia kosztéw ruchu, ktére moga wykazaé korzystniej-
sze warunki przy stosowaniu tanszych srodkéw, jakie stano-
wig wozki jezdniowe,

Whnioski

Przy organizowaniu transportu wewnatrzzakladowego w
zaktadach przemystu metalowego, podobnie zresztg jak i in-
nych przemystow czy miejsc przetadunku, obowigzuje pro-
jektanta czy organizatora transportu: a) znajomosé srodkow
transportu, a wiec nie tylko ich stosowania ale i konstruk-
cji, b) znajomosé kalkulacji kosztow transportu, ktéra nalezy
sie postugiwaé¢ po opracowaniu kilku alternatywnych roz-
wigzan organizacji transportu. Oblicza¢ nalezy nie tylko
koszt ruchu maszyn na jedna tone transportowego nosiwa,
ale i wielko$¢ wspotezynnika charakteryzujacego wydajno$é
pracy.

Wytania sie konieczno$¢ jak najrychlejszego uruchomienia
seryjnej produkecji niezwykle waznych S$rodkoéw transportu
i przetadunku, a w szczegdlnosci: zurawi — koparek KU-250,
lekkich suwnic rozbieralnych do weciggnikow o udzwigu 3 T,
wozkow jezdniowych widlowych, wozkow jezdniowych pro-
wadzonych o udzwigu 1 T, zurawi na woézkach o udzwigu 3 T.

Oczyszczanie ultradzwiekami

621-776:534.321.9

Mgr ANNA PIOTROWSKA
Instytut Chemii Ogdblnej

Czyszczenie zanieczyszczonych cze$ci i zespoléw maszynowych metodami mechanicznymi lub chemiczny-
mi przyczynia czesto wiele klopotu i wymagae Zmudnej pracy, przy czym nie zawsze daje dobre rezultaty.

Duze zastugi w tym zakresie moze oddaé czyszczenwie przy uzyciu ultradZwiekéw, zapewniajace

doktadne

oczyszezenie oraz znaczng oszczedno$é czasu potrzebnmego do oczyszezania zwyktymi metodami.
Artykut wprowadza Czytelnikéw 'w zagadnienie ultradiwiekow, ich charakterystyke i mozliwosdci wy-

korzystania. Opisano 2rédia ultradZwiekéw — generatory piezo- i

magnetostrykcyjne — oraz wlasnosci

fal ultradZwiekowych, wykorzystywane przy oczyszczaniu. Omoéwiono szczegdétowo zasade oczyszezania wl-

tradZwiekami, budowe aparatéw do oczyszczania i

artykutu podano wwagi praktyczne.

Dziedzina ultradzwieko6w czyli drgan dzwiekowych o duzej
czestosci (powyzej 20 Kkilocykli mna sekunde) stanowi
cze$é akustyki, tego niewielkiego i zamknietego w sobie dzia-
tu fizyki, ktéory ma ogét nie budzi szerszego zainteresowania.
Totez zdumiewajacy jest fakt, ze w ciggu kilkudziesieciu
lat ultradzwieki wtargnely do tak wielu dziedzin nauki i te-
chniki. Pierwsza fala szerszego zainteresowania ultradzwie-
kami datuje sie od czasu pierwszej wojny Swiatowej w
zwigzku z wykrywaniem %odzi podwodnych (prace P. Lan-

zastosowanie oczysZezania ultradZwiekami. W koncu

gevin)., Obecnie w VI wydaniu (r. 1954) monografii o ultra-
dzwiekach L. Bergmanna (1. 1), znanej dobrze wszystkim
,yultradzwiekowcom, wykaz literatury obejmuje ponad 5
tysiecy pozycji.

Moda na ultradzwieki i przesadna reklama ich mozliwosci
w dziedzinie produkeji przemystowej wywoluje nieraz znie-
checenie i nieufno$é, mozna jednak twierdzi¢ z calta pewnos$-
cig, ze w wielu przypadkach ultradzwieki oddaja mieocenione
ustugi zaréowno w nauce, jak i w technice.
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Zastosowania ultradzwiekow mozna podzielic ma 2 grupy:
w pierwszej ultradzwieki stuzga jako mnarzedzie badania
o$rodka, przez ktory przechodza, w drugiej — jako narzedzie
przetwarzajace osrodek.

Pierwsza grupa zwana niekiedy, moze niezbyt fortunmnie,
zastosowaniami dziatania biernego, obejmuje defektoskopie
ultradzwiekowa (p. J. Tabin: ,Defektoskopia ultradzwieko-
wa‘ — Przeglad Mechaniczny nr 7 i 8/1954), pomiary odlegto$-
ci mp. przy sondowaniu dna morskiego oraz pomiary pred-
koSci i absorpcji, z ktorych Kkorzysta chemia, wyciggajac
wnioski siegajgce az do zagadnien budowy czasteczki.

Druga grupa czyli zastosowanie dzialania czynnego wyko-
rzystuje takie zjawiska jak dyspergowanie czyli rozdrabnia-
nie materii w polu ultradzwiekowym oraz zjawisko odwrot-
. ne — aglomeracje, ktéra wystepuje w innych warunkach,
dziatanie chemiczne, odgazowywanie i dziatanie termiczne.
Mechanizm dzialania ultradzwiekéw na materie jest jeszcze
mato zbadany.

Fale dzwiekowa charakteryzuja 2 wielkosci: czestosé, mie-
rzona w hercach czyli cyklach na sekunde i matezenie, mie-
rzone w watach na cm? Natezenie, przez ktorg to wielko$é
rozumie sie energie przenoszong przez fale w ciggu jednostki
czasu przez jednostke powierzchni prostopadiej do kierunku
rozchodzenia sie fali, wyraza sie wzorem:

\7.-&2 2
=it (27 na)

gdzie 0 — gestos¢ osrodka, v — predkos¢ fali dzwiekowej
w tym osrodku, n — czestos¢, ¢ — amplituda drgan. Iloczyn
ov zwany oporem akustycznym jest staty dla danego osrodka,
a zatem pragnac zwiekszyé natezenie fali dzwiekowej mozna
i$¢ dwiema drogami: zwiekszy¢ czestosé lub amplitude.
Zwiekszenie amplitudy jest niekorzystne ze wzgledu na zbyt
wielkie zaburzenie w o$rodku, stuszniejsze wiec jest zwiek-
szanie czestos$ci, czyli przej$cie do dziedziny ultradzwiekow.
Zbyt duze czestoSci sa jednak niekorzystne w dziataniu
praktycznym, a to ze wzgledu na trudnos$é ich wytwarzania
oraz na silng absorpcje, ktora rosnie z kwadratem czestosci.

Dla poréwnania natezen fal dzwiekowych, wystepujacych
w dziedzinie styszalnej i ultradzwiekow, Bergmann (1. 1)
podaje nastepujace liczby: glosnik pokojowy — 2.10—9 W/cm?2,
strzal armatni — 10—3 W/em?2, generator ultradzwiekowy —
10 W/em?2.

W I grupie zastosowan (dzialanie bierne, kontrola) uzywa
sie fal dzwiekowych o maltych natezeniach, w II grupie
(dziatanie czynne, produkcja) — o natezeniach duzych.

Zrédia ultradzwiekow

Do oczyszezania uzywano dotychczas, jak wynika z litera-
tury, dwoéch rodzajéow generatoréw ultradzwiekowych: pie-
zoelektrycznych i magnetostrykeyjnych.

Dziatanie pierwszego. z nich opiera sie na zjawisku od-
wrotnym do piezoelektrycznego. Zjawisko piezoelektryczne
polega na tym, ze jezeli na odpowiednio wycieta plytke
krystaliczng (np. kwarcowa) wywiera sie ci$nienie, to na
przeciwlegtych Sciankach powstajg tadunki elektryczne prze-
ciwnego znaku. Zjawisko odwrotne polega na zmianie gru-
bosci plytki, gdy na przeciwleglych $ciankach umieszczone
zostang tadunki przeciwnego znaku, czyli przylozone napie-
cie. Jesli napiecie to bedzie periodycznie zmienne, to po-
wstang periodyczne zmiany grubosci ptytki czyli drgania me-
chaniczne, ktére przenosza sie od Srodka otaczajacego (cieczy
lub gazu) w postaci fali ultradzwiekowej.

Piezoelektryczny generator ultra-
dzwiekowy sklada sie z 2 cze$ci: generatora drgan
elekrycznych wysokiej czestoSci (podobnego do uzywanych
w radiotechnice) oraz przetwornika, ktérym jest krysztat
piezoelektryczny umieszczony miedzy elektrodami potaczony-
mi z generatorem. Przetwornik zanurzony jest zazwyczaj
w oleju transformatorowym, ktéry zapobiega przebiciu i jest

dobrym przewodnikiem fal ultradZwiekowych. Miedzy drga- '

niami elektrycznymi i drganiami wiasnymi krysztalu musi
zachodzi¢ rezonans — zazwyczaj jedna plytka moze sluzyé
jako przetwornik dla kilku czestoéci: podstawowej i harmo-
nicznych. ;

Do niedawna powszechnie uzywanym do przetwornikéw ul-
tradzwiekowych materiatem byt kwarc (rys. 1). Od kilku
lat wchodza w uzycie ptytki ceramiczne z tytanianu baru
(BaTiOg), ktére sa znacznie tansze, daja silny efekt piezo-

elektryczny i nie wymagaja wobec tego tak wysokich napieé
jak kwarc (kwarc wymaga napiecia rzedu kilku kilowoltow,
tytanian baru — kilkuset woltéw). Ponadto zaleta tytanianu
baru jest, ze mozna produkowa¢ z niego przetworniki roz-
maitych ksztaltéw i rozmiaréw, np. rury, korytka itd., ktéore
umozliwiaja ogniskowanie fali ultradZzwiekowej, co pozwala
na uzyskanie bardzo duzych natezen lokalnych. Rozmiary
plytek siegaja 30 cm $rednicy; sporzadzano rowniez tzw.
mozaiki z wielu plytek o powierzchni tacznej do 2,5 m?2.
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Rys. 1. Typowy generator ultradzwiekowy z przetwornikiem
kwarcowym.

Wada tytanianu baru jest to, ze wymaga on wstepnego
(jednorazowego) dzialania napiecia statego (ok. 20 kV/cm),
ma niewielky stabilno$é czestosci, malg ostro§¢ rezonansu
i traci wlasnoSci piezoelektryczne w temperaturze powyzej
100°C.

Dzialanie generatora magnetostrykecyj-
n e g o opiera sie na zjawisku magnetostrykeji, ktére po-
lega na zmianie diugosci preta ferromagnetycznego pod wply-
wem pola magnetycznego. Zmienne pole magnetyczne powo-
duje wiec drgania mechaniczne.

Moc generatorow ultradzwickowych uzywanych do oczysz-
czania dochodzi do 2 kW mocy elektrycznej i kilkuset wa-
t6w mocy akustycznej. Mozliwo$ci dzialania na materie naj-
lepiej charakteryzuje natezenie akustyczne na powierzchni
przetwornika — zazwyczaj jest ono rzedu 10 W/cm?2.

Czestos$ci drgan ultradzwiekowych uzywanych do oczysz-
czania wynosza ma o0gét 300 —=- 1000 kc/sek, lecz stosowane
sa réwniez czestoSci niskie: 20 =+ 30 kc/sek.

Dzialanie dyspergujace ultradzwiekow

Fale ultradzwiekowa mozna rozpatrywac¢ jako uklad zge-
szezeh i rozrzedzen przesuwajacy sie w kierunku roz-
chodzenia sie fali. Mamy wiec tu do czynienia z okresowymi
zmianami ci$nienia. Obliczono, ze dla fali o natezeniu
10 W/cm2 zmiany ci$nienia wynosza od +5 atm (Sciskanie)
do — 5 atm (rozciaganie). Z tymi bardzo szybkimi zmianami
ci$nienia zwiazane jest zjawisko kawitacji polegajace na
tworzeniu sie w cieczy miejsc wypelnionych para lub ga-
zem pod dziataniem ci§nienia ujemnego i nastepnie gwaltow-
ne zamykanie sie tych przestrzeni. Zjawisko to wystepujg
np. w turbinach, pompach wodnych, przy Srubie okretong.
PrzejScie fali dzwiekowej o dostatecznie duzym natezeniu
stwarza warunki dla wystepowania kawitacji. Aby kawita-
cja zachodzila, konieczne jest istnienie w cieczy stabych
punktéw czyli jader kawitacji, ktérymi sg zazwyczaj drok?ne
pecherzyki gazu rozpuszczonego w cieczy, a najczesciej — jak
sie przypuszcza — gazu zaadsorbowanego na czgstkach sta-
lych. Uwaza sie, ze kawitacja jest przyczyng dziatania dy§-
pergujacego ultradzwiekéw, a wiec -przyczyng tworzenia sig
emulsji i zawiesin: w czasie zamykania sie przestrzeni (pe-
cherzykow) objetych kawitacja ciecz przylegajaca bezposred-
nio do pecherzyka doznaje wielkiego ci$nienia, ktére moze
sta¢ sie przyczyna dyspergowania.

Oczyszezanie ultradzwiekami

Doprowadzenie powierzchni metalu do jak najdalej posu-
nietej czystoéci stanowi czesto zagadnienie bardzo istotne
i sprawiajace znaczne trudno$ci. Zwykle nalezy usungc po-
zostatoSci po obrébce mechanicznej (po szlifowaniu, dociera-
niu, dogladzaniu) wystepujace w postaci drobnych czastek.
metalu obrabianego i materiatu $ciernego oraz warstewki
ttuszezu lub oleju uzywanego jako chlodziwo przy obrobce.
W niektérych przypadkach muszg byé usuniete nawet $lady
paleéw na powierzchni metalu. Niekiedy trudnos¢ przedsta-
wia usuwanie zanieczyszezen gromadzgcych sie w czasie pra-
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cy danego przyrzadu czy maszyny, np. w cienkich przewo-
dach do paliwa w silnikach, w iglach do zastrzykéw itd.
zwlaszeza trudne do usuniecia sg czastki wegla w postaci sa-
dzy lub grafitu.

Oczyszezania dokonuje sie zazwyczaj Srodkami chemiczny-
mi i fizycznymi. Odpowiednio dobrany rozpuszeczal-
nik chemiczny dziata przede wszystkim na olej, smar itp.,
przenoszgc z nim razem do cieczy réwniez zanieczyszczenia
state. Niekiedy ostatecznego oczyszczenia czeSci metalowych
dokonuje sie recznie, co pochtania wiele czasu i nie zawsze
daje zadowalajace rezultaty. -

Dziatanie oczyszczajace ultradzwiekéw polega na odrywa-
niu obcych czagstek od powierzchni oczyszczanej i dyspergo-
waniu ich w cieczy. Burzenie sie cieczy, ktére towarzyszy
przejsciu fali utradzwiekowej, powoduje rozprowadzenie
zdyspergowanych czastek w catej objetosci cieczy. Przedmiot
oczyszczany musi by¢ zanurzony w cieczy, ktoéra stuzy réw-
noczeSnie jako rozpuszczalnik chemiczny. Ostatnio jako roz-
puszcezalnik rozpowszechnil sie bardzo tréjchloroetylen, zwa-
ny popularnie ,,tri¢.

Generator ultradzwiekowy, ktéry ma stuzyé do oczysz-
czania, musi by¢ generatorem duzej mocy, a wiec kilkuset
watow mocy akustycznej. Uzywane sa, jak wspomniano wy-
zej, aparaty piezoelektryczne z kwarcem lub tytanianem ba-
ru jako przetwornikiem lub tez magnetostrykcyjne. Opisy-
wane sa w literaturze rézne odmiany aparatéw przeznaczo-
nych specjalnie do oczyszczania, a nawet przystosowanych
specjalnie do Scisle okreSlonego typu czeSci metalowych.

Podane opisy kilku takich aparatéw, oparte na literaturze,
umozliwia zorientowanie sie w praktycznej stronie zagadnie-
nia.

1. Aparat kwarcowy skonstruowany przez
General Electric Co (1. 10) sklada sie z szafki zawierajacej
generator drgan elektrycznych (rozmiary szafki ok. 40X40X
X 90 e¢m), na ktoérej ustawione jest naczynie z przetwornikiem
o $rednicy ok. 10 cm i glebokos$ci ok. 6 cm. Przetwornikiem
jest kwarc osadzony w dnie naczynia. Naczynie przetwornika
napelnia sie wprost rozpuszczalnikiem (o ile nie niszczy
on materiatlu izolacyjnego, w ktérym osadzony jest kwarc)
lub tez woda, a w niej dopiero zanurza sie dno naczynia
drugiego — szklanego lub blaszanego — mnapelnionego roz-
puszczalnikiem i zawierajgcego czeSci przeznaczone do
oczyszczania. Dno tego naczynia musi by¢é jak najciensze, aby
mozliwie mato absorbowalo energii ultradzwiekowej. Do
oczyszczania czeSci o rozmiarach przewyzszajacych rozmiary
naczynia z przetwornikiem stosuje sie duze blaszane naczynie,
zaopatrzone w rodzaj , komina“. Komin ten ma rozmiary ta-
kie, aby mo6gt by¢ zanurzony w naczyniu przetwornika,
a dno jego jest z cienkiej blachy (grubosci do 0,1 mm) ze
stali nierdzewnej lub miedzi. Wigzka fali ultradzwiekowej
wchodzacej do naczynia ma przekrdj taki jak powierzchnia
plytki kwarcowej przetwornika (fale ultradzwiekowe od-
znaczajq sie wybitng prostoliniowo$cia, nie ulegaja dyfrakeji),
totez przedmiot o duzych rozmiarach trzeba obracaé, aby
wszystkie czeSeci powierzchni kolejno byty poddane dzia-
laniu fali ultradzwiekowej.

2 ATplaria bt B il miy i Dieitin e X 1€ or (155 i) ma
przetwornik skladajacy sie z 4 pilytek z tytanianu baru w
ksztalcie korytek o rozmiarach ok. 15X5 cm. Plytki te zawie-
szone sa elastycznie i potozenie ich moze by¢ zmieniane za-
leznie od potrzeby. Moc elektryczna generatora wynosi do
2 kW. Przetwornik zanurzony jest bezpo$rednio w rozpusz-
czalniku (tréjchloroetylen). Aparat zaopatrzony jest w trans-
porter, na tasmie ktérego umieszczone sa przedmioty pod-
dawane oczyszczaniu. Aparat zawiera précz tego urzadzenie
do plukania para i suszenia oraz uklad destylacyjny, za
pomoca ktorego oczyszcza sie rozpuszczalnik zanieczyszczony
podczas pracy.

3. Aparat kwarcowy z transporterem
firmy General Electric C o przeznaczony
specjalnie do czyszczenia maszynek elektrycznych do gole-
nia (1. 11). Plytka kwarcowa ma S$rednice 5 cm i daje fale
ultradzwiekowa o czestoSci 750 ke/sek. Przedmiot oczyszczony
moze mie¢ objetosé do 160 cm i przebywa w rozpuszczalni-
ku pod dziataniem fali ultradzwiekowej ok. 10 sek.

Zastosowanie oczyszczania ultradzwiekowego

Jak wynika z literatury, oczyszczanie ultradzwiekowe zna-
lazto szerokie zastosowanie: poczgwszy od przemystu lotni-
czego, a skonczywszy na wielkim zaktadzie fryzjerskim (1. 11.)

Jako przedmioty poddawane oczyszczaniu wymieniane sa
przerozne czeSci metalowe o zlozonych ksztattach, ze §le-
pymi otworami, waskimi przewodami itd. oraz wymagajace
specjalnej czystos$ci, a wiec np. skrzynki aluminiowe do kot
zebatych, delikatne, miniaturowe lozyska kulkowe i zwykte,
oczka ciggarek do wlokien zarowych, igly do zastrzykéw,
zawory, uszczelki, precyzyjne potencjometry, soczewki szkla-
ne i wiele innych.

Oszczednos¢é osiggana przy oczyszczaniu ultradzwiekowym
bywa w rézny sposéb oceniana. Na przyklad G. E. Aeronau-
tic & Ordnance System Division (USA) ocenia oszczednoS§é
uzyskang przy czyszczeniu aluminiowych skrzynek do kot
zebatych na 10000 dolaré6w w ciagu roku: tam, gdzie czysz-
czenie reczne zajmowatlo kilka godzin, przy czyszczeniu ultra-
dzwickowym wystarcza 5 min. Wspomniany juz zaktad fry-
zjerski ocenia zmniejszenie Kkosztow czyszczenia maszynek
na 58%. Koszt aparatow nie jest w literaturze podawany.
Z dotychezasowych doswiadczen wynika, ze koszt wyprodu-
kowania u nas w kraju aparatu kwarcowego duzej mocy
trzeba oblicza¢ na ponad 50 000 zi.

Ogoélne uwagi praktyczne

— Mechanizm dziatania ultradzwiekéw na materie jest
stabo zbadany i dlatego bardzo trudno jest przewidzieé, czy
stosujac ultradzwieki do danego procesu otrzymamy pozada-
ne wyniki. Réwniez przy czyszczeniu dzialanie ultradzwie-
kéw wykazuje pewna selektywno$¢: jeden rodzaj zanieczysz-
czen jest usuwany szybko i wydajnie, inne bardzo stabo lub
wecale i nie mozna tego z gory przewidziec.

— Wybor czestosci fali dzwiekowej, jej natezenia oraz cza-
su dzwiekowienia decyduje czesto o powodzeniu w stosowa-
niu ultradZzwiekéw do danego procesu.

— Przy oczyszczaniu same ultradzwieki rzadko dajg dob-
ry rezultat — nalezy jeszcze dobraé¢ odpowiedni rozpuszczal-
nik. g

— Potozenie czeSci czyszczone] wzgledem wiazki ultra-
dzwiekowej bywa nieraz decydujace.

— Istnieje pewna, cho¢ niewielka mozliwo$¢ niszczacego
dziatania ultradzwiekéw na czeSci czyszczone.

— Generatory ultradzwiekowe duzej mocy nie sg jeszcze
budowane w Polsce na skale przemystowsa, ale jest kilku
specjalistow, ktérzy maja za sobg konstrukecje prototypow,
moga wiec stuzyé do$wiadczeniem w tej dziedzinie.

Przed wprowadzeniem oczyszczania ultradzwiekowego w
takim czy innym zakladzie pracy wskazane jest wziecie
pod uwage przytoczonych danych. Przed zaméwieniem apa-
ratu nalezy przeprowadzi¢ préby na aparatach juz pracuja-
cych (w zasadzie nadaje sie do tego kazdy aparat przy-
stosowany do dziatania czynnego, a nie do kontroli), a jesli
wypadna one pomyS$lnie, nalezy skontaktowac¢ sie z fachow-
cami, aby przy ich pomocy powzig¢ decyzje co do nabycia
aparatu. Prace z zakresu ultradzwiekéw koordynuje w Pol-
sce Zaklad Badania Drgan PAN — najlepiej wiec tam sie
zwroci¢ o porady.

LITERATURA

1. Bergmann L.: Der Ultraschall und seine Anwendung in Wissen-
schaft und Technik. VI Aufl. (1954), Hirzel Verlag, Stuttgart.

2. Adam M.: Les ultrasons. Applications industrielles, biologiques
et medicales. ,,Techniqgue moderne‘‘ 45 Nr 6, 250 (1953).

3. Henry G. E.: Ultrasonic cleaning of small parts. ,,General Elec-
tric Review‘' 55, 60/61 (1952). :

4, Hueter T. F.: Ultraschall Verfahren zur Reinigung und Entfet-
ten hochwertiger Einzelteile. ,,Elektrotechmische Zeitschrift‘ 73,
336/337 (1953).

5. Kearney T. J.: Uses of ultrasonics in degreasing processes.

,,Journal of the Acoustical Society of America‘ 26, 244 (1954).

Lindbeck Bo.: Die Anwendung von Ultraschallwellen zur Rei-

nigung von Bestandteile. ,,Microtecnic‘ 7, 241 (1953).

. Mattiat O.: The processing possibilities of ultrasonics. ,,Journal

of the Acoustical Society of America‘* 26, 240 (1954).

. Meyer Ch. F. jr.: Ultrasonic clearing... Better, faster, cheaper.

,,Factory management and maintenance'' 109, 119 (1951).

. Neppiras E. A.: Applications of high power ultrasonics.
dustrial Chemist‘’, 28, 408 (1952) Nr 532.

10. Ray & Homan: Ultrasonies... a sound method of cleaning. ,,Ma-
chinist'* (London) 15.VIIT.1953, 1335.

11. Le nettoyage des pieces par les ultra-sons.
derne'’, Nr 517/1952, str. 1—4.

12. Ultrasonic cleaning device ,,Electronics‘‘ 24, 168 (1951).

13, Ultrasonic waves used for industrial cleaning. ,,Iron and Steel
Engineering‘* 30, 131 (1953).

14. Fruth H. A.: Method of and apparatus for cleaning by ultra-
sonic waves. U. S. Nr 2.468.550 (1949).

15. Heimberger F.: Verfahren zur Reinigung von Metallflichen,
DRP Nr 733.470 (1939).

©F oo b g o

»In-

,,La machine mo-



346 PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 11

O metodach sprawdzania opracowan konstrukcyjnych
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Mgr inz. WOJCIECH BROGOWSKI
Gdansk — Wrzeszcz

Podstawowym warunkiem obniZenia kosztéw produkcji i eksploatacji maszyn i urzqdzen mechanicznych jest jakosé

dokumentacji, ma podstawie ktérej urzqdzenie, wzglednie maszyna zostaty wykonane. Jednym z

czynnikow decydu-

jacych o jakosci dokumentacji jest wyczerpujqce i wszechstronne sprawdzenie pelnego zakresu opracowanid.

W artykule oméwiono system sprawdzania opracowan konstrukcyjnych polegajocy na wydzieleniu poszczegdlnych
etapéw pracy i okresleniu podporzadkowanych im czynnosci kontrolnych okres$lonych wspédlzaleznoscia zadan konstruk-
cyjnych, podano ponadto zasady organizacji kontroli opracowan konstrukcyjinych.

Pod pojeciem jakosSci dokumentacji nalezy rozumie¢ nie
tylko brak przypadkowych biledow, jakich na ogét nie mozna
unikng¢é w czasie opracowywania konstrukeyjnego, lecz
przede wszystkim opracowanie odpowiadajace najekonomicz-
niejszej konstrukcji, tzn. mozliwie taniej w wykonaniu
i eksploatacji, przy rownoczesnym spelnieniu zadanych wa-
runkow ruchowych.

Ilos¢ =zadan konstrukeyjnych jakie mnalezy rozwigzac
W czasie opracowywania dokumentacji stwarza, ze nawet
konstruktor o duzym do$wiadczeniu moze niejednokrotnie
pewne zagadnienia pomingé¢, wzglednie zasugerowany ko-
rzySciami jakie daje rozwigzanie np. pod wzgledem wyko-
nawczym, nie spostrzeze jego wad ruchowych. Wszelkie
zmiany wynikajace z btedéw w opracowaniach wprowadzane
w czasie realizacji projektéw, pociagaja za soba:

— zwiekszenie kosztow wykonania

— straty materiatowe

— opo6znienie terminu oddania urzgdzenia do eksploa-
tacji.

Nalezy podkreslié, ze nawet drobne, przypadkowe biedy
moga byé przyczyng znacznego wzrostu kosztow wykonania
i czasu wykonania. Na przyktad biad kreslarski, popelniony
w rysunkach wykonawczych odlewniczego przenosnika
czlonowego, wykryty w czasie montazu, a polegajacy na
zmianie niewyraznie wpisanego przez konstruktora wymia-
ru odleglo$ci kotkéw ustalajgcych pityte woézka na korpu-
sach zestawéw kotowych, spowodowal dodatkowy naktad
pracy w iloSci okolo 50 roboczogodzin, a spowodowane tym
opo6znienie dalszego montazu wynositlo 5 dni. W tej samej
dokumentacji podano za duzy wymiar diugosci $rub przelo-
towych, mocujacych pokrywki lozysk rolek bieznych, na
skutek czego wystajace konce Srub zaczepialy o prowadnice
na tukach tor6w. Na usuniecie tego bledu stracono dalszych
okolo 60 roboczogodzin, a montaz opoézniono o jeden dzien.
W sumie stracono na usuniecie usterek wywolanych wylg-
cznie dwoma bledami wymiarowymi okolp 110 roboczogo-
dzin, i przedtuzono czas montazu o 6 dni. Wezmy przy tym
pod uwage, ze przy systematycznym i wyczerpujacym spraw-
dzeniu dokumentacji, pracochtonnos¢ przypadajgca na kon-
trole tych wymiaréw wynositaby okolo 1 godziny.

W innym przypadku, w czasie proby chwytnika do pod-
noszenia odlewow, dziatajacego na zasadzie tarcia pomiedzy
szezekami i ciezarem okazalo sie, ze sita docisku szczeki
jest za mata. W konsekwencji odrzucono 6 sztuk calkowicie
wykonanych chwytnikow.

W jeszcze innym przypadku stwierdzono w czasie proby
uruchomienia dzwigu, ze napedzane kota biezne posiadajg
przeciwne kierunki obrotéw. Usuniecie bledu wymagato
kosztownych przerobek mechanizmoéow jazdy dla kilku wy-
konanych dzwigow.

Jezeli przyjmiemy za zasade, ze dokumentacja catkowicie
zakonczona przez konstruktora nigdy nie jest wolna od bte-
dow, wyraznie wystapi znaczenie jednej z nieodzownych
czynnosci w procesie konstruowania, jaka jest spraw-
dzenie dokumentacji.

Praktyka wykazuje, ze wszelkie oszczedno$ci dotyczace
kosztow dokumentacji, uzyskane na drodze skrécenia ter-
minu opracowania, miedzy innymi przez ograniczenie kon-
troli, sa z reguly przyczyng niewspéimiernie wiekszych strat
czasu i kosztow wykonania.

W podanych przykladach widoczny jest brak szczegolo-
wej, systematycznie przeprowadzonej kontroli dokumentacji.
W przykladzie pierwszym widoczny jest brak dostatecznej
kontroli wymiaréw, w dalszych pominiecie kontroli pewnos-
ci dziatania i kinematyki mechanizmu.

Wyczerpujace sprawdzenie dokumentacji mozliwe jest tyl-
ko w warunkach przemy$lanego systemu pracy, zapewnia-

jacego wszechstronna analize przyjetych w opracowaniu
rozwigzan.

Poniewaz obiektywna ocena konstrukcji moze mie¢ miej-
sce wyltacznie wtedy, gdy sprawdzajacy wolny jest od jakich-
kolwiek sugestii, kontrola ostateczna powinna by¢ bez-
wzglednie przeprowadzona przez pracownika, ktéry dotych-
czas w zadnym stopniu nie byl zwigzany z opracowywaniem
sprawdzanego projektu. Sprawdzajacy zmuszony do stop-
niowego zaznajamiania sie z dokumentacja, a wiec kolejnego
odczytywania rysunkow, studiowania opisu, instrukeji i obli-
czen, z konieczno$ci przeprowadzi kontrole bardziej wnikli-
wie, W przeciwnym przypadku moze sie zdarzy¢, ze zasuge-
rowany rozumowaniem konstruujacego pominie szereg istot-
nych punktéw sprawdzenia, traktujac je jako znane i bez-
sporne.

1. Proces sprawdzania

Sprawdzenie ostateczne powinno by¢ kontrolag prawidio-
wego opracowania wszystkich czesci dokumentacji, a row-
nocze$nie powinno by¢ kontrolg peinego procesu rozumowa-
nia, jaki miat miejsce w czasie opracowywania konstrukeji.

Dla latwego odtworzenia procesu myslowego konstrukto-
ra, sprawdzajacy powinien przyja¢ kolejnos$¢ pracy odwrot-
na do kolejnosci przyjetej w czasie konstruowania. Spraw-
dzanie nalezy wiec rozpoczaé od kontroli strony formalnej,
a dopiero w ostatnim etapie pracy, po kolejnej kontroli za-
dan konstrukecyjnych i stopniowym zaznajomieniu sie z ca-
toScia materiatu, mozna wydaé uzasadniona opinie o war-
tosci konstrukeji.

Zgodnie z ta zasada, pelny proces sprawdzania ostatecz-
nego mozna podzieli¢ na nastepujace etapy pracy:

1. Prace wstepne

Sprawdzenie strony formalnej opracowania
Sprawdzenie rysunkow wykonawczych

Sprawdzenie rysunkoéw zestawieniowych zespolow
Sprawdzenie rysunkéw zestawieniowych cato$ci
Sprawdzenie opisu technicznego i instrukeji
Sprawdzenie obliczen

Sprawdzenie zgodnos$ci z zalozeniami i ostateczna oce-
na rozwigzan.

OO CUCTLIRACOEND

W zakres prac wstepnych wechodzi ogélne zazna-
jomienie sie z treScig dokumentacji, a wiec z zalozeniami,
opisem technicznym i ogélnym wygladem urzadzenia, W ra-
mach powyzszego nalezy poznaé jego przeznaczenie, zadang
charakterystyke, lokalizacje, warunki pracy i warunki wy-
konania, uklad urzadzenia, zasade pracy, oraz podziat urzg-
dzenia na zespolty i ich przeznaczenie.

Sprawdzenie strony formalnej,
za zadaniami konstrukeyjnymi, obejmuje:

a — Sprawdzenie kompletu materiatéw. W ramach tej
czynnodci nalezy przeprowadzi¢ segregacje rysunkow, utat-
wiajaca w czasie sprawdzania odszukiwanie poszczegélnych
arkuszy, oraz kontrole zgodno$ci nazw i danych powtarzaja-
cych sie na rysunkach zestawieniowych i wykonawczych
jak: materiat, ciezar, numer rysunku itp.

b — Sprawdzenie poprawnego i wyczerpujacego wypel-
nienia tabliczek rysunkowych.

lezace po-

W etapie sprawdzamia rysunkow wykonaw-
czych przeprowadza sie kontrole rysunkow wykonaw-
czych wylacznie jako podstawy do wykonania cze$ci. Zatem
kontrola obejmuje tylko zadania wykonawcze, bez nawigzy-
wania do zadan ruchowych.

Sprawdzenie rysunkéw zestawieniowych
zespolow obejmuje:

a — Uzupelnienie kontroli rozwigzan zadan wykonaw-
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czych analizowanych w poprzednim etapie, lecz w nawigza-
niu do zadan ruchowych, a mianowicie gtadkos$ci powierz-
chni, doboru materiatu, ksztattu czesci itp.

b — kontrole zadan wykonawczych, ktérych ocena moz-
liwa jest dopiero na podstawie rysunku zestawieniowego,
jak montaz, koszt wykonania, transport itp., oraz

¢ — kontrole zadan ruchowych dotyczacych zastosowania
i pracy zespotu.

Sprawdzenie rysunkéw zestawiemiowych
catosci obejmuje taki sam zakres sprawdzania jak etap
poprzedni dla czeSci nie ujetych w odrebne zespoly i dla
zespotéw jako calosci, oraz kontrole zadan ruchowych do-
tyczacych calosci urzadzenia jak: sterowanie, dozér w ruchu,
lokalizacja itp.

Sprawdzenie opisu technicznego i in-
strukcji obejmuje kontrole wyczerpujacego omoéwienia
sposobu dziatania, obstugi, sterowania, montazu i ewentu-
alnie wykonania, oraz ukladu, rzeczowosci i przejrzystosci
opisu.

Sprawdzenie obliczen przeprowadzone w po-
wigzaniu z rysunkami, daje dalszg kontrole szeregu zadan
analizowanych w poprzednich etapach, jak pewno$¢ dzia-
tania pod wzgledem Kkinematycznym, wytrzymalosciowym,
statecznosci, poprawne rozwiazanie sposobu dziatania, dosto-
sowanie urzgdzenia do warunkéw eksploatacji, a poza tym
kontrole dalszych zadan jak poprawne przyjecie stopnia
natezenia pracy, sprawnos¢ urzadzenia i poprawne rozwig-
zanie ukladow.

Wreszcie w ostatnim etapie nastepuje ostateczna
ocena rozwigzan i kontrola zgodno$ci z zatozeniami.

Podstawowymi etapami procesu sprawdzania, w ktérych
skontrolowana zostaje przewazajaca ilo$¢ zadan, sg trzeci,
czwarty i pigty. Etapy te sa rowniez najbardziej pracochton-
ne i wymagaja szczegbdlnego usystematyzowania pracy.

Kontrola rozwigzania kazdego z zadan konstrukeyjnych
wiaze sie z kontrolg dalszych zadan wspoélzaleznych. Na przy-
ktad kontrola gtadkosci i jakosci powierzchni musi byé
przeprowadzona w nawiagzaniu do mozliwos$ci wykonawczych,
sposobu wykonania, dokladno$ci wykonania, kosztow wy-
konania, montazu i charakteru pracy powierzchni. W trak-
cie kontroli rozwigzan sterowania nalezy wzia¢ pod uwage:
zasade i sposob dziatania urzadzenia i mechanizmoéw steru-
jacych, rodzaj napedu, uksztalfowanie mechanizmu i jego
czeSci, 'warunki klimatyczne i mechaniczne, bezpieczenstwo
pracy, warunki eksploatacji, koszty ruchu i prostote uktadu.

Kontrola rozwigzania kazdego z zadan musi zatem byc¢
przeprowadzona w skojarzeniach z zadaniamj wspoéizalezny-
mi.,

Wspélizalezno$é zadan oraz przynalezno$é poszezegblnych
skojarzen do odpowiednich etapéw sprawdzania podaje tab-
lica I. Jak wida¢ z przedstawionego uktadu, kontrola rozwig-
zania poszczegolnych zadan konstrukcyjnych przebiega przez
kilka kolejnych etapéw, przy czym w kazdym z nich na-
wigzuje do innych zadan wspbéizaleznych.

Np. kontrola uksztaltowania (9) przebiega w sze$ciu kolej-
nych etapach, od III do VIII wiacznie:

Etap IIT obejmuje kontrole uksztaltowania ze wzgledéw
wykonawczych, a wigc z uwagi na spos6b wykonania (pros-
tote zaformowania, mocowanie na obrabiarce, naprezenia
odlewnicze, sztywno$¢ z uwagi na obrébke itp.) (9 i 2), moz~
liwos¢ wykonania (9 i 3), koszt wykonania (9 i 10), rodzaj
zastosowanego materiatu (9 i 5), przeladunek i transport
(9 1 6). W etapie IV nastepuje kontrola uksztattowania cze§-
ci wchodzgcych w skfad poszczegblnych zespoléw, z uwagi
na mozliwosci i spos6b montazu (9 i 14). Etap V obejmuje
kontrole tego samego skojarzenia dla czeSci nie ujetych w
odrebne zespoly i zespoléw jako catosci oraz kontrole
uksztaltowania ze wzgledow ruchowych, a mianowicie
z uwagi na przeznaczenie i warunki eksploatacji (9 i 22) i lo-
kalizacje (9 i 29). Etap VI nie wplywa na kontrole rozwigza-
nia, a obejmuje wylacznie sprawdzenie zgodno$ci opisu
z konstrukecja. W etapie VII nastepuje dalsze uzupelnienie
kontroli uksztaltowania ze wzgledu na wytrzymatosé, sztyw-
nos¢ itp. (9 i 15) w ramach sprawdzenia obliczen i wreszcie
w etapie VIII ma miejsce ostateczna ocena uksztaltowania
oparta na wszechstronnej analizie, przeprowadzonej w po-
szczegoOlnych etapach.

W przedstawionym uktadzie wspoéizalezno$ci wyodrebnia-
ja sie trzy grupy zadan:

1 — zadania, ktérych wzajemne skojarzenia zostaja cal-
kowicie skontrolowane w etapie trzecim (sprawdzenie ry-
sunkéw wykonawczych) — zadania 2 do 9,

2 — zadania, ktérych wzajemne skojarzenia oraz skoja-
rzenia z zadaniami grupy pierwszej sprawdzane sa w dwu
wzglednie w trzech kolejnych etapach — III, IV i V, wzgled-
nie IV i V — zadania 10 do 28,

3 — zadania, ktérych skojarzenia z zadaniami wspoélzalez-
nymi zostajg catkowicie sprawdzone w etapie V (sprawdzenie
rysunkoéw zestawieniowych caloSci) — zadania 29 do 33.

W podziale tym nie brano pod uwage skojarzen kontro-
lowanych dodatkowo (i sporadycznie) w etapach uzupelnia-
jacych. W zestawieniu wspoétzaleznosei nie uwzgledniono za-
dan 13 i 25, z uwagi na mozliwg ich réznorodnos¢.

Przez przyporzadkowanie kontroli poszczegélnych skoja-
rzen odpowiednim etapom sprawdzania, otrzymamy schemat

TABLICA I. Wspélzalezno§é zadan konstrukeyjnych
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TABLICA II. Schema

t procesu sprawdzania

procesu sprawdzania przedstawiony w tablicy II. Symbolem
,O“ oznaczono kontrole poszczegélnych zadan bez nawigzy-
wania do pozostatych. Cyfry w poszczegélnych rubrykach
okreslaja numer kolejny zadania, w skojarzeniu z ktorym
zadanie kontrolowane ma by¢ rozpatrzone.

Przyjeta kolejno$é sprawdzania w kazdym z etapow po-
winny charakteryzowac¢ nastepujace cechy: =

1 — Poszczegblne czynnosci kontrolne powinny by¢ ze-
brane w grupy o dostatecznie waskim zakresie, co gwaranto-
watoby, ze zadna z czynno$ci nie zostanie pominieta, przy
czym kazda grupa musi odpowiadaé¢ jednokrotnemu prze-
gladowi rysunkéw. Wyjatek stanowia czynnosci kontrolne
dotyczace skojarzen zadan ruchowych, przeprowadzane w za-
sadzie na podstawie rysunkow zestawieniowych. Czynnosci
te wymagaja tylko sporadycznego ngqdu w rysunki wyko-
nawcze.

2 — Czynnosci kontrolne w kazdej z grup muszg by¢ tak
nawzajem uzaleznione, azeby mogly by¢ przeprowadzone
bezposrednio jedna po drugiej w czasie jednorazowego prze-
gladu rysunkow.

3 — Czynnos$ci kontrolne poprzedzajgce muszg wprowa-
dza¢ do kontroli dalszych zagadnien.

Oméwmy dla przyktadu przebieg sprawdzania w etapie
IV (sprawdzanie rysunkéw zestawieniowych zespolow), przy
przyjeciu jednej z mozliwych kolejnosci pracy. W poszcze-
golnych grupach podlegaja sprawdzeniu:

A — kontrola opracowania
(na podstawie rysunku zestawieniowego)

1 — poprawne przyjecie symboliki rysunkowej (1),

2 — poprawne oznaczenie i usytuowanie rzutéw i prze-
krojow (1);

3 — dostateczna ilo$¢ rzutow i przekrojow konieczna do
uwidocznienia wszystkich czesci wchodzacych w skiad ze-
spoiu (1);

4 — dostateczna ilo$¢ wymiaréw gabarytowych, montazo-
wych i wymiarow charakterystycznych (1);

5 — wrysowanie skrajnych polozen przemieszczajacych
sie czeSci mechanizméw (1);

6 — tres¢ i celowo$§¢é uwag uzupelniajgcych rysunek.

rysunkowego

B —zgodnos$¢ wymiarow (przeglad rysunkéw)

1 — zgodno$¢ wymiaréw Srednic (14);

2 — poprawne zastosowanie rodzaju i klasy pasowania (7)
z uwagi na charakter pracy polaczenia (20) i koszt wyko-
nania (10);

A.B.C.D-Kolejne zgrupowania czynnosci kontrolnych w poszczegolnych elapach podstawowych
wst¢pne poasiawowe UzYpeInNIgqce
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77 TIoSE SZTUE a 7 clo 3fo 8 a
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3 — uzasadniona gltadko$¢é powierzchni (4) z uwagi na cha-
rakter pracy (20) i koszt wykonania (10);

4 — zgodno$§¢ wymiarow liniowych (14) i zachowanie ko-
niecznych luzow (14 i 20);

5 — zgodnoS§¢ wymiarow warunkujacych prawidiowa
wspotprace czesci (20) jak odleglosci osi przekiadni zebatych,
katy pochylenia zebow, katy przyporu itp.;

6 — zgodno$é wymiarow czesci, dla ktérych nie wykonu-
je sie rysunkow (14);

7 — zgodno$¢ wymiarow krancowych polozen elementow
mechanizméw (swoboda ruchu — 15), wymiaréw montazo-
wych (14), gabarytowych i wymiaréw charakterystycznych
(22);

8 — zgodno$é ilosSci podanych w wykazie czeSci z rzeczy-
wistg (11).

C—dobor
zadan ruchowych
niowego)

1 — dobor materiatéw i stan materiatow (5) z uwagi na
wspoiprace (20) warunki klimatyczne (17) i koszt wykona-
nia (optacalnosé stosowania podanego materiatu — 10);

2 — mozliwo$¢ ograniczenia asortymentu materiatow wy;js-
ciowych (12);

3 — mozliwo$¢ ograniczenia asortymentu czeSci normal-
nych (24);

4 — mozliwosé i tatwos¢ montazu i demontazu (14) z uwa-
gi na: uksztattowanie czesci (9), oprzyrzadowanie i stosowa-
nie narzedzi normalnych (8), istnienie i no$no$é urzgdzen
dzwigowych (6), miejsce montazu (3), zadang doktadnosc¢
montazu (7), dodatkowa obrébke (dopasowywanie — 2), do-
datkowe spawanie i nitowanie (2);

5 — mozliwo$¢é przeprowadzania remontow (14);

6 — pewno$¢ dziatania (15) z uwagi na: dostateczne sma-
rowanie (15), pewnos$¢ polgczen (zabezpieczenia — 14), wa-
runki mechaniczne pracy (18), mozliwos¢ regulacji mecha-
nizmu (15);

7 — celowos$¢ stosowania cichego biegu (16) z uwagi na:
przeznaczenie (22), pewnos$¢é dziatania (15), koszt wykonania
(10) i ruchu (26);

8 — zasada i sposob dziatania (20) z uwagi na: pewno$t
dziatania (15), bezpieczenstwo i higiene pracy (21) i pros-
tote rozwiazania (27);

9 — mozliwosé dozoru w ruchu (19) z uwagi na: mozliwos¢
kontroli ruchu (19), dostep do miejsc smarowniczych (19),
mozliwosé konserwacji (17) i bezpieczenstwo obstugi (21);

materiatu, montaz i rozwigzania
(na podstawie rysunku zestawie-
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10 — poprawne rozwigzanie z uwagi na warunki mecha-
niczne pracy (18): usytuowanie przestrzenne, wstrzasy, ude-
rzenia, Scieranie itp.;

11 — poprawne rozwigzanie z uwagi na warunki klima-
tyczne pracy (17): ochrona powierzchni, ostony, uszczelnie-
nia, uksztaltowanie z uwagi na wplyw temperatury itp.;

12 — mozliwo$¢ uproszczenia konstrukeji z uwagi na koszt
wykonania (10) i koszty ruchu (26).

Analogicznie przebiega kontrola w pozostalych etapach,
zgodnie ze schematem podanym w tablicy II.

Omoéwiony system sprawdzania podano mozliwie najogol-
niej. Szczegbélowe opracowanie schematéw kontroli mozli-
we jest wylacznie dla okre$lonych rodzajow urzgdzen.

W uzupelnieniu nalezaloby jeszcze oméwié sposoby prze-
prowadzania niektéorych trudniejszych czynnos$ci kontrol-
nych. Szereg metod ulatwiajacych prace podaje Aleksie-
jew. Na szczegdlng uwage zastugujg sposrod nich: metoda
sprawdzania wymiarow liniowych przy pomocy schematow
wymiarowych i metoda sprawdzania dostatecznej ilosci wy-
miaréw.

Jedna z trudniejszych w przeprowadzeniu kontroli jest
grupa IV B, w ramach ktérej sprawdzona zostaje zgodno$é
wymiarow cze$ci wspoipracujacych. Kolejno$¢é kontroli
zgodno$ci wymiaréw narzucona jest wzajemnym powigza-
niem elementéow i przebiega zgodnie z ich usytuowaniem w
ukladzie zespolu. Dla umozliwienia wtasnej kontroli i od-
cigzenia pamieci nalezy przestrzega¢ zasady zaznaczania
elementéw juz skontrolowanych, przez nanoszenie okreslo-
nych znakéw przy wyniesionych numerach pozycji i odpo-
wiednich pozycjach wykazu czeSci. Pelny zakres kontroli
przeprowadzanej w tej grupie dotyczy wszystkich czesci,
a wiec rowniez czeSci normalnych. Na grupie tej konczy sie
systematyczna kontrola rysunkéw wykonawczych, nalezg-
cych do danego zespotu.

W {rakcie sprawdzania zwraca sie niejednokrotnie uwage
na bledy, ktérych kontrola przyporzadkowana jest jednej
z dalszych grup, wzglednie jednemu z dalszych etapow.
Blad ten nalezy oczywiScie zaznaczy¢, niemniej zwigzana
z nim szczegélowa analiza powinna by¢ przeprowadzona
dopiero na odpowiednim etapie kontroli. Postepowanie takie
umozliwia skupienie calej uwagi na stosunkowo waskim
zakresie zagadnien, a tym samym umozliwia wszechstronne
sprawdzenie bez zbytecznego obciazania pamiegci. Poza tym,
przez ograniczenie iloSci zagadnien rozpatrywanych w po-
szczego6lnych grupach i przez przyjecie okreslonej kolejnosci
rozpatrywania tych zagadnien, czynnosSci kontrolne przepro-
wadzane sa w szybszym tempie i ogélny czas sprawdzania
zostaje wydatnie skrécony.

2, Organizacja kontroli

Ze spotykanych w prakfyce form organizacji kontroli
mozna wyodrebni¢ trzy zasadnicze rodzaje;

1. kontrola wzajemmna,

2. wydzielona grupa kontroli ze stala obsada,

3. wydzielona grupa kontroli ze zmienng obsada.

O witasciwym doborze formy organizacji kontroli decy-
dujg przede wszystkim.kwalifikacje zalogi biura konstruk-
cyjnego.

Kontrola wzajemna, polegajagca na wzajemnym
sprawdzaniu opracowan, wymaga wyréwnanego poziomu
kwalifikacji konstruktoréw, dysponujacych przy tym moz-
liwie duzym doswiadczeniem.

Wydzielona grupa kontroli ze stala ob-
sadg. Wskazana jest szczegblnie w tych przypadkach, gdy
rozmaity poziom kwalifikacji konstruktor6w nie zapewnia
wiasciwej wzajemnej kontroli. Jednak przy takiej organi-
zacji kontroli,. wydzieleni konstruktorzy o wysokich kwali-
fikacjach traca bezposredni wplyw na sam przebieg kon-
struowania i w skutkach obniza sie jako$¢ opracowan. Poza
tym, zmudna praca sprawdzajgcego wymaga duzego i trwa-
tego wysitku dla skupienia uwagi i na og6t zaden z konstruk-
tor6w nie jest w stanie przez diuzszy okres czasu pracowac
jednakowo systematycznie z jednakowa wydajnoScia w gru-
pie kontroli. Dodajmy do tego, ze konstruktor odsumiety od
gwérczej pracy konstruktorskiej nie podnosi swoich kwali-
ikacji.

Patrzac z tego punktu widzenia, najracjonalniejsza for-
ma organizacji sprawdzania jest wydzielona grupa
kontroli ze zmiemna obsada, laczgca zalety
obu poprzednich, a nie posiadajgca ich wad.

Sprawdzanie dokumentacji przez grupe kontrolng w miej-
sce jednoosobowego sprawdzenia stosuje sie w tych przy-
padkach, w ktérych chodzi o sprawdzenie dokumentacji
duzych obiektow wzglednie duzej iloSci dokumentacji obiek-
tow mniejszych.

Sprawdzanie przez grupe kontrolng nie zmienia w zasa-
dzie kolejnos$ci etapéow kontroli. Zatem sprawdzenie rysun-
kow wykonawczych nie powinno mie¢ miejsca przed spraw-
dzeniem opracowania rysunkowego. Kontrola montazu nie
moze wyprzedzi¢ wyczerpujgcego sprawdzenia wszystkich
rysunkéw wykonawczych, wchodzacych w sklad danego
zespotu itd. Zmiana kolejnosci kontroli ma miejsce tylko w
nielicznych przypadkach, na skutek grupowania czynnosci
o podobnym charakterze., Na przyklad kontrola opracowa-
nia rysunkowego rysunkéw zestawieniowych bedzie prze-
prowadzona rownoczesnie z kontrolg rysunkéw wykonaw-
czych. Z tego samego wzgledu, tzn. z uwagi na rozmaitg
trudno$¢ czynno$ci kontrolnych, nastapi rozbicie grup w
poszczegblnych etapach. Spos6b grupowania czynnosci jest
$ciSle uzalezniony od kwalifikacji sprawdzajacych. Im wiek-
sze zroznicowanie kwalifikacji, tym wyrazniej wystapi roz-
graniczenie czynnos$ci.

3. Znakowanie bledow

Rownoczesna kontrola rozwigzan duzej ilosci zadan kon-
strukecyjnych wymaga statego obcigzania pamieci spostrze-
zeniami, do analizy ktérych powraca sie w kilku kolej-
nych etapach, oraz uzasadnieniami wykazywanych bile-
doéw. Znacznym ulatwieniem w pracy sprawdzajgcego
jest systematyczne prowadzenie notatek oraz okreslony sy-
stem znakowania biedéw i niejasnosci rozstrzyganych w eta-
pach dalszych. Wyprébowanym sposobem znakowania jest
stawianie, w miejscu stwierdzonego btedu, cyfry odpowiada-
jacej kolejnemu numerowi notatki na arkuszu rejestracyj-
nym, zaopatrzonym w rubryki: ,liczba porzadkowa‘, ,nu-
mer rysunku® i ,tre§c*.

W przypadku zanotowania spostrzezenia wymagajacego
dalszej analizy, w odpowiednim miejscu na rysunku wpisu-
je sie kolejny numer notatki. Z chwilg rozstrzygniecia za-
gadnienia nalezy wprowadzi¢ dodatkowy znak stwierdzaja-
cy btad, jakim moze by¢ ujecie cyfry w nawias, znak za-
pytania, wzglednie wykrzyknik, o ile rozwigzanie uznano ja-
ko bltedne. W przeciwnym przypadku nalezy skreslié po-
przednio wpisany na rysunku numer oraz odpowiednig uwa-
ge. Do zrdéznicowania oznaczen mozna rowniez uzyé¢ dwu
koloréw,

Na arkuszu rejestrujacym wpisuje sie uwagi tylko w tych
przypadkach, ktére wymagaja wyjasnienia, wzglednie uza-
sadnienia, a nie moga by¢ jednoznacznie wskazane na ry-
sunku, jak np. blednie wpisany wymiar, btgd kreslarski,
brak znaku obroébki itp.

4. Wnioski

Omowione wyzej zagadnienia zwiazane ze sprawdzaniem
opracowan konstrukcyjnych, sprowadzajg sie do nastepujg-
cych wytycznych:

1. Wyczerpujace sprawdzenie dokumentacji musi objaé
kontrole rozwigzan wszystkich wchodzacych w rachube za-
dan konstrukcyjnych, w skojarzeniach z zadaniami wspoéi-
zaleznymi.

2. Kolejnos¢ kontroli musi byé narzucona logiczna, po-
rzadkowq zaleznoScia poszczegélnych czynno$ci, z ktérych
kazda poprzedzajgca wprowadza do czynno$ci nastepnych.

3. Ilos¢ i zakres czynnoSci kontrolnych przeprowadzanych
w czasie jednokrotnego przegladu rysunk6éw powinien byé
dostatecznie waski, azeby zapewni¢, ze zadna z czynno$ci
nie zostanie pominieta.

4. Forma organizacji kontroli powinna byé dostosowana
do kwalifikacji zatogi biura konstrukcyjnego oraz do wiel-
kos$ci i rodzaju opracowywanych przez biuro projektéow.
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Przeglad konstrukeii zbiornikéw wysokiego ciénienia do celéw przemystowych
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Technika wysokich ciSnien rozwineta sie gtéwnie dzieki stale wzrastajacym potrzebom przemystu chemicznego, poza
tym objela réwniez inne dziedziny, jak wysokoprezne kotly parowe i prasy hydrauliczne. Je$li chodzi o potrzeby prze-
mystu chemicznego, to jednym z gtownych zagadnien zwiqzanych z przeniesieniem laboratoryjnie opracowanych me-
tod do przemystu, byla konstrukcja naczyn na wysokie ciSnienie o stosunkowo znacznej objetosci. Zbiorniki takie budo-
wane w réznych wielkosciach, na rozmaite ci$nienia, majq rézZnorodne zastosowanie jak: reaktory, ptuczki, regemera-

tory, piece do syntez, filtry, zasobniki produktu itp.

Poniewaz ci$nienia stosowane w omawianych przypadkach sq bardzo wysokie rzedw od 300 do 1600 atn — zatem zagad-

nienie bezpieczenstwa odgrywa tutaj decydujacq role.
Zadaniem mniniejszego opracowania jest

przedstawienie wedlug dostepnych Zrodel stanu obecnie stosowanych roz-

wigzan, ze szczegolnym uwszglednieniem konstrukcji nawijanej (Wickelverfahren) ma tle catoksztattu rozwoju budowy

zbiornikéow wysokiego cisnienia.

Zbiorniki o pelnej Sciance

Poczatkowe rozwigzania przemystowe wywodzg sie z kon-
strukeji laboratoryjnych, w zwiazku z czym pierwotng for-
ma zbiornikéw wysokiego cisnienia byl jednoczesciowy
plaszcz o pelnej Sciance. Ten rodzaj zbiornikéow wykonywa-
no badz jako kuty, walcowany lub ciagniony, badz tez jako
odlew stalowy. Poza tym uzywano tez blokéw stalowych
wierconych, a przy wiekszych rozmiarach usuwano na go-
raco z wlewka czesc Srodkowa przez wyttaczanie na wielkich
prasach (do 15000 T nacisku).

Zbiorniki kute z peing Sciankg zostaly w wysokim stopniu
udoskonalone, a dzieki wielu zaletom uzywane sa jeszcze
obecnie. Odkuwanie jednak jednostek o duzych wymiarach
wymaga ogromnych pras i urzadzen pomocniczych oraz
piecow do wyzarzania i mozliwe jest tylko w tych krajach,
ktore juz posiadajg takie urzadzenia do innych celow.

Oproécz wymienionych sposobow wykonywania zbiornikow
o pelnej Sciance istnieje jeszcze sposob plastycznego for-
mowania plaszcza ma prasach, po czym nastepuje spawanie
szwu wzdtuznego (rys. 1). Ze wzgledu na szczegblnie odpo-
wiedzialng role takiego szwu, sposob ten stosowany byt wy-
tacznie dla stali dobrze spawalnych. Najwyzsze grubosci
Scianki siegaty 130 mm. Stosowanie tej konstrukeji byto
jednak bardzo ograniczone, mimo postepoéw w wykrywaniu
wad, ze wzgledu na malg pewno$¢ spoiny.

Inna metoda wykorzystywania zbiornikéw o pelnej Sciance
polegata na tgczeniu spawem obwodowym krotkich dzwon

r Ezes] |
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Rlys. 1. Plastyczne formowanie plaszcza zbiornika na prasach.

cylindrycznych bez szwu, wykonywanych np. przez przecig-
ganie,

Dzieki dobremu wykonaniu szwoOw poprzecznych oraz
z uwagi ma to, ze szwy obwodowe przenoszg naprezenia
wzdluzne o wartosci okolo dwukrotnie mniejszej od napre-
zen obwodowych, plaszcze te wykonywano z powodzeniem
do grubosci Scianek 150 mm, nawet ze stali odpornej na
korozje wodorows (3% Cr, 0,25% C, R, = 65 =+ 75 kG/mm?),
tj. trudniejszej do spawania. ‘

Zakonczenia do przymocowania zamknie¢, badz tez lgcze-
nia kilku czlonéw zbiornika $rubami, wykonywano — w
przypadku konstrukeji kutych — na ogét w catosci z plasz-
czem. Po6zniej niemal dla wszystkich wykonan plaszeza
o pelnej $ciance rozpowszechnilo sie zakonczenie nakrecane.
Polega ono na tym (rys. 2), ze plaszcz gwintuje sie od ze-
wnatrz, czesto zbieznie lub schodkowo, po czym nakiada sie
na goraco jako potaczenie skurczowe odkuty lub odlany koi-
nierz gwintowany od we-
wnatrz. W kolnierzu tym
osadza sie nastepnie Sruby
obustronne, stuzace do za-
mocowania pokrywy.

Na rys. 2 pokazany jest
gruboscienny zbiornik od-
kuty w catoSci, uzywany
jako piec przy syntezie pa-
liw  plynnych. Zbiornik
pracuje pod ciSnieniem
wewnetrznym 700 atn w
temperaturze 300°C. Wy-
konany zostat =ze stali
o mnastepujgcym skladzie
chemicznym: 0,25% C, 3%
Cr, 0,65%0 Ni, 0,3%0 Mo. Za-
mkniecia zbiornika stano-
wia odkute pokrywy plas-
kie, dociskane $rubami.
Uszczelnienje typu dwu-
stozkowego, samodociska-
jace. Ciezar zbiornika lacz-
nie z zamknieciami wynosi
okoto 120 t.

Zbiorniki wielowarstwowe

Poniewaz w  plaszczu
zbiornika ci$nieniowego
warto$ci naprezen obwodo-
wych sa dwukrotnie wyz-
sze niz naprezen wzdiuz-
nych, zatem w celu ich
przejecia zastosowano kon-
strukcje obwodowo wzma-
cniane.

Najprostszym typem
zbiornika wielowarstwo-
wego jest zbiornik zlozony
z jednej warstwy pelnej,
utrzymujacej szczelnose,
tzw. rdzenia, oraz z jednej
warstwy pierscieni skur-

czowych, mnalozonych na
goraco po dokladnej ob-
rébce (rys. 3). Pierscienie Rys. 2. Zbiornik wysokoci$nienio-

te wykonuje sie czesto ze e e sty B

stali o wyzsze] wytrzyma-

niony rdzen przenosi na-tosci. W ten sposéb wzmoc-

dal calg site wzdiluzna, natomiast okolo potowe sity obwo-
dowej przejmuja pierScienie. Taki podziat ,promieniowy"
§cianki umozliwia zwiekszenie jej grubo$ci w poréwnaniu
ze zbiornikami o Sciance pelnej, co pozwala na podwyzsze-
nie ci$nienia lub Srednicy.
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3. Zbiornik dwuwarstwowy z nasadzanymi pierScieniami
skurczowymi.

RyS.

Inny typ konstrukecji dwuwarstwowej przedstawia rys. 4.
Warstwe wzmacniajaca stosunkowo znacznej gruboSci sta-
nowi tutaj szereg plaskich pier$cieni, naktadanych skur-
czowo, ktére przejmujg gléwna cze$é sity obwodowej. Site
wzdiuzna natomiast przenosi — oprécz cienkiego rdzenia —
masywna rama, stanowiaca obudowe wtasciwego zbiornika.
Konstrukcje te uzywano w hydraulice (Anglia). Ze wzgledu
na konieczno$¢ stosowania ramy rozwigzanie to nie jest
ekonomiczne i nadaje sie wylacznie dla zbiorniké6w o matej
pojemnosci.

Dalszym etapem rozwoju konstrukecji wielowarstwowej
bylo zastapienie pierScieni skurczowych drutem (rys. 5). Za
pomoca specjalnego urzadzenia mawijano réwnomiernie na
caty zbiornik drut pod naciagiem wstepnym. Niekiedy drut
zastegpowano nawet linami stalowymi. Poczatek i koniec dru-

tu (wzgl. liny) kotwiczono na rdzeniu, badz tez przylutowy-
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Rys. 4. Zbiornik dwuwarstwowy

wano srebrem. Konstrukcja ta w poréwnaniu z poprzednia
posiadala mastepujace zalety: a) brak obroébki rdzenia i ele-
mentéw wzmacniajacych, b) lepsza wytrzymato$é drutu miz
pierScieni skurczowych, ¢) mozno$¢é zastosowania stali mie-
spawalnej.

Konstrukcje wielowarstwowa zdolng do przenoszenia sit
osiowych przez wszystkie warstwy otrzymano przez gwin-
towanie ‘wewnetrzne i zewnetrzne pierscieni skurczowych
i nakrecanie ich na goraco na siebie (rys. 6). Rowniez to
rozwigzanie nie przyjeto sie z powodu wymaganej praco-
chtonnos$ci obrébki mechanicznej oraz ucigzliwego nakreca-
nia, co bardzo podnosito koszty wykonania.

Szeroko rozpowszechnity sie konstrukecje wielowarstwowe
(koszulkowe) z blach cienkich lub $redniej grubos$ci, wyko-
nywane na dwa sposoby. Pierwszy sposob polega na na-

Rys. 5. Butla stalowa owinieta drutem.

kladaniu na goraco oddzielnych dzwon, spawanych uprzed-
nip szwem wzdiuznym, na rdzen lub poprzednie warstwy.
Po natozeniu spawa sie obwodowo sasiadujace dzwona. Szew
poprzeczny musi by¢ jednostronny, podczas gdy szwy
wzdiuzne mozna wykona¢ jako dwustronne. Sposob ten jest
o tyle uciazliwy, ze btedy nieokraglo$ci po zwinieciu i ze-
spawaniu wzdluznym poszczegélnych dzwon wymagaja do$é
duzych luzéw do nakladania, stad tez konieczne jest nagrze-
wanie do wysokich temperatur, co wplywa niekorzystnie na
wiasnoSci wytrzymatoSciowe blach (przegrzanie). W celu
lepszego przylegania, dzwona wykonywano lekko stozkowe,
co utatwialo réwniez nacigganie ich na zbiornik.

Drugi sposob polega na nakladaniu poszczegolnych warstw

blach cienkich (4 +— 6 mm) przez nawalcowywanie ich na
zhiornik z dociskiem, a nastepnie zespawanie wzdtuzne.

Niezaleznie od ksztaltu zakonczenia zbiornika, tj. przy
zamknigciu o wylocie réwnym calej $rednicy wewnetrznej
oraz w przypadku zmniejszonej S$rednicy wilazu, polgcze-
nie plaszcza z kolnierzem wykonuje sie jednakowo. Istnieja
dwa sposoby zakonczenia:

1) Przez przyspawanie rdzenia oraz calego pakietu blach
jednym szwem (w ksztalcie U) do odkuwki (rys. 7). Poniewaz
tak gruby spaw nie da sie wykona¢ jednorazowo ze wzgledu
na znaczne naprezenia spawalnicze, konieczne jest tu wy-
zarzanie miedzyoperacyjne dwu- do trzykrotne, zaleznie od
tacznej grubosci Scian. Po ukonczeniu spawania wyzarza
sie ostatecznie caly zbiornik. Ten spos6b aczenia plaszczy
z kolnierzem nie jest bezpieczny. Proby rozrywania wyka-
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Rys. 6. Zbiornik wysokoci$nieniowy wykonaay z gwintowanych

pierscieni.

zaly, ze takie szwy pekaly przy stosunkowo niskim ci$nie-
niu, sposéb ten nalezy wiec ograniczy¢ wytacznie do stali
bardzo dobrze spawalnych, przy uzyciu spoiw niskoweglo-
wych. )

2) Przyspawanie oddzielnie kazdej warstwy do odkuwki,
co jest mozliwe dzieki schodkowemu uksztattowaniu kolnie-
rza, tak ze poszczegdlne spoiny sa wzgledem siebie mieco
przesuniete osiowo (rys. 8). Takie podzielenie polaczenia
na szwy o matej grubosci jest korzystne, gdyz naprezenia
spawalnicze nie sg wowczas tak wielkie, a ponadto polacze-
nie jest elastyczniejsze wskutek zmniejszenia sztywnosci
zginania. Usuwa to w znacznym stopniu dziatanie karbu,
poniewaz blachy nie sa ze soba zespawane i wydtuzajac
sie pod obcigzeniem moga sie wzajemnie przesuwac.

‘W niektérych wypadkach, jezeli zbiornik moze by¢ otwie-
rany jednostronnie, stosowano po drugiej stronie zakuwa-
nie wielowarstwowego ptaszcza do wewnatrz, co uprasz-

Ph 8555 R1

Rys. 7. Zbiornik wielowarstwowy. Spawanie pak.igbtéw b}a.ch:
1 — spawanie calej Scianki jednym spawem, 2 — spoina w Sciance
rozsunieta osiowo.

szato konstrukcje zakonczenia. Zakuwanie to odbywalo sie
w wysokiej temperaturze na prasach o odpowiednio uksztal-
towanej matrycy (rys. 9). Konce poszczegbélnych warstw
zgrzewaly sie ze soba zamykajac szczelnie zbiornik.

Zbiorniki nawijane dawniejszej konstrukeji

Oprécz wspomnianych zbiornikéw nawijanych drutem
wzglednie linami, istnialy wykonania zblizone do konstruk-
cji z blach cienkich. W tym przypadku blache o stosunkowo
niewielkiej szerokos$ci nawalcowywano spiralnie na rdzen lub

7 Z Z 7 NN

- _
2 !

AN

2

PH 85/55 - R &

Zbiornik wielowarstwowy. Spawanie schodkowe plaszcza

Rys. 8.
z kolnierzem.
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Rys. 9. Zakuwanie zakonczen zbiornika.

poprzednie warstwy, a nastepnie spawano szczeliny miedzy
sgsiednimi zwojami. Dalsze warstwy byly wzgledem siebie
odpowiednio poprzesuwane tak, aby spoiny byly mozliwie
rownomiernie roztozone na przekroju podiuznym $cianki.
Sposéb ten wymaga duzej ilosci spawania, przez co nie jest
ekonomiczny. !

Zasadniczym postepem w budowie zbiornikéw nawijanych
byto wprowadzenie profilowania ta§my przez walcowanie.
Poczatkowo uzywano tutaj kilku ksztattéw profili (rys. 10).
Na rys. 11 pokazano inny jeszcze rodzaj taSmy i sposéb
nawalcowania go na gorgco na warstwe poprzednig. Wi-
doczny jest tutaj tzw. ,,jaskoélezy ogon® powstajacy po zawal-
cowaniu. Oprocz polaczenia przez samo zazebienie profili
stosowano jeszcze poczatkowo spawanie Srubowych szczelin
miedzy tasmami. Z czasem okazalo sie to mozliwe do po-
miniecia, dzieki czemu uzyskano znaczne potanienie wyko-
nania. Ré6wniez sam ksztalt taSmy uproszczono, stwierdzono
bowiem, ze zazebienie na ,,jaskolczy ogon‘ nie jest koniecz-
ne, a wystarcza tylko wreby lekko uko$ne.
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Rys. 10. Dawniejsze Kksztalty walcowanych tasm profilowych.
Konstrukeja Schierenbecka
Ewolucja zbiorniké6w wysokoci$nieniowych nawijanych

doprowadzita, na krotko przed druga wojng Swiatowa, do po-
wstania najbardziej udanej konstrukeji. Stosuje sie tu tasme
o wymiarach 79 mm X 8 mm na zbiorniki o Srednicy powy-
zej 600 mm oraz 50 mm X 5 mm na zbiorniki o mniejszej
srednicy, Przekr6j przez Scianke zbiornika pokazano na rys.
12. Kolejne warstwy przesuniete sa o 1/3 szerokoS$ci tasmy,
co wynika z jej ksztattu; zostalo to podyktowane mozliwoscia
otrzymania majwiekszego przekroju czynnego Scianki dla
przenoszenia sit wzdiuznych.
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Rys. 11. Nawalcowywanie tasmy profilowej laczonej na
,,jaskotezy ogon‘'.

Proces nawijania prowadzi sie na dostosowanej do tego
celu tokarce o wielko$ci, zaleznej od wymiarow zbiornika.
Urzadzenie do nawijania pokazano na rys. 13. Sruba pociag-
gowa napedza odpowiednio rozbudowany suport i polgczo-

PH B5/[s5- R 12

Rys. 12. Przekro6j przez S$Scianke zbiornika nawijanego.

ny z nim wbézek, poruszajacy si¢ na szynach wzdiuz tokarki.
Na woézku umieszczony jest beben z tasma i urzadzenie grze-
weze. Tasma poruszajac sie z szybkoscia 3 do 5 m/min
przechodzi przez urzadzenie grzewcze i po 0siggnie-
ciu zadanej temperatury mnawijana jest na obraca-
jacy sie zbiornik. Ogrzewanie odbywa sie na diugosci
tasémy 3,5 m do 4 m oporowo, pradem o napigciu 20 do 30 V
dostarczanym przy pomocy dwoéch rolek zbierajacych. Jed-
na z rolek dociska nagrzanag tasme do zbiornika, zabezpie-
czajac dobre jej przyleganie. Bezposrednio po nabiegnig-

‘ciu na zbiornik, ta$ma chilodzona jest sprezonym powie-

trzem. Tokarka do nawijania zaopatrzona jest w hamulec
nastawny, umozliwiajacy regulowanie naciggu tasmy przy
nawijaniu. Szybko$¢é nawijania regulowana jest automatycz-
nie w zaleznosci od temperatury nagrzania, kontrolowanej
przy pomocy optycznego pirometru.

M- 4SI55-R13

Rys. 13. Urzadzenie do nawijania zbiornikéw tasma.

Elementem utrzymujacym szczelno$¢ Scianki jest stosun-
kowo cienki rdzen, ktoérego grubos$é przyjmuje sie w grani-
cach 10 — 20% catkowitej grubos$ci $cianki, przy czym mniej-
sze grubosci odpowiadaja Sciankom grubym i duzym Sred-
nicom wewnetrznym. Minimalna grubo$¢ rdzenia jest po-
dyktowana jedynie mozliwosciami
szczegblnie w przypadku kiedy wymagana jest obrobka

wewnetrznej powierzchni, Rdzen zbiornika wykonuje sig

jako rure bez szwu lub zwija z blachy. Po obtoczeniu po-

wierzchni zewnetrznej na tokarce nacina sie na niej Srubo-

wo rowki odpowiadajgce profilowi tasmy. Skok nacietego w
ten sposob na rdzeniu ,gwintu“ wynosi 80 mm.

Na skutek podzialu przekroju oraz powstalych luk ma-

syw nawiniecia posiada duza elastyczno$¢ poosiowa. W przy- |

padku malo plastycznego rdzenia niemal cata sita wzdiuz-
na musiataby byé przez niego przejeta, stad tez powstale
naprezenia poosiowe bylyby bardzo znaczne (szczeg6lnie
przy cienkim rdzeniu). Aby tego unikna¢ konieczna jest pla-
styczna odksztalcalno$é rdzenia. Na rdzen przyjmuje si€

material w wydtuzeniu wiekszym niz dla materialu tasmy

(np. blache kotlowg o as = 25%). ;
Profil taémy owijajacej musi by¢é wykonany bardzo do-

nawiniecia i obrobki,

|
i




PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY MECHANIKI

OPRACOWANY PRZEZ ’OSRODKI DOKUMENTACII
INSTYTUTU OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM
| CENTRALNEGO BIURA KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH
I INSTYTUTU ORGANIZACIJI PRZEMYSLU MASZYNOWEGO

Dodatek do miesiecznika ,,Przeglad Mechaniczny*

ROCZNIK 6

WARSZAWA — LISTOPAD 1955

NR 11

Gwiazdkami obok liczb porzadkowych artykuléw oznaczone sapublikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegoblnych osrodkow.

OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM

122* 621.43.065.:621.91.07 I00S

Usuwanie drgan przy toczeniu. ,Schwindungsbeseitigung
beim Drehen‘, Der Maschinenbau, t. 3, Nr 9, wrzes. 54, s. 222;
A4, 1,5 str., 4 rys. — Przyczyny wystepowania drgan obra-
biarki przy toczeniu. Sposoby badania zZrédel drgan. Zrodia
drgan, ktore dotychczas nie zostaty zbadane. Rézne metody
usuwania drgan. Szczegélowo omoéwiono ttumik drgan Rysz-
kowa, jego budowe i zasade dzialania.

123* 621.99:621.791.92:669.018.25 IO0S

Hiuser K.: Wykonywanie gwintow narzedziami z plytkami
z weglikow spiekanych. ,,Gewindeherstellung mit Hartmetall-
werkzeugen®. Technische Rundschau, t. 46, Nr 7, luty 54,
s. 17; A3, 2 str, 6 rys. — Omoéwiono przyczyny poéznego za-
stosowania narzedzi ze spiekéw do nacinania gwintéw. Opi-
sano sposob oraz podano zasade i zalety nacinania gwintow
metoda wirujacych nozy na tokarce, podano dane charak-
terystyczne i fotografie obrabiarek przystosowanych do na-
cinania gwintu ta metoda oraz omowiono sposob frezowa-
nia gwintéw glowicg frezarskg na gwinciarce.

124* 621.91.07:621.9. I0O0S

Naumow B. I. i Konjaszow W. W.: Badania warunkéw skra-
wania na obrabiarkach wielonarzedziowych w warunkach
przemystowych. , Issledowanije riezimow riezanija na mno-
goinstrumientnych stankach w proizwodstwiennych ustowi-
jach®“. Awtomobilnaja i Traktornaja Promyszl., Nr 10,
pazdz. 54, s. 21; A4, 45 str., 8 rys., 4 wykr., 5 tabl., 4 poz.
bibl. — Wpyniki badan przeprowadzonych nad okreSleniem
warunkéow skrawania na obrabiarkach wielonarzedziowych
w warunkach produkcyjnych. Podano geometrie ostrza oraz
warunki w jakich przeprowadzono badania. Na podstawie
badan ustalono zaleznos$ci trwatoSci ostrza, ktore pozwolity
na wytypowanie optymalnych parametrow skrawania.

125 621-231.322.3 I00S

Sameoczynna regulacja ilosci obrotow w celu uzyskania sta-
tej szybkosci skrawania. ,,Eine selbsttiatig Drehzahlsteuerung
fiir konstante Schnittgeschwindigkeit. Werkstattstechnik
u. Maschinenbau, t. 45, Nr 1, stycz. 55, s. 27; A4, 0,7 str.,, 2
fot., 1 rys., 4 poz. bibl. — Schemat elektryczny i zasada dzia-
tania urzadzenia do samoczynnej regulacji iloSci obrotow,
zapewniajac skrawanie ze stala szybkoscia.

126* 621-229.335 I00S
Ljubomirskij E. I.: Kly oporowe ciezkich tokarek. , Centry
upornyje tjazelych tokarnych stankow®. Stanki i Instrum.
mies., t. 25, Nr 12, grudz. 54, s. 15; A4, 25 str., 2 rys., 4 wykr,,
1 tabl. — Rozwazania teoretyczne na podstawie wynikow
badan dokonanych nad doborem stozka mocujacego przed-
miot oraz stozka mocujacego kiel w tulei wrzeciona lub ko-
nika. W wyniku badan stwierdzono, ze do obrébki przedmio-
tow ciezkich, optymalny kat stozka mocujacego wynosi
60 — 75° a kat czeSci mocujacej we wrzecionie 1:7 zamiast
1:20. Zapewnia to tatwe usuniecie kia z wrzeciona po obroébce
oraz wieksza powierzchnie styku kia z przedmiotem, szcze-
gélnie przy ktach obrotowych.

127* 621.91.071 I00S

Rohlke G.: Sily i moce przy skrawaniu. sKrifte und Lei-
stungen bei der Zerspannung®. Werkstatt und Betrieb, t. 88,
Nr 1, stycz. 55, s. 5; A4, 8 str., 21 wykr., 8 poz. bibl. — De-
finicje oraz okres§lenia poje¢ ukladow, w ktorych nalezy roz-
patrywac sily wystepujace przy skrawaniu. Podano WZOry
na obliczanie sktadowych sit skrawania w zaleznoéci od spo-

sobu skrawania. Sposéb okreslania przekroju warstwy skra-
wanej, wzory i sposéb okreslania mocy skrawania. Wszelkie
wzory i okreSlania poje¢ sg tak przeprowadzone, ze odnosza
sie one do wszystkich typéw obrobki skrawaniem.

128* 621.914.1 IOOS

Urywskij F. P.: Efektywnosé frezowania wspoélbieznego. ,Ef-
fiektywnost’ poputnowo friezierowanija‘“. Stanki i Instrum.
t. 25, Nr 9, wrzes. 54, s. 24; A4, 1 str., 1 rys. — Wyniki badan
przeprowadzonych nad obréobka frezowaniem stali ciggliwych.
W wyniku badan stwierdzono, ze stale ciggliwe nalezy fre-
zowaC wspoltbieznie, co zapewnia wiekszg wydajno$¢ oraz
prawie 2,56 raza diuzszy okres trwato$ci ostrza.

129* 621.923 I00S

Dawidson A. M.: Z doswiadczen szybkoSciowego szlifowania.
,, 1z opyta skorostnowo szlifowanija“. Stanki i Instrum., t. 25,
Nr 11, list. 54, s. 10; A4, 2 str., 2 rys. 2 tabl. — Wyniki z prak-
tyki szybko$ciowego szlifowania na szlifierkach o duzych
$rednicach $ciernic do 750 mm. Podano sktad emulsji zape-
wniajgcej eliminacje przypalen, zalecane stosunki szybkosci
obwodowej S$ciernicy przy szybkosciowym szlifowaniu do
szybkos$ci przy szlifowaniu normalnym dla réznych rodzajow
obrobki. Podano trudnosci, ktére nalezy usungé, aby mozna
bylo powszechnie wprowadzi¢ szybko$ciowe warunki szli-
fowania.

130* 621.923 I00S

Szalnow W. A.: Niektore zagadnienia szybkesciowego szli-
fowania. ,Niekotoryje woprosy skorostnowo szlifowanija‘.
Stanki i Instrum. t. 25, Nr 11, list. 54, s. 6; A4, 3,5 str., 1 mi-
krogr., 2 rys., 9 wykr., 4 poz. bibl. — Wyniki badan przepro-
wadzonych nad okreSleniem warunkow obrobki przy szyb-
koSciowym szlifowaniu. Przeprowadzono analize wplywu
szybkosci obwodowej Sciernicy, przedmiotu obrabianego, po-
suwu oraz glebokosci na wydajnosé szlifowania i gtadkose
powierzchni oraz wielko§¢ naprezen podpowierzchniowych.

131* 621.923:621.833.7.05 I00S

Jewstiegniew Ju. A. i Maczitidze A. W.: Szybkosciowe szlifo-
wanie ko6t zebatych. ,,Skorostnojezuboszlifowanje“. Stanki
i Instrum., t. 25, Nr 12, grudz. 54, s. 22; A4, 2 str., 1 rys., 3 wyKkr,.
1 poz. bibl. — Wyniki badan przeprowadzonych nad okres-
leniem optymalnych parametrow szybkosciowego szlifowa-
nia két zebatych. W wyniku badan stwierdzono, ze zuzycie
Sciernic jest 1,5 raza mniejsze niz przy szlifowaniu normal-
nym. Nalezy przy tym stosowaé ciecz chlodzaca olejowo-naf-
towa. Zmniejsza to ilo§¢é przypalen i zwieksza gladko$¢ po-
wierzchni. Wydajno$é szybkoSciowego szlifowania wzrasta
ze zwiekszeniem szybkosci obwodowej oraz gtebokosci szli-
fowania.

132* 621.773.2 IO0S

Fastabend H.: Dlaczego centralna ostrzarnia? ,Warum zen-
trale Werkzeugschleiferei? Maschinenbau, t. 3, Nr 9, wrzes.
54, s. 212; A4, 2 str., 2 fot. — Techniczne i ekonomiczne rozwa-
zania na temat centralnych ostrzarni narzedzi w zaktadach
przemystowych, z ktérych wynika wiele dodatnich stron tego
rodzaju organizacyjnego rozwigzania problemu ostrzenia na-
rzedzi. Typowe obrabiarki, ktére ze wzgledu na zautomaty-
zowanie procesu szlifowania winny znalez¢ zastosowanie
przede wszystkim w centralnych ostrzarniach. Przyktad wzo-
rowo urzadzonej i wyposazonej centralnej ostrzarni ze spe-
cjalnym uwzglednieniem wyposazenia technicznego.
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1133% 621.924 I00S
Helmecke W.: Szlifowanie 16z obrabiarek. ,Das Schleifen
von Fiihrungsbahnen an Werkzeugmaschinen“. Fertigungste-
chnik, t. 4, Nr 11, list. 54, s. 477; A4, 3,5 str., 5 fot., 3 rys. —
Szlifowanie 16z obrabiarek odbywa sie na dwu typach ciez-
kich szlifierek. Pierwszy typ, gdzie agregat szlifierski pozo-
staje nieruchomy, a przedmiot obrabiany czyli loze Hosiada
ruch posuwowy, drugi typ specjalnie nadajacy sie do ob-
rébki 16z ciezkich obrabiarek, gdzie tylko agregat szlifierski
posiada ruch posuwowy. Opis typowych napedéw tego ro-
dzaju szlifierek, przewaznie sterowanych hydraulicznie.
Specjalng uwage poswiecono samym agregatom szlifierskim
tych obrabiarek, ktéore w odréznieniu od normalnych szli-

fierek winny mie¢ zapewniona mozno$¢ cigglej regulacji
obrotéw wrzeciona.
134* 621.923.6:621.951.45 IO0S

Mierkutow P. I.: Ostrzenie i docieranie wiertet kretych. ,, Za-
toczka i dowodka spiralnych swiert“. Stanki i Instrum., t. 25,
Nr 11, list. 54, s. 30; A4, 1,5 str, 2 rys., 1 tabl. — Rysunki
i geometria ostrzy pomystu W. Zirowa oraz technologia ich

ostrzenia i docierania. Wiertta te maja podszlifowany Scin

oraz podwoéjny kat wierzcholtkowy. Podano rysunek oraz opi-
sano zasade pracy i sposob eksploatacji przyrzadu do moco-
wania wiertet przy ostrzeniu i docieraniu.

11355 621.952.8:669.018.25 I00S
Zjuzjukin G. W.: Wiertla do wiercenia glebokich otworéow
o matej Srednicy. ,,Swierta dla glubokowo swierlenja otwier-
stij matowo diametra®“. Stanki i Instrum., t. 24, Nr 9, wrzes.
53, s. 31; A4, 1 str., 1 rys. — Podano rysunek konstrukeyjny
wiertta z ptytka ze spiekanych weglikow metali, geometrie
ostrza i sposob chlodzenia. Wiertta tej konstrukeji pozwalajg
na wiercenie otworow o srednicy 5 -+ 6 mm i stosunku diu-
gos$ci do $rednicy rownym 100.

136* 621.951.43 I00S

Bazenow I. I.: Konstrukecja pierscieniowych wiertel sklada-
nych. , Konstruirowanije sostawnych kolcewych swiert‘. Stan-
ki i Instrum., t. 26, Nr 8, sierp. 54, s. 20; A4, 4 str., 12 rys,,
2 wykr., 3 tabl.,, 4 poz. bibl. — Teoria oraz rysunki konstruk-
cyjne i geometria ostrza wiertet sktadanych; wiertta te po-
dobnie jak gtowice frezarskie majg ostrza ze spiek6w mo-
cowane mechanicznie w korpusie wiertta.

137* 621.56:621.9-47 IO0S

Andriejew G. S.: Dobor cieczy chlodzaco-smarujacej do do-
kiadnej obrobki glebokich otwerow w stali austenitycznej.
»Wybor ochtazdajuszczych-smazywajuszezich zidkostiej dla
czistowoj obrabotki gtubokich otwierstij w austienitnoj stali‘.
Wiestnik Maszinostr., t. 34, Nr 11, list. 54, s. 39; A4, 3,5 str.,
1 fot., 2 mikrogr., 2 rys., 1 wykr., 6 poz. bibl. — Wyniki ba-
dan przeprowadzonych nad okresleniem optymalnych wa-
runkéw skrawania i chtodzenia przy rozwiercaniu gitebokich
otworéw w réznych gatunkach stali austenitycznej. Do ba-
dan stosowano rézne ciecze chtodzace, badajac wplyw rodza-
jow oraz ilosci cieczy chlodzaco-smarujacej na gtadko$é po-
wierzchni obrabianych otworow. W wyniku badan stwier-
dzono, ze najlepsza gtadko$¢ powierzchni uzyskuje sie przy
stosowaniu roztworéw wodnych jako cieczy chtodzgco-sma-
rujacych.

138* 621.96 IOO0S
Spizig S.: Ciecie za pomoca drgan ultradzwiekowych. ,,Schnei-
den mit Ultraschallschwingungen‘. Werkstattstechnik u. Ma-
schinenbau, t. 45, Nr 1, stycz. 55, s. 15; A4, 4 str., 12 fot.,
5 rys., b poz. bibl. — Opisano metode obrébki za pomocag
drgan ultradzwiekowych oraz podano fotografie i zasade
pracy urzgdzenia do obroébki ultradzwiekami oraz przyktady
obrobki ta metoda. Doktadnych parametréw obrobki nie po-
dano.

1394 621.981.5:621.97 IO0S
Kowtun P. G.: Urzadzenia do cbeinania elementéw po wy-
tloczeniu. ,Prisposoblenja dla obriezki dietalej posle wy-
tjazki“. Wiestnik Maszinostr., t. 33, Nr 11, list. 53, s. 97; A4,
3,5 str., 5 rys. — Rysunki konstrukcyjne, zasada dziatania
oraz sposob eksploatacji urzadzen do obcinania i zawijania
krawedzi w elementach wytltaczanych z cienkiej blachy.
Opisano dwa rozwigzania bezposrednie na prasach oraz urza-
dzenia stuzgce do obcinania i zawijania przedmiotéw na
tokarkach lub rewolweréowkach.

140%* 621.934 IO0S

Nowa mala automatyczna pila tarczowa. ,Ein neuer Klein-
-Kressdgenautomat“.. Werkstatt u. Betrieb, t. 88, Nr 1, stycz.
55, s. 26; A4, 0,5 str., 1 fot. — Fotografia oraz opis dziatania
automatycznej pity tarczowej. Pita przeznaczona jest do pro-
dukecji masowej. Mozna na niej cigé prety pelne do 60 mm
$rednicy rury i profile do 80 mm oraz materiat ptaski o sze-
rokosci do 125 mm.

141* 621.79:621.319.6 IO0S

Poljaczenko A. W.: Elektroiskrowe ulepszanie elementéw ma-
szyn. ,,Elektroiskrowoje uprocznienije dietalej maszin®“. Wie-
stnik Maszinostr., t. 34, Nr 7, lip. 54, s. 65; A4, 5 str., 4 mik-
rogr., 7 wykr., 1 tabl,, 5 poz. bibl. — Wyniki badan przepro-
wadzone nad okre$leniem efektu elektroiskrowego ulepsza-
nia elementéw maszyn. Podano warunki przeprowadzonych
badan, tj. parametry elektryczne oraz stosowane spieki do
ulepszania, uzyskana mikrotwardo$¢ w zaleznosci od para-
metrow elektrycznych i gatunku spieku, uzyskanag klase
gtadkosci powierzchni w zaleznosSci od parametrow ulepsza-
nia. W wyniku stwierdzono, ze elektroulepszanie zwieksza
zywotnos¢ elementéw maszyn pracujacych na Scieranie i mo-
ze by¢ zalecone do waléw rozrzadczych, zaworéow popycha-
czy itd.

142% 621.9:621.921.34 I00S

CTT: Narzedzia diamentowe jako pelnowartosciowe Srodki
produkeji. ,,Werkzeugdiamenten — wertvolle Produktions-
mittel”, Machinenbau, t. 3, Nr 12, grud. 54, s. 305; A4, 1 str.,
4 rys., 2 wykr. — Wiasciwosci diamentu oraz przykltady za-
stosowania go jako narzedzia skrawajacego do toczenia i wy-
taczania, do czyszczenia i profilowania Sciernic oraz na pi-
ramidy odciskowe w aparatach Rockwella i Vickersa.

143* 621.753.35:621.824.44 I00S
Gébel W.: Sprawdziany do walkow i tulei wieloklinowych.
,Lehren fir Keilwellen u. Keilwaben, Werkstatt u. Betrieb,
t. 87, Nr 11, list. 54, s. 719; A4, 2 str., 11 rys. — Omoéwiono
stosowane sprawdziany do sprawdzania watkow z nacietym
wieloklinem zewnetrznym i wieloklinem wewnetrznym oraz
podano na przykiadach sposéb sprawdzania wieloklinow
sprawdzianami o pelnym profilu wieloklina oraz sprawdzia-
nami do poszczegdlnych wielkosci wieloklina.

144* 621.951.51 I00S

Ziniewicz I. N.: Uchwyt wiertarski z mocowaniem narzedzia
sitamij skrawania przy wierceniu. ,,Swierlilnyj patron s za-
kriepleniem instrumienta usiliem swierlenija®“. Stanki i In-
strum., t. 25, Nr 11, list. 54, s. 32; A4, 0,5 str., 1 rys. — Ry-
sunek oraz zasada dzialania i sposéb eksploatacji przyrzadu
do mocowania wiertel. Przyrzad w miare wzrostu sit mocniej
zaciska wiertlo osadzone w uchwycie. Wyjecie wiertta
z uchwytu nastepuje bez uzycia klucza do zaciskania.

145% 1 621-1791.621.9 I00S
Guszezin A. I.: Przyrzad do automatycznej rejestracji wy-
korzystania urzadzen (obrabiarek). ,Pribory dla awtfoma-
ticzeskowo uczeta ispolzowanija oborudowanija“, Wiestnik
Maszinostr., t. 33, Nr 11, list. 53, s. 93; A4, 4 str., 4 fot,, 2 rys.,
3 wykr. — Zasada pracy i eksploatacji przyrzadoéw stuza-
cych do rejestracji wykorzystania mocy obrabiarek. Przyrza-
dy tego rodzaju utatwiaja pracownikowi racjonalny dobor
warunkéw obrobki, podaja czas maszynowych operacji, wy-
korzystanie obrabiarki w ciggu zmiany oraz w ciggu mie-
sigca. Tego rodzaju przyrzady pozwola na wiasciwe plano-
wanie oraz racjonalne wykorzystanie obrabiarek.

146* 621.825.9:621.83.061.1/3:621.92 I00S

Mechanizmy zasilajace i przemieszczajace dla maszyn sa-
moczynnych. ,Mécanismes d’alimentation et de transfert
pour machines automatiques®. Machine Moderne, t. 47, Nr
535, grud. 53, s. 1; Bb5, 28,5 str., 47 rys. — Opisano konstruk-
cje i sposéb dziatania 32 réznych mechanizméw samoczyn-
nego podawania (zasilania), przenoszenia i posuwu obrabia-
nych przedmiotéw. Konstrukeje te oparte sa miedzy innymi
na wykorzystaniu ruchéw zwrotnych, ruchéw periodycznie
przy$pieszonych za pomoca zebatych koét dyferencjalnych,
planetarnych, urzadzen zaciskowych ciernych, mechanizmow
tancuchowych, Podano miedzy innymi szczegdly urzadzenia
zasilajacego szlifierke bez kléw za pomoca krzywki steru-
jacej z zaznaczeniem poszczeg6lnych (okresow) pozycji cyklu
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(okres tadowania, posuw przyspieszony, posuw powolny,
okres wykonczajacy, odprowadzenie przedmiotu, przerwa,
powrot przyspieszony). Opisano urzadzenie z bebnem obro-
towym do wktadania precikéw grafitowych do ol6owkow,

mechanizm do podawania sktadowych czeSci tanicuchéw przy
ich wyrobie za pomoca krzyza maltanskiego i urzadzenia
obrotowo-indeksujacego (podzialowego); mechanizm do prze-
noszenia arkuszy blaszanych do pieca.

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

84* 629.11.012.572.001.32 CBKUB

Batancew A. M.: Mechaniczna metoda pomiaru naprezen roz-
ciagajacych w gasienicach podwozi gasienicowych. ,,Miecha-
niczeskij mietod izmierenija rastiagiwajuszczich usilij w cepi
gusienicznych maszin“. Awtom. Promyszl., Nr 4, kw. 55, s. 17;
A4, 5 str., 3 fot.,, 7 rys., 3 wykr. — Do pomiaru naprezen
rozciagajacych stosuje sie segment dynamometryczny. Kon-
strukcja i sposéb wiaczenia segmentu do gasienicy. Zasada
dziatania segmentu dynamometrycznego. Za pomoca oma-
wianego segmentu mierzy sie rodzaj i wielko$é obcigzenia
w roéznych czeSciach obwodu gasienicy przy réznych pred-
kos$ciach jazdy. Wyniki badan. Wykresy naprezen rozcig-
gajacych.

85%* 621.886.6:620.178 CBKUB

Skundin G. I.: Badanie zasadniczych parametrow zuzycia
polaczen wpustowych. ,Issledowanije osnowych paramietrow
iznosa szlicewych sojedinienij“. Awtom. Promyszl., Nr 4, kw.
55, s. 9; A4, 3 str., 7 fot., 7 tabl. — Autor podaje gtéwne przy-
czyny matej odpornosci potaczen wpustowych na zuzywanie
sie. Podaje dla niektoérych przypadkéw zwigzek pomiedzy
dopuszezalnym naprezeniem zgniatajacym i twardoscia wpu-
stow; zwigzek ten posiada duzy wplyw na zuzywanie sie
potaczen. Wyniki licznych badan. Tabele podajace zuzycie
materiatu polgczen w mm/100 godz pracy lub liczbe godzin
pracy w zaleznosci od wielko$ci momentu obrotowego i na-
prezenia zgniatajacego.

86* 621.867.2-783.2 CBKUB
Hardy J. W.: Bezpieczniki przenosnikow. ,,Conveyor alarm
pinpoints®“. Flow, t. 9, Nr 10, lip. 54, s. 86; A4, 1 str., 3 rys. —
Opis patentowych mechanicznych dzwonkéw alarmujacych
o nadmiernym wyciagnieciu sie tasmy przeno$nika. Urzg-
dzenie polega na wykorzystaniu wezykowania wyciggnie-
tej tasmy, ktéora wezykujac uderza w krgzek mechanizmu

dzwonkowego. Zespoly alarmowe montuje sie prostym zaci-

skiem S$rubowym do konstrukeji stalowej przenosnika.

87* 629.11.012.553.1/.558.7:629.1-445.7:678.15.001.42 CBKUB
Ayers E. H.: Wplyw rysunku (wzoru) bieznika opony na pra-
ce wozka elektrycznego. , Effect of tire design on electric
truck performance®. Flow. t. 9, Nr 11, sierp. 54, s. 89; A4,
3 str., 9 fot, 2 wykr. — Przeprowadzono badania na zuzycie
bieznikéw wozkow widlowych i wozkow niskiego podnosze-
nia. Rozne materialy i rézne wzory (desenie) powierzchni
roboczej opony. Wyniki doswiadczen ujeto w wykresy. Opis
urzadzen do badania zuzycia opon.

88* 621.873.3-182.4:669,18 CBKUB

Zurawie samojezdne znajduja szerokie zastosowanie w sta-
lowniach. ,Power cranes prove adaptability in steel mills*.
Flow, t. 9, Nr 10, lip. 54, s. 78; A4, 2 str., 6 fot. — Na przykla-
dzie stalowni ,,Sharon Steel Corp.“ wykazano jak wielkie
zastosowanie na terenie stalowni ‘znajduja zurawie samo-
jezdne. Zadania przetadunkowe wykonywane przez zura-
wie szynowe (kolejowe) i samochodowe. Wyposazenie spe-
cjalne tych zurawi dla pracy w stalowni.

89* 621.866:629.119.23 CBKUB

Miller H. R.: Nowoczesne podnosniki samochodowe. , Neu-
zeitliche Kraftwagenheber®. Fordern u. Heben, t. 5, Nr 3.
marz. 55, s. 165; A4, 2,5 str., 8 fot., 2 rys., 1 tabl. — Do sta-
tych kontroli stanu samochodu wieksze garaze i stacje obstu-
gi wyposazone sa w podnos$niki umozliwiajace wygodny do-
step do dolnej czeSci karoserii. Podano szereg charaktery-
styk technicznych takich dzwigéw zaréwno przewoznych,
jak zamontowanych na state w fundamentach podtogi gara-
zu. Konstrukecje o napedzie hydraulicznym i Srubowym.

90* 621.866-181.3:634.982.54 CBKUB
Reutow Ju. M.: Samojezdne weceiagarki spalinowe przy spla-
wie nie wigzanego drewna. ,,Samochodnyje motolebiodki na

molewom sptawie®. Lesn. Promyszl, t. 15, Nr 4, kw. 55, s. 28;
A4, 1,5 str.,, 2 fot. — Weciggarka spalinowa jest zbudowana
jako jednostka plywajaca. Jest to wciagarka TE-3, ktorej
silnik napedza rowniez Srube jednostki. Oméwienie konstruk-
cji i charakterystyka techniczna jednostki. Zastosowanie pty-
wajacej weiagarki i zalety tego urzgdzenia oraz wskazéwki
dla dalszych konstrukcji (m. in. nalezy zwiekszyé¢ udzwig
bebna roboczego do 5 t).

Gieks 621.68-181.3:626.13 CBKUB

Duchanin S. S.: Samojezdna pompa blotna S-281 na gasieni-
cowym podwoziu, ,,Samopieriedwigajuszczajasia ziemlesosna-
ja ustanowka na gusienicznom chodu®. Mechaniz. trudoj. ra-
bot, t. 9, Nr 4, kw. 55, s. 14; A4, 2 str., 1 fot., 2 rys. — Pom-
pa blotna S-281 oprécz duzego unowoczesnienia catej kon-
strukeji (uniwersalny zuraw z weciagarka Q = 800 kg, za-
geszczacz papki btotnej) posiada cenng zalete w postaci gg-
sienicowego podwozia. W porownaniu z dotychczasowymi
pompami tego typu daje to duza oszczedno$S¢é pracy i czasu
przy przejazdach. Charakterystyka cato$ci. Omowienie za-
geszczacza, Szkice konstrukceyjne.

92* 621.879.15/.34:621.867.2 CBKUB
Schneider H.: L.opata taSmowa. ,,Der Bandschaufler®. Fordern
u. Heben, t. 5, Nr' 3, marz. 55, s. 182; A4, 0,5 str., 20 rys. —
Opisano urzadzenie bedace konstrukcja pos$rednig pomiedzy
tadowarkami o ruchu cigglym a ladowarkami o ruchu okre-
sowym (przerywanym). Opis konstrukeji i jej dziatania. Pod-
stawowymi elementami urzadzenia sg dwa przenosniki: czto-
nowy i taSmowy oraz lyzka, Dane eksploatacyjne maszyn.

93* 621.879.1/.3 CBKUB

Schimmer K. H.: Amerykanskie ladowarki Iyzkowe. , Schau-
fel lader in Amerika“. Fordern u. Heben, t. 4, Nr 6, czerw.
54, s. 303; A4, 3 str., 4 fot.,, 1 rys. — Oméwiono konstrukcje
tadowarek produkowanych w USA, w tej liczbie takze i za-
sierzutnych, Dane techniczne wydajno$ci, zapotrzebowanie
mocy. Zastosowanie tadowarek. f.adowarki ggsienicowe.

94 621.867.2.004.67 CBKUB
Mertz H.: Przenosniki tasmowe — gumowe. ,,Gummi-Forder-
bandern®. Fordern u. Heben, t. 5, Nr 3 marz. 55, s. 168; A4, 3,5
str., 7 fot., 1 rys., 1 tabl., 5 poz. bibl. — Omoéwiono metode 1g-
czenia i reperacji taSmy gumowej przeno$nikow metody ,na
zimno*“ w przeciwienstwie do dawniej stosowanego wulka-
nizowania na goraco. Dokladne dane jak przygotowaé konce
taczonej taSmy w zaleznoSci od jej szerokosci i ilosci warstw.
Wytyczne dla tasm tzw. bez konca i dla tasm taczonych spi-
naczami zawiasowymi (podobnie jak pasy napedowe).

95% 621.874-596.9 . CBKUB
Hubert C.: Wylacznik odleglosciowy dla suwnic na wspolnym
torze. ,,Abstandsschaltung fiir Krane auf einer Bahn‘. For-
dern u. Heben, t. 4, Nr 6, czerw. 54, s. 323; A4, 1 str, 1 rys,,
1 poz. bibl. — W uzupelieniu artykutu W. Heldta w Nr 3/54
tegoz pisma podano opis urzadzenia zabezpieczajacego suw-
nice przed zderzeniem (w przypadku ruchu kilku suwnic
po wspolnym torze) wytwarzanego przez firme Stahlbau
Liesegang. Opis hamowania suwnicy przy zastosowaniu po-
wyzszego urzadzenia.

96* 621.896:621.87-181.2.72 CBKUB
Jahn W.: Nowoczesne ukiady centfralnege smarowania ma-
szyn ciezkich. ,Neuzeitliche Zentralschmiersysteme fiir Gross-
anlagen®. Fordern u. Heben, t. 4, Nr 10, pazdz. 54, s. 719;
A4, 5 str., 7 fot., 7 rys., — Omowiono uklady centralnego
smarowania maszyn ciezkich (np. koparek) oraz elementy
tych ukladow. Samoczynne sterowanie hydrauliczne. Stero-
wanie hydrauliczno-elektryczne. Urzadzenia sygnalizacyjne.
Rozdzielacze w ukladach hydraulicznych.

Niniejszy Przeglad Dod;umentacyjny zawiera jedynie

czesé

analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.

Peina dokumentacja ukazuje sie W postaci k art dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut

Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa,

al. NiepodlegtoS$ci 188).

CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych,

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

dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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*24 658.5:002.1:621 I.O.P.M. wencji prowadzi do zmniejszenia wagi maszyn. Ponadto

Kanka A.: Konstruktorskie przygotowanie produkeji , Kon-
strukceni pripravenost wyroby‘“. Podnik Organ., Nr 6, czerw.
54, s. 224 A4; 25 str. — Wskazano, ze niewlasciwy przebieg
przygotowania produkcji nowych maszyn jest czesto przy-
czyna ztej jakosci produkcji i niewykonania planu przez
niektore zaktady. Do najwazniejszych bledow w tej dziedzi-
nie zaliczono: uruchamianie produkcji seryjnej przed osta-
tecznym opracowaniem dokumentacji technicznej, brak pro-
totypu, co uniemozliwia ustalenie planu technicznego pro-
dukcji. Stwierdzono, ze w ramach poszczegélnych etapow
opracowania nowego wyrobu nalezy przewidzie¢ produkcje
serii probnych oraz odpowiedni okres przygotowania kon-
strukcyjnego.

*25 658.1/.5:629.114.4/.6.006.3 I.O.P.M.

Wachtamow I. A.:. Polepszyé organizacje pracy robotnikéw
pomocniczych ,,Uluczszat’ organizaciju truda wspomagatiel-
nych raboczych®. Awtom. Traktor. Promyszl., Nr 1, stycz. 55,
s. 7; A4, 2 str. — Omowiono wyniki badan przeprowadzonych
przez Instytut Organizacji Przemystu Samochodowego w 12
zakladach przemystu samochodowego w dziedzinie organi-
zacji i wykorzystania czasu pracy robotniké6w pomocniczych.
Pokazano istniejace niedociagniecia i praktyczne sposoby
usuwania tych niedociggnie¢: 1) mechanizacja i automaty-
zacja procesOw pomocniczych, 2) likwidacja niedocigzonych
zmian i zabezpieczenie rytmicznej pracy przedsiebiorstwa;
3) udoskonalenie technicznego normowania pracy: 4) zwigk-
szenie iloSci Srodkow transportu wewnatrzzakiadowego; 5)
produkcja cze$ci zamiennych i zapasowych w specjalistycz-
nych przedsiebiorstwach itd.

*26 658.15:657.472:629.114.002 I.O.P.M.

Pankratow F. L.: Poprawi¢ wskazniki techniczno-ekono-
miczne w przedsiebiorstwie. ,,Utuszczat® tiechniko-ekonomi-
czeskije pokazatieli priedprijatij. Awtom. Traktor. Promyszl.,
Nr. 10, pazdz. 54, s. 1; A4, 2 str. — Autor pokazuje dodatni
wplyw rozrachunku gospodarczego wprowadzonego do wy-
dziatu, odcinkéw i stanowisk roboczych na obnizenie kosz-
tow wiasnych w zakladach przemystu motoryzacyjnego.
Jednocze$nie zwraca uwage na niewykorzystanie czasu ro-
boczego oraz na nadmiar robotnikéw w stosunku do zato-
zen planowych co ma ujemny wplyw na wydajnos¢ i koszty
wiasne produkeji.

DA 658.15:658.5 1.O.P.M.
Polzer A.: Plan finansowy jako instrument kierowania przed-
siebiorstwem pracujacym na podstawie rozrachunku gospo-
darczego. ,Financniplan jako nastroj chozrasczotniho rizeni
podniku‘. Podnik. Organ, Nr. 2, luty 54, s. 58; A4, 6 str. —
Scharakteryzowano dotychczasowy stan w dziedzinie pla-
nowania finansowego i jego nowe zadania. Stwierdzono, ze
rozrachunek gospodarczy jest jedna z metod socjalistycznego
zarzadzania przedsiebiorstwem. Omowiono cechy zakladowe-
go rozrachunku gospodarczego oraz plan finansowy i jego
role w rozrachunku gospodarczym. Wskazano funkcje planu
finansowego przedsiebiorstwa: planowanie wynikow gospo-
darczych, ustalanie potrzeby zwiekszenia S$rodkéw obroto-
wych, ustalanie stosunkéw gospodarczych zakladu z jedno-
stkami gospodarczymi wyzszego szczebla (centralnym zarzg-
dem, ministerstwem itp.).

*28 677.05:621.771.004.18 I.O.P.M.
Kierdman P. M.: W sprawie zaméwien i uzytkowania naj-
wlasciwszych rodzajow wyrobéow walcowanych. » WOprosy
zakaza i rozchodowanja matierialow*. Wiestn. Maszinostr.,
Nr. 12, grud. 54, s. 89; A4, 2 str. — Oméwiono przyktady
oszezgdzania metalu przy produkeji maszyn wiékienniczych w
Ta}szl,iiencie. Zr6édiem oszezednosci sg: 1) zmniejszenie roz-
' miarow maszyn; 2) taczenie elementéw maszyn; 3) odpowie-
dni dob6r elementéw zlacznych, tj. $érub, nakretek i innych;
4) zamiana niektorych czesci innymi i lzejszymi, co w konsek-

omawia sie przyktady oszczedzania materialow opakunko-
wych, tj. drzewa i gwozdzi.

*29 658.5.004.4:621 I1.0.P.M.

Wojtinskij A. S.: Rola centralnych magazynéw w organiza-
¢ji racjonalnego systemu regulowania produkcji w zakladzie
budowy maszyn‘. Rol centralnych skladow w organizacji
racjonalnoj sistiemy regulirowania proizwodstwa w maszino-
strojenijach®. Wiestn. Maszinostr., Nr. 4, kw. 54, s 89; A4,
3 str., 3 wzory. — Omowiono istniejace niedociagniecia na
odcinku profilaktycznego zabezpieczenia biegu produkcji
i wskazano sposoby usuniecia niedociggnie¢: 1) przekazanie
stuzbie dyspozytorskiej funkcji kontroli zapaséw magazyno-
wych zabezpieczajacych bieg produkcji; 2) przystosowanie
do tych zadan karty magazynowej, karty sygnalizacyjnej
i rejestru sygnaléw — z wyjasnieniem sposobéw postugiwa-
nia sie nimi.

*30 658.51:657.472:621 I.O.P.M.

Olieniew J. O.: Planowanie i ewidencja produkecji globalnej
w przedsiebiorstwach przemysiu maszynowego. ,,Planirowa-
nije i uczot watowoj produkeji na maszinostroitielnych za-
wodach®. Wiestn. Maszinostr., Nr. 3, marz. 54, s. 74; 5 str,
4 tabl. — Podano przyklady obliczania produkcji globalnej
przedsiebiorstwa przemyslu maszynowego w zaleznosSci od
typu produkeji: 1) ustalenie kosztow produkcji globalnej
i kosztu wlasnego produkeji towarowej; 2) ustalanie obrotu
globalnego oraz wylaczenie kooperacji miedzywydziatlowej
i ustug wzajemnych. W obu wypadkach produkcje globalng
i towarowa wylicza sie wediug cen hurtowych. Pozostatosé¢
rob6t w toku przelicza sie na ceny zbytu, ustalajac wspol-
czynnik ceny zbytu w stosunku do kosztu wilasnego wyrobu.
Podano tablice z cyfrowymi przykitadami.

=31l 658.512:658.561 I1.0.P.M.
Stodkiewicz N. J.: Zagadnienie organizacji rytmicznej pracy
w produkeji maloseryjnej. ,Woprosy organizacji rytmicznoj
roboty w mielkoseryjnom proizwodstwie. Wiestn. Maszi-
nostr., Nr. 2, luty, 54, s. 82; A4, 8 str., 4 wykr. — Dla uspraw-
nienia planowania operatywnego w produkeji jednostkowej
nalezy stosowaé przodujace metody planowania realizowane
w produkcji seryjnej i masowej: 1) trzeba zunifikowac zespo-
1y i znormalizowac czesSci, co bezposrednio umozliwia orga-
nizowanie struktury przedmiotowej; 2) nalezy dobrze i ter-
minowo przeprowadzaé techniczne przygotowanie produkceji
co umozliwia przygotowanie miesiecznych zadan dla po-
szczegblnych stanowisk; 3) trzeba wg schematu montazu wy-
robu obliczyé¢ diugo$é cyklu produkecyjnego, okreslajac date
rozpoczecia produkcji kazdego wyrobu. Autor omawia’3 Sy-
stemy planowania produkcji jednostkowej: a) wg zamowien;
b) wg kompletow — wezléw; ¢) wg kompletow grup. Wywo-
dy swoje popar! wykresami.

*32 658.51 1.0.P.M.

Kunter G.: Niektore zagadnienia dotyczace planowania
przedsiewzieé techniczno-organizacyjnych. ,Zum Problem
der Planung technisch-organisatorischer Massnahmen Techn.
Plan. u. Betrieb Organ., Nr 2, luty 55, s. 67; A4, 3,5 str., 10
poz. bibl. — Artykut dyskusyjny. Autor omawia niektore bie-
dy w planowaniu przedsiewzigc organizacyjno-technicznych
w przedsiebiorstwach przemystowych: 1) do konca 1954 r.
plan przedsiewzie¢ techniczno-organizacyjnych stanowit ra-
czej zaltacznik do zakladowej umowy zbiorowej i byt opra-
cowywany po sporzadzaniu planow przedsiebiorstwa; 2) za-
rzady gléwne przy ministerstwach nie wyznaczaja limitow
i wskaznikéow dotyczacych planu przedsiewzieé techniczno-
organizacyjnych, Omoéwiono rowniez czynniki, od ktorych
zalezy dobre opracowanie planu przedsiewzie¢ techniczno-
organizacyjnych, zabezpieczajacego wykonania planu przed-
siebiorstwa.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera tylko cze$é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu organizacji przemysiu
maszynowego. Pgtna dokumentaCJa. uka_zu_]e sie w postaci kartdokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Insty-
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodle gto$ci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyj-

nych, ktéra moze obejmowaé

zar6wno cala dokumentacje naukowo-techmiczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne

zagadnienia i tematy techniczne. Cena Kkarty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.
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kladnie w celu dobrego zazebienia sie wrebow i wystepow
W procesie walcowania jest trudne utrzymanie tolerancji
wymiarow nizszej anizeli 0,2°/ co prowadzi do koniecznos$ci
usuwania wyniklych stad luzéw na drodze odksztalcen pla-
stycznych. W zwiazku z tym wymagana jest pewna pla-
stycznose stali, uzytej do produkeji tasmy (a5 = 15%). Wazne
to jest rowniez z uwagi na dziatanie karbu na zazebieniach.
Jako material tasmy dla zbiornikéw pracujgcych na zim-
no, przyjmowano stal weglowa o nastepujacych. wiasnos-
ciach mechanicznych: R, = 50 <+ 60 kG/cm?2, @, = 32 kG/mm?=,
co w przyblizeniu odpowiada stali St5. Tasme dla zbiornikow
pracujgcych w podwyzszonej temperaturze walcowano ze

stali o podwyzszonych wlasno$ciach mechanicznych.

Tasme walcuje sie w odcinkach 50 - 80 m, nastepnie
spawa lub zgrzewa, dla uzyskania diugosci potrzebnej co
najmniej na jedng warstwe nawiniecia, oraz zwija sie w
kregi. Miejsce spawania (lub zgrzewania) szlifuje sie w ce-
lu niedopuszczenia do znieksztalcen profilu. Korzystne jest
wykonywanie jak najdiuzszych odcinkéw tasmy (np. dla
zbiornika diugosci 15 m @ wewn. 1 m na ciSn. 400 atn po-
trzeba okolo 12 km tasmy, co przy 80-metrowych kawal-
kach wymaga 150 polaczen tasmy, natomiast przy 25 m
kawatkach az 500 laczen).

(c.d.n.)

Rola stuzby dyspeczerskiej') w przedsiebiorstwach przemystowych

658.514:621.7

TADEUSZ WASILJEW
C. 1. Org. Pracy

W artykule omoéwione zostaty w formie dyskusyjnej zadania i rola stuzby dyspeczerskiej w duzych

przedsiebiorstwach przemystowych. Stuzba

dyspeczerska zostala szeroko wprowadzona w przemysle ra-

dzieckim oddajac powazne ustugi jako organ usprawniajacy i utatwicjacy prace kierownictwa wielkich za-
ktadow przemystowych. W naszym przemysle korzysci wynikajace z organizacji stuzby dyspeczerskiej nie
znalazty dotychczas dostatecznego wykorzystania, a jej rola bywa wielokrotnie mylnie interpretowana; wy-
jatkiem pod tym wszgledem jest jedynie masz przemyst hutniczy. Artykut zapoznaje z osiagnieciami i do-
Swiadczeniem radzieckim w powyzszym zakresie, na tle wynikéw uzyskanych przez polski przemyst hu-

tniczy, wskazujac na koniecznos$é szybkiego usuniecia tego zaniedbania w lorganizacji

przemystowych.

Stuzba dyspeczerska w przedsiebiorstwie przemystowym,
ktorej rozwéj w przemysle Zwiazku Radzieckiego liczy juz
bezmata ¢wieré wieku, pierwsze bowiem stuzby dyspeczerskie
powstaly w goérnictwie Donbasu w 1932 roku, ma u nas —
poza energetyka, gdzie posiada zupelnie odrebny charakter —
historie zaledwie kilkoletnig. Poczatek przypadl mianowicie
na rok 1951, kiedy wydane zostalo zarzadzenie Przewodni-
czacego PKPG o planowaniu wewnatrzzaktadowym, w kto-
rym na resorty przemystowe natozono obowigzek zorgani-
zowania stuzb dyspeczerskich w podlegltych jednostkach.

Wiemy jednak, ze ten okres mie doprowadzil dotychczas
do nalezytych rezultatow. Formalnie zarzadzenie zostato
w wielu przypadkach wykonane, stanowiska dyspeczerow
zostaly obsadzone, faktycznie jednak funkcjonujaca zgodnie
ze swym przeznaczeniem stuzba dyspeczerska istnieje w wy-
jatkowych tylko zakladach, sg natomiast cale wielkie gatezie
przemystu, ktére dotad nie umialy sie postara¢ bodaj o jed-
na lacznice.

Jest rzecza uderzajaca, ze faktycznemu zastojowi w przy-
swojeniu przez nasze przedsiebiorstwa tej przodujacej, wy-
prébowanej ze znakomitym skutkiem zwlaszcza w odniesie-
niu do szwankujgcej przeciez u nas rytmicznosci produkeji,
techniki zarzgdzania, towarzyszy¢ poczeta bardzo bujna
dziatalno$¢, uprawiana.. piérem. Wiasciwie ta ostatnia
wyprzedzita mocno jakie§ praktyczne poczynania. Dlaczego
taka obfito$é teorii nie utorowalta dotad, jak to jest jej
zadaniem, drogi praktyce? Jezeli zapoznamy sie z tymi licz-
nymi publikacjami, to wyjasnienie nasunie sie z nieodparta
sita. Lezy ono w teoriach, ktoére uczynily z dzialalnos$ci
stuzby dyspeczerskiej stanowiacej konieczny etap w stop-
niowym doskonaleniu zarzadzania co$§, co swoja niezrozu-
miato$cia, szeregiem wewnetrznych sprzeczno$ci i niezgod-
noScig z dzialaniem pozostalego aparatu zarzadzania moze
tylko odstraszaé. Zwiazano z tym koncepcje jakiegos zasad-
niczego przewrotu organizacyjnego, ktérego ryzyka nie mogt
wzigé na siebie zaden kierownik. Wystarczy spojrze¢ na samo
hasto, pod ktéorym to wszystko oglaszano: nowy, ,dyspe-
czerski system zarzadzania®“, w ktorym dotychczasowe kie-
rownictwo produkeji odsuniete zostaje na bok od calej nor-
malnej, codziennej, praktycznej roboty kierowniczej, gdzie
zachowuje sie dlan jakie§ ,dlugofalowe®, ,koncepcyjne*
roztrzasania, azeby dojs¢é do niestusznego wniosku, ze sys-
tem ten prowadzi do powaznych zmian organizacyjnych.
Na takg ,,reorganizacje’ nie mégt zdecydowac sie zaden od-
powiedzialny kierownik przedsiebiorstwa.

1) Poniewaz Autor dla przyczyn zasadniczych unika rozpowszech-
nionej ostatnio u nas nazwy ,,dyspozytor', zachowaliSmy uzywana
nazwe ,,dyspeczer'‘ wraz z pochodnymi. Wydaje sie jednak, ze

z uwagi na jej obco§é, nalezatoby pomys$leé¢ o bardziej stosownej

nazwie polskiej. (Red.).

naszych zakladow

Znana nam jednak ze swoich znakomitych ustug, jakie od-
daje w przemysle radzieckim, stuzba dyspeczerska jest nam
bardzo potrzebna. Do szerokiego wprowadzenia jej potrzeb-
ne jest zrozumiate przedstawienie, do czego jest ona powo-
lana, jaka zajmuje pozycje w aparacie zarzadzania przed-
siebiorstwa, jak funkcjonuje i jakich wymaga $rodkow,
jakie sa warunki i konsekwencje organizacyjne jej wpro-
wadzenia,

W ponizszych uwagach postaramy sie dokonaé¢ takiego
przedstawienia, opierajac sie zaréwno na do$wiadczeniu
przodujacych u nas na tym odcinku zakladéw, mianowicie
hutnictwa stali z hutg ,KoSciuszko“ na czele, jak i wyko-
rzystujac bogaty material, zawarty w radzieckiej literatu-
rze. Péjdziemy droga rozwazan organizacyjnych.

Kiedy pytamy o organizacje danego przedsiebiorstwa, to
zazwyczaj w odpowiedzi otrzymujemy tzw. schemat organi-
zacyjny tj. obraz hierarchicznego podporzadkowania komo-
rek w przedsiebiorstwie, a z kolei w wydziatach itd. Znang
idee takiego ujecia przedstawia wycinek schematu na rys. 1.
Zastanéwmy sie, czy takie ujecie jest wystarczajace.

Dobre wyniki dziatalnoSci przedsiebiorstwa wymagajg nie
tylko, aby kazda komoérka pracowala wydajnie, lecz aby
kazda pracowala w pelnej harmonii z pozostalymi, bez cze-
go trudno jest méwi¢ o wydajnosci. Utrzymanie tego wspot-
dziatania jest istota organizacji, a zapewnienie prawidtowej
organizacji — naczelnym zadaniem w zarzadzaniu. Przed-
stawiony schemat podporzadkowania podaje linie, wskazu-
jace, kto komu wydaje polecenia — od planéw na diuzszy
przecigg czasu az do doraznych dyspozycji, a w odwrotnym
kierunku, kto komu obowiazany jest zdawaé sprawe ze swej
pracy.

Ta cze$¢ mechanizmu organizacji w przedsiebiorstwie jest
mniej lub wiecej sprezysScie realizowana przez zwyczajny
u nas aparat zarzadzania. Specjalnie stuzy temu celowi roz-
bicie polecen okresowych na jak najkrétsze odcinki czasu
i odcinki procesé6w produkcyjunych i ustugowych tj. stoso-
wanie mozliwie drobiazgowych harmonogramoéw.

Jezeli aparat ten wyposazyé w nowoczesne S$rodki orga-
techniki, specjalna tgczmo$¢ telefoniczna, urzadzenia zdalnej
sygnalizacji i automatycznej ewidencji, a takze inne tech-
niczne pomoce organizacyjne, wowczas oczywiScie moze on
to robi¢ o wiele sprawniej.

Wiemy, ze przemysty dobrze postawione pod wzgledem
organizacyjnym, a wiec przedsiebiorstwa hutnicze, przed-
siebiorstwa przemystu maszynowego i inne, do planowania
operatywnego posiadaja specjalne stuzby, z reguly w 2-szcze-
blowym ustawieniu (zarzad i kierownictwo wydziatu), a nie--
raz nawet i na 3 szczeblach (mp. w zlozonych wydziatach
przemystu maszynowego — jeszcze i przy kierownikach od-
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Rys. 1. Wycinek schematu podporzadkowania w przedsigbiorstwie.
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dzialéw). Tym stuzbom planowania operatywnego dla umo-
zliwienia ukladania rzeczywiScie aktualnych harmonogra-
moéw potrzebne sa stale §wieze dane o biegu proceséw, o pPo-
stepie przygotowan produkcyjnych (dokumentacja, narze-
dzia, pomoce) itd. Zbieranie tych danych jest czynnoScig
pomocniczg dla planowania operatywnego. Wygodnie jest
przeznaczy¢ na to osobny aparat. Jest to pierwsza rola, w kto-
rej wystepuje stuzba dyspeczerska, nie wnoszac przez to zad-
nej zmiany do istniejacego sposobu zarzadzania, a uspraw-
niajgc je jedynie. Czy wyczerpuje to jednak problematyke
organizacji w przedsiebiorstwie i czy szablonowy schemat na
rys. 1 méwi nam wszystko o organizacji?

Moéwiliémy juz, ze istota organizacji jest wspoétdziatanie.
O zakresie takiego wspéldziatania pogladowo mowia nam
schematy, ktéorymi dotad niestety oficjalni organizatorzy nie
zwykli sie interesowaé¢. Znajdujemy je w opracowaniach ,,tech-
nologicznych?). Sg to przede wszystkim schematy przepty-
wu materiatu przez wydzialy i pomiedzy wydziatami przed-

= g Zqz’e/
4 SR S S lauy ta
3 + ziemia

Wagony

Wagony 1000

PM-124/55-R2

Rys. 2. Przyklad ideowego schematu przeplywu materiatu.

2) O nadmiernym rozszerzaniu zakresu pojeciowego technologii
w praktyce projektowania nowych zakladow pisat Autor szerzej
m. in. w mies. ,,Inwestycje i Budownictwo'‘' oraz w mies. ,,Ekono-
mika i Organizacja Pracy‘'* w marcu biez. roku. ’

siebiorstwa, ktére moga by¢ naniesione na plany zakladow.
Rys. 2 jest przyktadem schematu ideowego, rys. 3 — sche-
matu, narysowanego na planie zaktadu, na ktéorym gruboscig
linii zobrazowano okresowy tonaz przeptywu materiatow.
Nalezy ponadto uwzgledni¢ rodzaj materiatu, jego stadium
produkcyjne, a dalej rodzaj przeptywu, ktéry moze by¢ cig-
gly — mieprzerwany, moze by¢ powtarzany w wiecej lub
mniej czestotliwym rytmie, a wreszcie czasem moze odbywac
sie bez z gory ustalonej regularnos$ci. Te uwagi niechaj
postuza jedynie jako wskazanie drobnej cze$ci powigzan mie-
dzywydziatowych, stanowigcych punkt wyjscia do racjonal-
nego uksztaltowania organizacji przedsiebiorstwa i skutecz-
nego ulozenia pracy jego aparatu zarzadzania, a w konsek-
wencji — stworzenia rzeczywiScie kompletnego aparatu.

Zadaniem organizatora powinno by¢ zatem wykazanie na
odpowiednich schematach zalezno$ci miedzy poszczegdlnymi
komorkami produkcyjnymi i uslugowymi przedsiebiorstwa
w sensie koniecznego ich wspotdziatania. Podkresli¢ nalezy,
7e rzecz nie ogranicza sie jedynie do przeplywu surowca
czy paliwa, lecz w zakres zadania wchodzi ponadto zaopa-
trzenie w narzedzia, obstuga konserwacyjno-remontowa,
transport, energetyka, a mawet dystrybucja rysunkéw war-
sztatowych i instrukecji technologicznych itd.

Dochodzimy tu do zasadniczego momentu. Czy realizowa-
nie tych wszystkich powigzan miedzywydzialowych w przed-
siebiorstwie i miedzyoddzialowych w wydziale, ma odby-
wac sie wylgcznie przez instancje nadrzedna, mianowicie
w postaci jej polecen w formie okresowych planéw lub har-
monogramoéw czy doraznych dyspozycji?
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;

Centrala rozprowadzania
wapna  starczkow

Magazyn skor
surowych

IEkstmktownia l

| Klejowka l Centrala rozprowadzania
ekstraktow

Dziat garbowania :

Dziat impregnacji
i suszenia

] Dziat wgkaﬁczaniaJI

Magazyn skor
gotowych

PM-124/55-R3

Rys. 3.
ktadu;

Schemat przeplywu materialu mnarysowany na planie za~
okresowy tonaz przeplywu materialéw zobrazowany jest
gruboscia linii.

Nie trzeba by¢ wielkim praktykiem w przemysle, aby od-
powiedzie¢ z cala pewnoscia, ze ani to nie jest mozliwe, ani
tez potrzebne. Harmonogram oparty na mnajsolidniejszych
normatywach ulega czesto zdezaktualizowaniu nie tylko przez
nie dajace sie przewidzie¢ drobne niepowodzenia, lecz po-
prostu wskutek tego, ze jedne wydzialy przekraczaja zada-
nie planowe mniej, a inne wiecej. Z drugiej strony — ludzie
w produkcji nie sa bezmysSlnymi automatami, lecz orientujag
sie we wzajemnych mozliwoSciach i konieczno$Sciach i moga
z reguly zgraé swoja prace bezposrednio miedzy soba w du-
chu interes6w catego przedsiebiorstwa. Czynia to zreszta
lepiej czy gorzej w kazdej fabryce, w kazdym warsztacie.
Kiedy jednak zakres wzajemnych uzgodnien jest bardziej
rozlegly, a pilno$é ich spotegowana, nalezy stworzy¢ do te-
go celu specjalny osrodek. Jest to drugie zadanie stuzby
dyspeczerskiej; spelnianie go natomiast mnie wywraca
w niczym istniejacego porzadku organizacyjnego, nie obala
istniejgcego aparatu zarzadzania.

Naturalnie, zawsze moze sie zdarzy¢ réznica zdan zainte-
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resowanych, pochodzaca zzasugerowania siepozorng sprzecz-
no$cig interesow np. dwu wydzialow. Wtedy nadrzedny kie-
rownik musi sprawe rozstrzygngé. Jasne, ze moze on te swo-
ja kompetencje rozstrzygania ,,sporow‘ przela¢ na kogokol-
wiek, kto posiada warunki peinej obiektywnosci sadu i orien-
tacje w catosci biegu produkcji w przedsiebiorstwie. Takim
czlowiekiem w aparacie zarzadzania jest dyspeczer przed-
siebiorstwa, z racji poprzednio wyliczonych obowigzkow
orientujacy sie we wszystkich biezacych sprawach, znajacy
znakomicie plan i stan jego realizacji, stabe punkty, wolne
rezerwy itd. Trzeba wiec uzna¢, ze jest to jego funkcja do-
datkowa, ktora z rownym powodzeniem mogtby spetniaé (i np.
w hutnictwie czesto faktycznie speilnia) szef produkcji, nie
bedacy przeciez zwierzchnikiem wydziatéw ruchu.

Moze sie oczywiscie zdarzy¢, ze pewne zaklocenia, a przede
wszystkim grozba ich powstania, zostana wcze$niej dostrze-
zone przez dyspeczera ogolnozakladowego niz przez samych
bezposrednio zainteresowanych. Jest wtedy rzecza matural-
na, ze wyprzedzi on swym rozstrzygnieciem tych, ktorzy
dopiero z jego inicjatywy zabraliby sie do rozwazania oko-
licznosci i szukania porozumienia. Jest to jednak zgota co$
innego niz systematyczne wyznaczanie zadan, niz ,regu-
larne‘ kierowanie wydziatami. Przyktad milicjanta, reguluja-
cego ruch na skrzyzowaniu, zbyt pochopnie chyba wysmiany
przez L. Mayre'a®?) moze byc¢ dobra analogia. Milicjant ten
nie wtraca sie do sprawy skad i dokad pojazdy jada, z czym
i po co, nie wyznacza im terminow itd., a jedynie w momen-
cie, gdy maja sie mina¢, patrzac z gory i kierujac sie tylko
wzgledami niedopuszczenia do kolizji, wstrzymuje na chwile
jeden, aby przepusci¢ drugi. Posiada on w tym wzgledzie
absolutng wtadze, ktorej poddaja sie bezapelacyjnie takze
jego wilasni zwierzchnicy, kiedy znajda sie na skrzyzowaniu
drég. Ale weale przez to mie przychodzi mu do glowy, zeby
uwazac¢ sie za zwierzchnika kierowcow. Czyz jest to zia
analogia do roli dyspeczera decydujacego, ktéremu wydzia-
lowi da¢ najpierw awaryjne rezerwy transportowe zaktadu,
albo ktory wydziat zatrzymaé w razie zmniejszenia doptywu
energii.

Stuszne wiec bedzie ostatecznie, podajac schematycznie
powigzania w aparacie dyspeczerskim na tym samym sche-
macie, na ktérym wykazane sg zalezno$ci hierarchiczne, za-
znaczy¢ je innymi liniami. Linie te nalezy rozumieé organi-
zacyjnie jako [linie uzgodnienia: bezposredniego — miedzy
zainteresowanymi, lub posredniego — poprzez rozstrzygnie-
cie dyspeczera ogolnozakladowego. Ten ostatni charakter ma
w stuzbie dyspeczerskiej zadanie kierowania pracg obstugi,
dzialajacej na rzecz wielu zainteresowanych; zagadnieniem
tym zajmowali sie specjalnie autorzy ksigzek z przemystu
lekkiego®).

Schemat, przedstawiony na rys. 1 z tym uzupelnieniem
wygladatby tak, jak na rys. 4.

Wymieniane wielokrotnie przez autoréow radzieckich i stusz-
nie podkreslane jako naczelna zasada w pracy stuzby dyspe-
czerskiej dazenie do zapobiegania wylaniajacym sie trud-
nosciom — stanowi oczywiScie pewien cel a nie, jak czesto
czytamy, metode. Cel ten osiaga sie przez jak najwcze$niej-
sze wykrywanie przeszkdéd mogacych zagrozi¢é produkcji za
posSrednictwem meldunkéw, przez uwzgledniajace aktualng
sytuacje ustawianie harmonogramoéw, wreszcie przez dorazne
wskazéwki i zalecenia (autorzy radzieccy chetnie uzywaja
tutaj terminu ,;,ukazanje®, co mozna przettumaczy¢é ma pol-
ski moze najlepiej jako — wiazacg rade).

DotkneliSmy tu najbardziej moze zasadniczego momentu
w praktycznej pracy stuzby dyspeczerskiej, a zapewne w pra-
cy calego aparatu zarzgdzania, gdy chodzi o samych kierow-
nikéw. Zadanie stuzby dyspeczerskiej nie polega wiec bynaj-
mniej na wkraczaniu w role kierownikéw przy kierowaniu
wydziatami.

W rezultacie doszliSmy do mnastepujacej charakterystyki
stuzby dyspeczerskiej: pierwsza funkcja jej jest przekazy-
wanie biezacych danych z produkcji do planowania opera-
tywnego i do kierownictwa produkcji; drugga — realizowanie
porozumien miedzy rownorzednymi komorkami, przy czym
w razie braku zgodnos$ci pogladéw u zainteresowanych roz-
strzyga dyspeczer przy kierowniku nadrzednym, ktoérego de-
cyzje mogg nawet wyprzedza¢ zajecie sie dang sprawg przez

3) W ksigzce ,,Dyspeczerski system kierowania produkecja w prze-
my$le hutniczym*, PWG. Warszawa 1952.

4) Por. np. ksiazke M. Ciupaka ,,Organizacja dyspeczerskiego
systemu zarzadzania w przemysle lekkim‘', PWT Warszawa 1953 r.

komorki bezposrednio zainteresowane. Staje sie to realne
dzieki posiadaniu specjalnych $rodkéw natychmiastowej
tacznosci. Dlatego sadzi¢ nalezy, ze wyposazenie stuzby dys-
peczerskiej w specjalne $rodki techniczne dla celéw iacz-
nosci (sygnalizacja, automatyczna ewidencja) jest konieczne.

Zastanowmy sie jednak, czy opisane przez mas funkcje
stuzby dyspeczerskiej stanowig juz calkowite wykorzystanie
mozliwoS$ci, jakie dajg pozostajace w jej dyspozycji $rodki.

W przedsiebiorstwie stale zachodzi potrzeba przekazywa-
nia wydziatom réznych doraznych dyspozycyj, stanowigcych
badz zmiane, badz pewne uzupelnienie zadan, okreSlonych
w planach operatywnych. Najsprawniej dotrg one do miej-
sca przeznaczenia wlasnie przez specjalny telefoniczny sys-
tem *gcznosci, obstugiwany przez personel dyspeczerski, kto-
ry zreszta (w celu nalezytego wypelniania poprzednio wy-
mienionych swych funkcyj) musi by¢ o nich niezwlocznie
informowany. Z tego wzgledu sluszne jest przydzielic mu
jeszcze i te funkcje, nawet gdy glowny inzynmier posiada nie-
zalezng tgcznice dyrektorskg, ktéora w uzyciu jest rownie
prosta i wygodna, jak tgcznica dyspeczerska.

£\

0znaczenia

A Dyrektar

Oddziat
ruchu Line hierarchicznego

—— Komirka padporzqdkowania

@ Gt inZynier
— sztabowa
<> @ Oyspeczer

Rys. 4. Wycinek schematu podporzadkowania w przedsiebiorstwie
z naniesionymi liniami powigzan przez sltuzbe dyspeczerska.

————— Linte porozumienia
Kierownik

wydziatu o-124[55-04

Funkcje stuzby dyspeczerskiej beda wiec obejfnowaly na-
stepujace zadania zestawione wg ich waznosci:

— zaopatrywanie komérek planowania operatywnego i kie-
rownikow w Swieze dane o wynikach produkcyjnych i
o sytuacji na poszczegbélnych odcinkach.

— dokonywanie uzgodnien miedzy komoérkami wspoipra-
cujacymi.

— doprowadzanie dyspozycyj, dotyczacych biegu produk-
cji, od gléownego inzyniera do wydzialéw.

Powyzszy schemat moze oczywiScie przedstawia¢ sie podob-
nie w ramach wydziatu ztozonego z kilku oddziatow.

Jak widzimy, cata dziatalno$¢ stuzby dyspeczerskiej ma
wybitnie ruchowy i organizacyjny charakter. Jest ona ta
czeScia aparatu zarzadzania, ktéry wyodrebnia sie specjal-
nie dla zabezpieczenia sprawnos$ci ruchu w przedsiebior-
stwie.

Trzeba teraz podkresli¢, ze wyodrebnienie komoérek dys-
peczerskich w sensie przekazania osobnemu personelowi jest
wtedy uzasadnione, gdy funkcje te iloSciowo osiggaja tak
duze rozmiary, ze lgczenie ich z innymi zadaniami staje sie
niewykonalne. O potrzebie takiego elastycznego podejscia
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trzeba konsekwentnie pamieta¢. Oznacza ono w praktyce,
ze komorki dyspeczerskie nie tylko moga nie by¢ powolane
do zycia na pewnych szczeblach, w niektérych wydziatach,
lecz ze i sam zakres obowigzkow tych komérek winien bye¢
tak indywidualnie dobierany, jak tego w kazdym wypadku
wymagaja potrzeby odnos$nych kierownikéw czy tez innych
pracownikow (planistow) w aparacie zarzadzania.

Z drugiej strony, sg takze do pomysSlenia sytuacje, gdzie
dyspeczerzy moga by¢ obciazeni, bez szkody dla swych zasad-
niczych funkcyj, dalszymi jeszcze czynnosciami. Do tych na-
lezy przede wszystkim planowanie dobowo-zmianowe. Bedzie
to na miejscu tam, gdzie planowanie to nie jest zbyt praco-
chlonne, za$ podstawowe obowigzki dyspeczera pozostawiaja
mu wystarczajaco duzo czasu. Nie mozna natomiast zna-
lez¢ uzasadnienia dla wigczenia do komorek dyspeczerskich
catkowicie wyksztalconych komorek planistycznych, ktore
nie dadza pelniejszego wykorzystania czasu i Srodkow apa-
ratu dyspeczerskiego, lecz jedynie niepotrzebnie odciagng
go od jego wiasciwych zadan.

Nasuwa sie jeszcze pytanie, czy w sensie zastosowania
takiej elastyczno$ci organizacyjnej moze by¢ pozyteczne po-
wierzenie dyspeczerowi ogdélnozaktadowemu -jakiejs innej
roli, np. zwierzchnika wydzialéw z ramienia gtéwnego inzy-
niera lub tez, co na jedno wychodzi, uczynienie zastepcy
gléwnego inzyniera dyspeczerem zakiadu.

Ot6z na to pytanie, jak i na wszystkie podobne, stuszna
wydaje sie jedyna odpowiedz: ze zalezy to od okolicznosci.
Nie ma w tym bezwzglednie zadnego bledu organizacyjnego;
jedynie miarodajny powinien by¢ w tym przypadku wzglad
praktyczny. Ale z faktu, ze w jakim§ zakladzie zachodza
wiasnie odpowiednie warunki, nie wolno wyciggaé wniosku,
ze dyspeczer zaktadu jest (w sensie: musi by¢) operatywnym
kierownikiem produkcji, faktycznym zastepca gtéwnego in-
zyniera do spraw produkcji itd. Nierozréznienie powodoéow
tej — sui generis — unii personalnej jest wiasnie powodem,
dla ktoérego niektorzy nasi autorzy, zwlaszcza autor pierw-
szej polskiej ksiazki z tego zakresu®), uwazali za konieczne
zarzuca¢ brak konsekwencji . . . organizatorom radzieckim!
Gdy w rzeczywistosci elastyczno$¢ w strukturze organiza-
cyjnej, prowadzaca do réznic w schemacie np. huty duzej
i matej, jest wilasnie przejawem konsekwencji w stosowaniu
pewnych giebszych organizacyjnych regut. Obowigzuje tu nie
szablon, lecz celowos¢ wyzyskania $rodkéw i wykorzystania
ludzi.

Nalezy przed zakonczeniem niniejszych rozwazan usto-
sunkowac sie do rozpowszechnionej juz nazwy ,system dys-
peczerski“. Gdyby mieé¢ przy tym na uwadze specjalny per-
sonel w przedsiebiorstwie wraz z posiadanymi przezen spe-
cjalnymi S$rodkami tgczno$ci, |sygnalizacji, ewidencji itp.,
nazwa ta budzitaby-niewielkie stosunkowo zastrzezenia. Po-
niewaz jednak uczyniono juz z niej swego rodzaju bojowe
haslo niepotrzebnego i.. nie znajdujgcego realnego pokrycia
rzekomego zburzenia istniejacej organizacji, istniejacego a-
paratu zarzgdzania w przedsiebiorstwie, dlatego na dzisiej-
szym etapie nalezy ten przesadny termin kategorycznie od-
rzuci¢, chocby nawet przed dwudziestu czy jeszcze kilkuna-
stu laty istnialo wiecej motywow, skianiajgcych do takiego
spotegowania organizacyjnej rangi stuzby dyspeczerskie]j
w przedsiebiorstwiet).

Roéwnocze$nie nalezy tez powiedzieé, o ile stuzba dyspe-
czerska w . przedsiebiorstwie socjalistycznym r6zni sie od
tej stuzby w przedsiebiorstwach kapitalistycznych, ten bo-
wiem moment starali sie¢ po swojemu wple$é na obrone swo-
ich rewelacyjnych tez autorzy naszych ksiazek. Szczegdlnie
rozleglty wywod poswiecit temu tematowi autor wspomnianej
tu pierwszej ksiazki w osobnym rozdziale ,,System dyspecze-
rowania w przemys$le kapitalistycznym®. Autor zdumiewal
sie (str. 27—29) réznorodnoscia funkcyj kapitalistycznego
»dispatchera®, wsrod ktérych znalazt pewne elementy pla-
nowania operatywnego, kontrole, statystyke, a nawet zao-
patrzenie produkecji, nie zauwazywszy chyba, ze o 10 stronic
dalej wszystkie te obowiazki wymienia za radzieckg ksigz-
ka Kaszubskiego?) (str. 36), przytaczajac obowigzki gtéwnego
dyspeczera w radzieckiej fabryce konfekcyjnej. Ostatecznie

%) Patrz odno$nik 3.

6) Stuzba dyspeczerska zostala wprowadzona do przemystu ra-
dzieckiego réwnoczesnie z szeregiem dalekoidacych innych uspraw-
nien w dziedzinie zarzadzenia, stajac sie niejako uosobieniem po-
stepu na tym odcinku.

7) K. D. Kaszubskij ,Dispietczierskaja sistiema uprawlienja na
szwiejnoj fabrykie', Gizlegprom Moskwa 1949.

cheial réznice sprowadzi¢ do tego, ze kapitalistyczny ,,dis-
patcher®, zajmujgc sie réznymi rzeczami, nie kieruje pro-
dukcjg, podczas gdy w socjalistycznym przedsiebiorstwie
ma to by¢ faktyczny kierownik produkcji, nazwany tez prze-
zen dlatego ,,dyspozytorem — od stow ,,dysponowac®, ,,dys-
pozycja“. Pogladow podobnych nie mozna oczywiscie podzie-
lic. Natomiast rzeczg istotng jest to, ze w warunkach ustroju
socjalistycznego znikaja w spoleczenstwie, a wiec takze i
w obrebie kolektywu zakladowego, wszelkie sprzeczne inte-
resy i ich konsekwencje, pozwalajac rozwingé wzajemne
porozumienia miedzy zwigzanymi przebiegiem produkeji
ludzmi do najwyzszego stopnia i redukujac-ingerencje szcze-
bli nadrzednych. Stanowi to znakomite uproszczenie zarza-
dzania i znakomite jego usubtelnienie, mozliwe tylko w wa-
runkach, gdy kazdy czlonek zalogi czuje sie wspoigospoda-
rzem catego przedsiebiorstwa. Ta cecha stuzby dyspeczerskiej
w socjalistycznym przedsiebiorstwie niestusznie uszia uwa-
gi naszych teoretykéw tego zagadnienia, ktérzy z momen-
tow mnatury ideologicznej uczynili sobie jedynie pozorne
wsparcie tak gorliwie zwiastowanego nowego ,systemu‘.

i) Ly tirg et

Istniejacy u nas stan rzeczy na odcinku stuzby dyspeczer-
skiej zar6wno w plaszczyznie praktycznej dzialalnosci na-
szych przedsiebiorstw przemystowych, jak i w plaszczyznie
teoretycznego wyjasnienia roli tych stuzb i racjonalnego
ustawienia ich w organizacji przedsiebiorstwa, nakazuje
stwierdzi¢, ze i w jednej i w drugiej panuje dotad stan nie-
zadowalajacy, wiecej — ze nie widac jeszcze ani tu, ani tam
oznak, ktore by zapowiadaty jakg$ zasadniczg zmiane, popra-
we na lepsze. Nasze najwieksze i najnowocze$niejsze fa-
bryki, i to w takich przemystach, ktére sa wprost predesty-
nowane do jak najwydatniejszego skorzystania z dobro-
dziejstw stuzby dyspeczerskiej, jak np. zaklady motoryza-
cyjne, nie podjely nawet godnych uwagi prob w tym kie-
runku, a ich technika zarzadzania warsztatami stoi na po-
ziome sprzed kilkudziesieciu lat, kiedy zwykla centralka
telefoniczna wydawala sie szezytem postepud). Zeby zdaé
sobie sprawe, jak szybko ro$nie dystans pod tym wzgledem

-miedzy naszym przemystem a przemystem radzieckim, wy-

starczy wziaé do reki najnowsza ksigzke radziecka, ktora
niedawno ukazala sie na pétkach naszych ksiegarn?). Znaj-
dujemy w niej wsrod szeregu ukiladéow }acznosci operatyw-
nej nie tylko tzw. lacznos¢ dyrektorska ze specjalnymi tgcz-
nicami, ktéra cho¢ nie nowa, ulegla przeoczeniu przez na-
szych autoréw i organizatorow w przemysSle i zostala zlana
w jedna calo$é z lgcznoscig dyspozytorska z wyrazng szkoda
dla obu, lecz i nie znang u nas Iacznos¢ ,technologiczng®.
Ksigzka ta, napisana dla teletechnikéw, daje tez zarazem
pojecie o tym, jak bardzo naprzéd posunela sie w Zwiazku
Radzieckim konstrukcja i produkcja specjalnie dostosowa-
nego sprzetu tacznosci operatywnej dla przedsigbiorstw prze-
mystowych, radia i telewizji nie wylaczajgc.

Cate to zagadnienie dojrzato juz jak najbardziej do rady-
kalnych posunie¢. I skoro na ogét same przedsigbiorstwa
przemystowe ani resorty nie zdotaly dotad zdoby¢ sie na
zaden decydujacy krok, to sprawa musi wrdci¢ na najwyz-
szy szczebel. Trzeba rzecz uregulowaé¢ aktem panstwowym
dostatecznie wysokiej rangi, aby przelamaé¢ dotychczasowa
indolencje.

Trzeba w drodze odpowiednich zarzadzen dokonaé¢ spre-
cyzowania podstawowych elementéw organizacyjnych, zwig-
zanych z wprowadzeniem stuzb dyspeczerskich do przemystu,
aby ukrocié, a lepiej — zlikwidowaé¢ zamet i odstraszanie za-
ktadow od ich organizowania.

Trzeba rozwigza¢ sprawe zaopatrzenia przedsiebiorstw
w niezbedny sprzet, co dotad jest dziedzing dowolno$ci lub
przypadku, w wyniku czego buduje sie¢ np. gcznice od razu
przestarzatej konstrukeji (w przemysle spoéidzielczym) lub
o charakterystyce, niezupelie odpowiadajacej potrzebom.
Zreszta trzeba, aby jaki§ centralny oSrodek dyspozycyjny
ustalal i regulowat produkcje sprzetu dyspozytorskiego tak-
ze pod wzgledem iloSciowym. Mozna mie¢ rézne zdania co
do tego, czy najlepiej zrobiliSmy, zaczynajac rzecz na tym
odcinku od projektowania wlasnej aparatury, ale skoro juz
takie prace podjeto, to winien kto§ troszczyc¢ sie o to, aby

8) W przemy$le maszynowym od przeszlo roku chlubny wyjatek
stanowi jedna z fabryk teletechnicznych w Eodzi, ktérej samodziel-
ny dorobek -z niewiadomej przyczyny pozostal jednak w cieniu.

9) B. A. Tiewieliew ,,Opieratiwnaja swiaz na proizwodstwie‘,
Goseniergoizdat Moskwa-Leningrad 1954.
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biegly one we wiasciwym kierunku, no i aby w ogole biegly,
a nie staly, jak to sie wydarzylo np. z konstrukcjami, stwo-
rzonymi w pracowni lgcznosci warszawskiego ,Prozametu.
Na poczatek (tak bowiem i dzi$§ jeszcze trzeba okresli¢ stan
rzeczy w przemysle) najstuszniej chyba byloby jednorazowo
zakupi¢ znaczniejsza ilos¢ wyprébowanego sprzetu w ZSRR
badz w Czechoslowacji czy NRD zaleznie od mozliwoS$ci.

Trzeba tez da¢ przedsiebiorstwom mozno$¢é racjonalnego
wprowadzenia stuzby dyspeczerskiej, tzn. stworzy¢ w biu-
rach projektowych odpowiednie pracownie, ktore by po
pierwsze opracowywaly projekty organizacyjne w odniesie-
niu do stuzby dyspeczerskiej w danym przedsiebiorstwie,
po wtére — projektowaly catosé urzadzen staboprgdowych.
Dotychczas pracowni takiej nie posiada zadne z naszych biur
projektowych w przemysle i trzeba wobec tego zobowigzac
resorty do powotania ich do zycia.

Aby sprawa i po utworzeniu w danym przedsiebiorstwie
stuzby dyspeczerskiej nie kulata, nalezy tez zgodnie z usta-
lonym charakterem tej stuzby uregulowac jej ptace, zapew-
niajgc przez to dla tej trudnej, denerwujacej i tak odpowie-
dzialnej pracy dostatecznie wysoko kwalifikowany personel
z technicznym przygotowaniem j odpowiednim stazem. Do-
tad dyspeczerzy, ktorzy posiadaja tak olbrzymi wplyw na
biezgce wyniki produkcyjne, bywaja np. premiowani wediug
premii II grupy, a w skladzie ich trudno jest o inzynierow
czy technikow. Autor w swych licznych odwiedzinach na-
szych zakladow w ostatnim czasie spotykal na takich stano-
wiskach prawnikéow, nauczycielki itd.

Z uwagi na wybitng zaleznos¢ stuzby dyspeczerskiej w kon-
kretnej branzy produkcyjnej, w konkretnym zaktadzie — od

szeregu warunkow, nieraz zupelnie specyficznego charakte-
ru, zachodzi potrzeba stworzenia dla przemystu osobnego
osrodka naukowo-badawczego do zagadnienn dyspeczerskich.
Zalazek jego w postaci O$rodka Konsultacyjnego przy %.odz-
kim Zaktadzie Przemystu Wiodkienniczego Instytutu Ekono-
miki i Organizacji Przemystu juz istnieje i wystarczy jedy-
nie odpowiednio go rozbudowa¢, a pracom jego nadaé sto-
sowny kierunek.

Wydaje sie stuszne, zeby w obecnej sytuacji nie zaczaé jed-
nak realizowania tych postulatow od wydania zarzgdzenia,
zredagowanego na predce przez jakiego$ urzednika czy na-
wet kilku. Rzecz wymaga szerokiego i gruntownego naswiet-
lenia i dlatego celowe wydaje sie poprzedzenie odpowied-
nich aktéw administracyjnych nagada w skali ogolnokrajo-
wej, na wzor tej, jaka w koncu 1953 roku urzadzona zostata
na temat wewnatrzzakladowego rozrachunku i planowania.
Konferencja taka, ktérg zorganizowaé mozna jeszcze w biez.
roku, nadalaby jednoczesnie calej sprawie nalezyty rozmach,
ktéry w maszej pozycji tak bardzo jest nieodzowny dla szyb-
kiego nadrobienia naszych wielkich zaleglosci.

Trzeba, abySmy w nowy piecioletni plan rozwoju naszej
gospodarki wkroczyli w przemysle, skoro juz inaczej nie
mozna, co najmniej z doktadnie rozpoznanym zadaniem na
odcinku stuzby dyspeczerskiej i podjetymi dla jej wdroze-
nia wszystkimi niezbednymi krokami. Pomoze to decydujgco
w lepszym, rytmicznym wykonywaniu plandéw pieciolatki,
a tym samym — w dalszym podnoszeniu jako$ci produkeji
i obnizeniu jej kosztow. A to jest przeciez naczelnym kierun-
kiem w naszych usilowaniach i zabiegach.

|zotopy promieniotwércze i ich zastosowanie w przemysle
(dokonczenie z nr 10/55)

62:539.155.2

2. Zastosowanie izotopow promieniotworczych jako
wskaznikow (atomow znaczonych)

Rozpatrzymy wpierw uzycie izotopéw do badan fizycznych
przemieszczen atomow.

a) Baldanie zuzycia czeSci maszyn W celu
przeprowadzenia takiego badania do czeSci badanej musi
by¢ wprowadzony izotop promieniotwoérczy chemicznie czys-
ty, w postaci stopu albo zwigzku chemicznego. Uskutecznié
to mozna rozmaitymi sposobami, przez: 1) elektrolityczne
naniesienie izotopu na badang czes¢, 2) wprowadzenie go do
materialu przed wykonaniem odlewu, 3) ustawienie kawal-
kéw metalu promieniotworczego jako ,$wiadkow® zuzycia,
4) dyfuzje tego metalu w glgb badanej cze$ci, 5) obrdbke
elektroiskrowa przy uzyciu elektrody zawierajacej izotop
promieniotwoéreczy, 6) naswietlenie badanej cze$ci neutronami
w reakiorze jadrowym lub za pomocg akceleratora czastek
albo innego zr6dia meutronéw, przez co czesé¢ jagder atomow
materialu ulega reakcjom jadrowym, stajgc sie jadrami pro-
mieniotworczymil).

Po wmontowaniu danej cze$ci do maszyny pobiera sie co
pewien czas probki oleju smarujacego i okresla ich promie-
niotwoérczosé za pomoca licznika Geigera-Miillera, wnoszac
stad o jakoSciowym lub — w razie znajomos$ci réznych pa-
rametrow doswiadczenia — o iloSciowym zuZyciu czeSci.
Mozna réwniez badaé promieniotwoérczosé oleju w sposéb
ciggly. Na rys. 10 pokazano schemat urzgdzenia do badania
w ten wilasnie spos6b zuzycia pierScieni tlokowych silnika
spalinowego lub innej maszyny ttokowej (S). Olej przetlta-
czany pompa olejowa wbudowana w silnik, przeptywa przez
komore (K), wewnatrz ktérej umieszczony jest licznik Gei-
gera-Miillera, liczacy ilo$é impulséw proporcjonalng do ilosci
atomo6w izotopu zawartych w oleju. Ostatnia jest z kolei pro-
porcjonalna do masy materiatow wulegajacych starciu. (O)
oznacza ostone licznika sporzadzong z otowiu dla unikniecia
dziatania promieniowania kosmicznego i promieniowan przy-
padkowych.

1) Jako zrédio neutron6w stosuje sie np. mieszanine radu i be-
rylu..P_rzy uzyciu akceleratora mozna badanag cze$é ,mnaswietlaé'
rowniez protonami lub deuteronami (jadrami cigzkiego wodoru).

Mgr iné. MIECZYSEAW ARKUSZEWSKI

Politechnika Warszawska

Wielka zaleta obu opisanych metod jest mozno$é Sledzenia
zuzywania sie piersScieni podczas ruchu maszyny, bez ko-
niecznosci jej rozbierania i to przy zmianie réznych para-
metréw, jak np. predkosSci obrotowej, obcigzenia, gatunku
oleju, jego temperatury itd. OczywiScie inne czeSci, jak mp.
panewki itp. mogg by¢ badane w ten sam sposob. Mozliwe
jest réwniez jednoczesne badanie zuzycia kilku czeSci, jezeli
do kazdej z mich uzyje sie izotopéw, réznigcych sie miedzy
sobg pod wzgledem promieniotworczym dostatecznie dla od-
réznienia ich od siebie. Uzupelnieniem podanej metody jest
metoda autoradiografii (patrz pkt 1b).

b) Badanie zuzycia narzedzi skrawaja-
¢y ch W tym przypadku ostrze marzedzia zawiera do-
mieszke izotopu promieniotworczego wprowadzonego pod-
czas produkeji ostrza, badz naswietla sie je meutronami lub
innymi czgstkami, wskutek czego w ostrzu powstajg izotopy
promieniotworcze. W ostrzach sporzadzonych ze spiekéw
twardych w ostatnim przypadku wytwarza sie gtéwnie wol-
fram W85 i WI8T (T = 73,2 dni, wzglednie 24,1 godz) oraz
kobalt Cob® (T = 5,3 lat). Powstajace poza tym inne izotopy
promieniotwoércze nie majg dla badan praktycznego znacze-
nia. Badanie zuzycia marzedzia polega przede wszystkim na

PH-154/55-R10

Rys. 10. Schemat urzadzenia do badania, przy pomocy izotopow

promieniotwoérezych, zuzycia pierScieni ttokowych (lub innych cze-

Sci) silnika spalinowego lub innej maszyny ttokowej. S — silnik,

K — komora pomiarowa, L — licznik Geigera-Miillera, O — oslona
licznika,
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pomiarze promieniotwoérczosci wioréow, ktore unosza z soba
ponad 90% produktéw zuzycia, oraz promieniotworczosci
przedmiotu obrabianego i osrodkow chlodziwa oraz powie-
trza, w ktorych odbywa sie skrawanie. Przy znajomosci od-
powiednich parametrow doswiadczenia, mozna obliczyé zu-
zycie ostrza w mm. Metoda oparta na zastosowaniu izoto-
poOw promieniotworczych pozwala na badanie w spos6b cig-
gly rzeczywistego zuzywania sie narzedzia, podczas gdy przy
metodzie pomiaréw geometrycznych skrawanie musi byc¢
w tym celu przerywane, wskutek czego nie jest zabezpieczo-
na statos¢ odpowiednich warunkéw doswiadczenia. W tfen
spos6b metoda izotopowa pozwala wszchstronnie i bardzo
scisle bada¢ wplyw réznorodnych czynnikéw na proces zu-
zywania sie narzedzia otwierajac wiele nowych mozliwosci
badawczych. Uzupelnieniem opisanej metody jest autoradio-
grafia wiorow i przedmiotéw obrabianych. Na tej drodze
mozna otrzymac¢ dalsze informacje dotyczace miejsc naj-
wiekszego odprowadzania produktow Scierania  ostrza.

Nader ciekawe jest badamnie zuzycia opon
samochodowych W celuprzeprowadzenia takiego
badania, siarke uzywana w procesie wulkanizacji opon ,,zna-
czy sie‘ siarkg promieniotwoérczag S3°. W samochodzie, za ko-
tem ogumionym w ten sposob sporzadzong opong, umiesz-
cza sie ponad jezdnig liczmik Geigera-Miillera, ktory przy
znajomosci roéznych parametréw doswiadczenia pozwala na
iloSciowe badanie S$cieralnosci opony. Rezultaty otrzymuje
sie przy tym in situ, w réznych warunkach terenowych i na-
tychmiast, na przestrzeni niewielu metréw jazdy.

¢) Kontrola zuzycia cze$Sci maszyn Izoto-
py promieniotwoércze umozliwiajg tatwa kontrole stopnia zu-
zycia waznych i trudno dostepnych czeSci maszyn, np. pan-
wi tozysk wielkich turbin wodnych. W tym celu w materiale
panwi, na pewnej glebokosci od jej powierzchni, umieszcza
sie wkiadke sporzadzong ze stopu zawierajacego izotop pro-
mieniotwoérezy. Skoro czop walu wskutek zuzycia panwi
zacznie Sciera¢ wkitadke, licznik Geigera-Miillera umieszczo-
ny w obwodzie olejowym, zasygnalizuje ten fakt i ewentu-
alnie automatycznie unieruchomi turbine.

d) Kontrola zuzycia wykitadzin o g n i o-
trwatlych Natej samej zasadzie oparta jest kontrola
zuzycia ogniotrwalych wyktadzin wielkich piecow lub kopu-
lakow itp. (rys. 11). W miejscach narazonych na najwieksze
zuzycie umieszcza sie wkitadki zawierajace kobalt Co%Y. Gdy
zuzycie dojdzie do wktadki, probka surowki lub zeliwa okaze
sie promieniotworcza. Oczywiscie ilo$¢ kobaltu w stopie
musi by¢ na tyle mata, aby promieniowanie surowki lub ze-
liwa byto bezpieczne dla obstugi i dla uzytkownikéw tych
produktow. :

e) Badamnie dyfuzji ciat statych. Izotopy pro-
mieniotworcze madaja sie szczegblnie do badania dyfuzji ciat
statych, a wiec rowniez dyfuzji metali.

Rys. 11. Schemat kontroli zuzycia

wykladziny ogniotrwatej wiel-

kiego pieca lub kopulaka przy

pomocy izotopéw promieniotwoér-

czych. K — kawaltki stopu zawie-

rajacego izotop promieniotwor-
czy (kobalt Co69).

P-15¢/55-Rn1

Wiadomo np. jak wielkie znaczenie w elektronice uzyskal
obecnie german ze wzgledu na to, ze stuzy on do sporzadza-
nia tzw. tranzystorow. Otéz na wiasnosci elektryczne ger-
manu wielki wplyw wywiera nawet nieznaczna zawartosc
antymonu. Zawarto$¢ te w réznych miejscach wlewka mozna
wykry¢ wprowadzajac do stopionego metalu pewng ilos¢
promieniotworczego antymonu Sbl2¢, Po zastygnieciu wlew-
ka i jego pocieciu na odpowiednie warstwy, wyznacza sie
za pomocy licznika Geigera-Miillera rozmieszczenie w mich
antymonu; przez porownanie z wzorcami zawierajgcymi zna-
ne iloSci antymonu promieniotworczego mozna okre§li¢ pro-
centowg zawartos¢ antymonu w roéznych warstwach.

Postugujac sie izotopami promieniotworczymi mozna row-
niez badaé glebokosé i stopien maweglenia stali. W tym celu
przy naweglaniu stosujemy domieszke wegla promienio-
tworczego Cl4. Zeszlifowujac mastepnie z badanego przed-
miotu warstwy o znanych grubo$ciach mierzymy promienio-

tworczosé ostatniego na réznych giebokosciach. Inny sposob
polega na ,naswietlaniu‘ przedmiotu deuteronami, tj. jad-
rami ciezkiego wodoru lub protonami przy uzyciu akcelera-
tora. W obu przypadkach z wegla trwatego C!2 powstaje
azot promieniotworczy N!8. Poniewaz okres polowicznego
zaniku tego azotu wynosi zaledwie 10 minut, a oprocz tego
glebokos¢ przenikania deuteronow i protonow w stali jest
nieznaczna, naswietlanie i pomiar promieniotwoérczosci wy-
konujemy po zeszlifowaniu danej warstwy. W metodzie tej,
tak jak i w poprzedniej, zawartos¢ wegla moze by¢ znale-
ziona przez porOwnanie zmierzonej promieniotworczosci
przedmiotu z promieniotwoérczoscia wzorcOw o znanej za-
wartosci tego pierwiastka.

Nalezy zaznaczy¢, ze w przypadkach badania samodyfuzji
ciat statych, tj. dyfuzji danego ciata statego w takim samym
ciele \stalym, metoda izotopéw promieniotwoérczych jest do-
tychczas jedynag znang metoda badawcza.

Najdonioslejsza bodaj role izotopy promieniotwoércze od-
grywaja w badaniach chemicznych przemieszczen atomoéw,
a wiec w chemii oraz w technologii chemicznej, jako wskaz-
niki jzotopowe. Dzieki réwnowazno$ci chemicznej izotopéw
danego pierwiastka, jego izotop promieniotwérczy lub Zwig-
zek chemiczny, w sktad ktérego wchodzi izotop promienio-
tworczy, towarzysza mieodigcznie odpowiedniemu pierwiast-
kowi lub odpowiedniemu zwigzkowi danego pierwiastka i to
w ilosci SciSle okreslonej, zaleznej od swego stezenia w sub-
stancji pierwotnej!). Pozwala to na $ledzenie loséw badanego
pierwiastka lub zwigzku nawet w bardzo skomplikowanych
reakcjach, szeregach reakeji lub w dinnych procesach.
W szczeg6lnoSci izotopy mpromieniotwoércze sa niezastapio-
nym Srodkiem badawczym w przypadkach, gdy ilosci sub-
stancji sledzonych sa bardzo mate, gdy substancje te sa bar-
dzo trudne do odseparowania od innych substancji, gdy na-
lezy okresli¢ umiejscowienie danej substancji w stosunku do
innych, gdy analiza substancji musi by¢  wykonana szybko
zanim nastapig dalsze zmiany itd.

Przy stosowaniu izotopéw promieniotwoérezych jako wskaz-
nikéw izotopowych promieniowanie tych wskaznikéw shuzy
— jak powiedzieliSmy uprzednio — tylko jako dogodny spo-
s6b wykrywania, rozrézniania i okreSlania ich ilo$ci, a tym
samym i iloSci towarzyszacych mu izotopéw trwatych.

Badanie chemicznych przemieszczen danego pierwiastka
lub jego zwiazkoéw, oparte na uzyciu izotopu promieniotwor-
czego jako wskaznika, polega w zasadzie ma przygotowaniu

‘odpowiedniego zwigzku chemicznego izotopu promieniotwor-

czego (zwigzku znaczonego), identycznego pod wzgledem che-
micznym ze zwigzkiem badanym, wprowadzeniu tego zwigz-
kw do substancji badanej i znalezieniu promieniotwoérczosci
mieszaniny, tj. natezenia jej promieniowania, przeprowadze-
nia z mieszaning zgdanych proceséow laboratoryjnych Ilub
fabrycznych, wreszcie na badaniu promieniotworczosei otrzy-
manych produktow.

Nie mogace w tym miejscu rozpatrywaé szczegolowo wszyst-
kich zastosowan izotopéw promieniotworczych jako wskaz-
niko6w chemicznych przemieszezen atomow lub zwigzkéw,
ograniczymy sie do podania dwodch charakterystycznych
przyktadow.

a) Badanie roli katalizatoréw w reakcjach
chemicznych

Przypusémy, ze chodzi o zbadanie, czy w reakcji chemicz-
nej pomiedzy dwiema substancjami A i B w obecnosci ka-
talizatora C, na powierzchni tego katalizatora tworzy sie po-
Sredni zwigzek AC, ktéry z kolei reaguje z B tworzac zwia-
zek AB. Badanie to moze by¢ wykonane w ten sposob, ze
sporzadzamy promieniotworezy zwiazek A (oznaczony przez
A%) i w nieobecnosci zwigzku B wprowadzamy go w zetknie-
cie z katalizatorem, wskutek czego ewentualnie tworzy sie
przypuszczalny posredni zwigzek AZXC. Nastepnie kataliza-
tor stykamy z niepromieniotwoérczymi zwigzkami A i B. Je-

1) W rzeczywisto§ci réwnowazno$é chemiczna izotopéw dotyezy
ich wilasno$ci walencyjnych, tj. wlasnoSci zwiazanych z elektronami
najbardziej zewnetrznych powilok elektronowych atomu (elektrony
walencyjne lub elektrony wartoSciowosci). Jednak w kinetyce reak-
cji, w dyfuzji itp. posiadaja znaczenie mnie tylko te elektrony, lecz
i masa atomu, rézna dla ro6znych izotopéw tego samego pierwiastka.
Dlatego izotopy nie sa z punktu widzenia chemicznego zupeinie
identyczne. Réznice wynikajace z izotopii sa jednak bardzo mate,
tym mniejsze, im masy atomowe izotopow sa wieksze. Najwieksze
réznice zachodza dla wodoru, ktérego masy atomowe roéznig sig
znacznie i — jak wiemy — wynosza 1, 2 i 3.
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zeli utworzy sie woweczas promieniotwoérezy zwiagzek AB, tj.
AZB, mozemy wnosi¢, ze w procesie katalizy powstaje po-
$redni zwigzek AXC, bowiem zwigzek promieniotworczy A%
mogt byé pobrany tylko ze zwiazku promieniotwoérczego A C.

b) Badanmie stopnia oczyszczenia zwigzku A
z zanieczyszczenia zwigzkiem B

Jako drugi typowy przyklad zastosowania izotopu promie-
niotwoérczego w charakterze wskaznika przemieszczen che-
micznych przytoczymy badanie stopnia oczyszczenia zwigz-
ku A z zanieczyszczenia zwigzkiem B. W celu wykonania
tego badania, do substancji pierwotnej A + B, zawierajgcej
ao zwigzku A oraz b, zwigzku B, wprowadzamy bardzo ma-
1a, ,,niewazalng” ilo$c bz zwiazku BZ, czyli zwigzku ,,znaczo-
nego” izotopem promieniotwoérczym. Zwiazki B i BT beda
cbecnie w kazdym przypadku, a wiec w kazdej frakeji pro-
cesu oczyszczania znajdowac sie w tym samym stosunku _bT’

w ktorym znajdowaly sie w substancji pierwotnej. b oznacza
ilos¢ zwigzku B w dane] frakcji, za§ b® ilo§¢ zwigzku pro-

mieniotworczego B w tejze frakcji. Zatem
b b
T
[
skad
o
b = bx F
(7

Poniewaz promieniotworczosé danej substancji jest pro-
porcjonalna do iloSci tej substancji, wiec b® i bg. moze byc
wyrazone w jednostkach promieniotworczosci, podczas gdy b
1 bp wyrazone sg w jednostkach ciezarowych. Aby wiec zna-
lezé zawartos¢ b zwiazku B w ktérejkolwiek frakceji, wystarczy
znaé¢ jego zawarto$¢ b, w substancji pierwotnej i zmierzy¢
promieniotwoérczosé tej substancji by oraz promieniotwoér-
czo$¢ bx frakeji. Pomiaru promieniotworczosci dokonuje sie
zazwyczaj za pomocg licznika Geigera-Miillera.

Przy zachowaniu tych samych warunkow pomiaru, gléw-
nie geometrii urzadzenia i tego samego licznika, promie-
niotworczosci b i bY moga by¢ zastapione wprost odczyta-
mi na numeratorach?).

W konkretnym przypadku np. do substancji wyjSciowej
zawierajacej ¢, = 10 g zwiazku A oraz b, = 100 mg zwigz-
ku B, wprowadzono b) = 100 pc zwiazku BZ. Stad

2 100(r_n_g2
100(.c)

Przy dwoch stopniach oczyszczania schemat powyzszej ana-
lizy izotopowej pokazanp na rys. 12. Jak wida¢, poczatkowe
stezenie zwigzku B wynosi 100 mg : 10 g = 1 : 100, po pierw-
szym oczyszczaniu — 1 mg : 10 g = 1 : 10000, za$§ po dru-
gim — 0,0l mg : 10 g = 1 : 10% w zalozeniu, ze mie byto
strat zwigzku A4, tj. ze ¢ = a w kazdej frakeji.

Aby znalezé te straty, malezatoby sporzadzié zwigzek pro-
mieniotworczy A%, wprowadzi¢ go do substancji pierwotnej
A + B i przesledzi¢ jego losy, jak w przypadku poprzed-
nim.

Przeglad przemystowych zastosowan izotopéw promienio-
twoérczych bylby niepelny, gdybySmy nie wspomnieli o mo-
zliwosciach wyzyskania promieniowania tych izotopéw jako
czynnika wywolujacego zmiany chemiczne oraz jako zrodia
energii. Przede wszystkim nalezy tu wymieni¢ uzycie tego
promieniowania do wyjatawiania lub pasteryzacji ,,na zim-

o” produktéw spozywezych, jak np. konserwy, co znacznie
mogloby podnie§¢ ich warto$é odzyweza i smak, a w nie-
ktérych przypadkach (np. sery itd.) umozliwié przechowy-
wanie w zwyktej temperaturze.

Réwniez przy produkeji np. penicyliny Iub innych anty-
biotykéw i lekéw oraz opatrunkow, wyjatawianie przez na-

1) Jako jednostki promieniotwoérczosei uzywa sie jednostki zwanej
curie (c¢), odpowiadajacej 3,7.1010 rozpadéw promieniotwérczych
sek oraz jednostek pochodnvch np. miecrocurie (ne). 1 we = 10-6c¢.
Uzywana jest ostatnio réwniez inna jednostka, mianowicie ruther-
ford (rd). 1 rd = 106 rozpad6éw/sek = 27 uc.

§wietlanie za pomocag izotopéw promieniotwoéreczych moglo-
by uprosci¢ i usprawni¢ procesy fabrykacyjne. Do wyjata-
wiania produktu w catej masie wchodzityby w gre potezne
zrodta promieniowania vy, za§ w przypadkach wyjatawiania
powierzchniowego, np. owocow lub jarzyn — preparaty f —
promieniotwoércze. Czynione sg rowniez proby stosowania izo-
topo6w promieniotwoérczych do zapobiegania rozmnazaniu sie
owadéw w $pichrzach, paczkowanych artykulach macz-
nych oraz do walki ze szkodliwym grzybem w budynkach,
kablach podziemnych itd.

BS
b;“/00}1: b=99m§7
A) a,=10g 1 ] o
¥ stopien
B) b= /00mgj bjagg”’g
a-10g o0k
b=1mgq 2stopien
b=1uc
a=10g
: 6=00Img
PH-154/55-R12 b'=0 Olpic

Rys. 12. Schemat badania przebiegu procesu oczyszczania substancji A,
zanieczyszczonej zwigzkiem B, przy uzyciu izotopu promieniotwor-
czego jako wskaznika.

O ile chodzi o chemiczne (nie biologiczne) dziatanie pro-
mieniowania izotopéw, to moze by¢ ono wyzyskane w pew-
nych procesach, jak np. w polimeryzacji, syntezie witaminy
D itd. Dziedzina ta jednak jest dotychczas malo zbadana.

W ostatnich czasach podejmowane sg proby zastosowania
izotopow jako miewielkich Zzrédet energii. Dotychczas znane
osiggniecia w tym kierunku ograniczajg sie na razie do skon-
struowania matej ,,wiecznej baterii” o okresie uzytkowania
20 lat, stuzacej do zasilania przenosnych urzadzen radiowych.
Bateria ta wyzyskuje promienie f, np. strontu Sr90.

W tym krétkim szkicu problemy, ktéorymi sie zajmujemy
moga byé oczywiScie potraktowane tylko pobieznie i frag-
mentarycznie, jednak nawet z podanego tu materialu wi-
da¢é wyraznie, jak potezne, wszechstronne i o ogromnych
mozliwosciach narzedzie otrzymata nauka, technika i prze-
myst w postaci izotopéw promieniotwoérczych i jak wielkie
pole otwiera sie przed jego dalszym rozwojem.

Nalezy mie¢ nadzieje, ze biata dotychczas u nas karta za-
stosowan izotopéw w badaniach naukowych oraz w przemy-
Sle bedzie szybko zapisana dzieki pracy i talentom polskich
naukowcéw, inzynieréw i racjonalizatoréw, jak rowniez dzie-
ki mozliwos$ci otrzymania potrzebnych izotopow badz bezpo-
Srednio ze Zwiagzku Radzieckiego, badz za pomoca dostar-
czonego mam reaktora jadrowego.

Na zakonczenie nalezy wreszcie podkreslic niezwykla do-
niosto$é problemu bezpieczenstwa i higieny pracy przy sto-
sowaniu izotopéw promieniotworczych. Jak wiadomo, pro-
mieniowanie substancji promieniotwoérczych jest niebezpiecz-
ne dla organizmoéw zywych, a wiec takze i dla organizmu
ludzkiego i zwierzecego, zaréwno gdy dziata od zewnatrz,
jak rowniez w przypadku promieniotwoérczego ,zatrucia”, tj.
przedostania sie substancji promieniotwoérczych do wustroju.
Totez nalezy z naciskiem podkres$li¢, ze wszelkie manipu-
lacje z izotopami promieniotwoérczymi i ich stosowanie po-
winny byé przedsiebrane wytacznie przez wysokokwalifiko-
wanych pracownikéow przy madzwyczaj skrupulatnym prze-
strzeganiu specjalnych wymagan i stalym kontrolowaniu
wielkos$ci dopuszczalnych dawek promieniowania.
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Remonty planowo-zapobiegawcze

(dokonczenie z nr 10/55)

651.91.026:621

OKkreslanie pracochlonnosci remontu

Pracochlonno$¢ zabiegéw remontowych zalezna jest prze-
de wszystkim od skomplikowania remontu Gs i jak juz wy-
kazano, od ukladu i wymiaréw urzadzenia, a takze od kon-
strukeyjnych wilasciwosci jego mechanizmow. Przy opra-
cowywaniu obecnego systemu PZR, w Zwiagzku Radzieckim
wprowadzone zostaty zalezno$ci do okre$lenia Gy urzadzenia
dla celow praktycznych (tablice VIII do XII) wg jego waz-
niejszych parametrow z uwszglednieniem konstrukecyjnego
skomplikowania oddzielnych mechanizméw. Zalezno$ci te
byly ustalone na zasadzie analizy, konstrukcyjnych i tech-
nologicznych wilasciwosci maszyn i urzadzen, a takze z ze-

Inz. mech. JOZEF SZACIKOWSKI
Dep. Gtéw. Mech. Min. Przem. Masz.

stawien 'defektéow (uszkodzen) w karcie przegladowej ma-
szyny lub urzadzenia, danych o faktycznej pracochlonnosci
oddzielnych zabiegéw z uwzglednieniem przyjetych w roz-
nych ministerstwach grup skomplikowania remontowego dla
tego typu maszyn.

Wedtug wielkos$ci Gs» 1 przyjetego normatywu czasowego
dla maszyn pierwszej grupy skomplikowania, okres$la sie pra-
cochtonnos$¢ tej wzglednie innej czynnosci remontowej (przez
przemnozenie Gsgr, tj. iloSci IR przez wyznaczona praco-
chlonno$¢é na jedng jednostke remontowsq). Iloscia IR okresSla
sie pracochtonno$é zabiegéw remontowych, przewidzianych
rocznym planem remontéw maszyn i urzadzen wydziaty,
zaktadu, centr. zarzadu, ministerstwa.

TABLICA VIII. Obrabiarki do metali

Wspébdlczynniki
OZNACZENIA DO TABL. VIII Nilatsra Wizbry dolokesleninlGer — . = i =

D — najwieksza $rednica obrabia- 1 2 1 N3 ’ Inne @
nego przedmiotu, Srednica wrze-
ciona, @ stolu w mm; d — naj- Tokarki a(Kh+K.L+Kn) 0,025 | 0,002 |0,1--0,2 - 0,75+1,3
wieksza Srednica obrabianego 45y
preta; ¢ uchwytu, @ wiercenia R,
lub rozwiercania i szlifowanego Rewolweréwki Kh+K:;L+Kn+C 0,03 0,0015 | 0,15 C=0,8x =
przedmiotu, w mm; L — rozstaw
kiéw, diugo$¢ mprowadnic loza, L : - T T g ) S i
et eiiGabe oo i Tokarki karuzelowe a(K.D+K:H+Kin)+C 0,005 | 0,0035 | 0,42 C=1,5% 1,0+1.3
wrzeciona do plaszezyzny stolu, T
najwiekszy przelot wrzeciona, Wiertarki pionowe i & s A
dlugo$é szlifowania, dlugo$é stolu promieniowe aK,(Kd+K.L+KuS) 0,1 0,001 | 0,012 K. =1,1=1.8 0,8=1,1
w mm; h — wznios ki6w nad lo-
Ze mm; H — 7S0k0SE 3 ¥ = s M 4
gb’;‘ab;gnego przedmiotaf’ys°st§‘if Wytaczarki poziome a(KiD+KuS+Kal+Kib) | 0,075 | 0,0075 | 0,004 | K.=0,001 1,0=1,25
gania w mm; S — najwiek-
szy skok pionowego suportu, Wytaczarki poziome i
wrzeciona, pionowe przesuniecie do wytaczania dia- aK,(Kid+Kil+Kib)+C | 0,015 | 0,005 | 0,003 |..Cl0%LS5 1,011
wrzeciona, gléowki szlifierskiej, mentem & K,=1,12+2,0
diugosé przesuwu stolu, najwiek-
szy rozstaw od osi wrzeciona do = = = A

: — ’ = VB B a(K\h+K.L+Km)+C;C=C, i
?&olusywzxitg;\, V{,B mms-zergk(ﬁé ilsggé Szlifierki do walkéw +C-_: (dla obrabiarek z posu-| 0,025 | 0,002 | 0,35 gl=(l),¢5; 1505154
stopni predko$ci wrzeciona dla o-' wem hydraulicanym)
brabiarek ze skrzynka predkosci, : ot
it : e iy 7z okraglym stolem Ki=0,2
llos¢ stopni prediosel tarczy tub | Salifierki do plasa- |k (KiD+KuS+Ka)+C+Cil 0,007 | 0,005 [ 0,004 | Ke=L2+14 | 029,25
ggr:gggvneri%c}f;rfiz?néwqr by,_lgo_ CZyZn % "z prostokatn. stolem ¢ 4 i C=0,9 S
przeczny przesuw stolu; I — naj- aK ,(K,B+K:L+K:iS)+ C+Ch Ci=1,5
wiekszy przesuw podiuznego su- T
portu, podluzne posuniecie stolu, Szlifierki bezklowe a(K.d+ K.D+Kn)+Cy 0,025 0,01 0,3 Ci=2,5 1,0=1,35
najwieksza diugosé wytacxzania, )
podtuzny ruch; C — wspbiczyn- CET - . )+ C;C= = A
nik  charakteryzujacy  stopien Szlifierki do otworéw a(I&|d+K.=Hé‘Iiﬂée c 0,01 0,03 0.3 Ci:(]),g 1522155
skomplikowania remontu suportu == KH—OI
i zwiazanych z nim zespoiow; ! Gt 7 B+ K2 S+ Kan)-+ Aot
Ci — wspélezynnik charakteryzu- | L% pos: Uniw “K~(K'L+Kfc R EEET 0,0025 | 0,005 | 0,008 | Ka=12F19 | 0,9+1.3
jacy stopien skomplikowania re- 5 C=2
montu urzadzen hydraulicznych i i 2 S 7
zwigzanych z nim zespoléw; Cz — Strugarki podt. a(K:L+K:B+K:H+Kmn+C) | 0,003 | 0,004 | 0,004 5};‘1%' 1.2=1.3
wspolczynnik charakteryzujacy O
stopien skomplikowania remontu s -~ AR et X
mechanizmow zasilajacych; K, — Strugarki poprz. K S+ Kul+ Ko+ Cy 0,008 | 0,0035 | 0,25 C1=2,0

2 C e

‘xfag%mfmmég w?z“elcz:igc}g(;in;?f,a gz, K3 — stale wspélczynniki charakteryzujace skomplikowanie remontu zasadniczych zespolow obra-
biarki i zespoléow wsp6ipracujacych z nimi; ¢ — wspolezynnik uwzgledniajacy szczegély skomplikowania konstrukeyjnego obra-

biarki w catoseci;

Klasyfikacja defektow

Zasadnicze zadanie pracownikéw, ktérym powierzono ma-
szyny do remontu, polega nie tylko na remontowaniu ma-
szyn, kiedy staja sie niezdolne do pracy, lecz przede wszyst-
kim na tym, zeby uprzedza¢ mozliwo$¢ powstawania usterek
maszyn i usuwacé je we wiasciwym czasie. Przy remoncie ma-
szyny powinno sie analizowaé przyczyny powodujace te
usterki i ustalaé, czy i w jakim stopniu byta prawidtowo pro-
wadzona eksploatacja maszyny. W wielu przypadkach na
podstawie takiej analizy moga by¢ zaproponowane nowe
konstrukecyjne rozwigzania poszczegélnych elementéw i ze-
spotow.

Powstate w czasie eksploatacji usterki w maszynach i urzg-
dzeniach moga byé podzielone na dwie zasadnicze grupy:
a) usterki jako rezultat naturalnego zuzycia elementow,

b) usterki awaryjne. :

Sciste okreS$lenie pojecia awaria i1 defekt zostalo spre-
cyzowane w ten sposob, ze pod pojeciem defekt mnalezy
rozumie¢ takie uszkodzenie oddzielnych czesSci wzglednie
mechanizméw, przy ktérym moze byé dopuszczalna praca
maszyny do konca zmiany lub do kolejnego najblizszego

r —

ilo§¢ suportow.

remontu. Straty wynikle wskutek powstalego defektu nie
powinny przekraczac¢ 5% kosztow kapitalnego remontu da-
nego agregatu.

Pod pojeciem natomiast awarii rozumie sie takie
uszkodzenie maszyny, przy ktérym musi ona by¢ zatrzymana
natychmiast i eksploatacja jej nie moze by¢ w kréotkim cza-
sie wznowiona, a straty powstate z likwidacji skutkow awarii
przewyzszaja 5% kosztéow kapitalnego remontu.

W wielu jeszcze zakladach niektére usterki awaryjne
i defekty traktuje sie jako rezultaty zmeczenia materiatu.

~ Nalezy przypomnieé, ze usterki tego typu powstaja jedynie

w elementach ze zmiennymi obcigzeniami. Zniszczenie czes-
ci spowodowane zmeczeniem poprzedza zazwyczaj zjawie-
nie sie i nastepnie rozw6j drobnych peknie¢, lecz bez jakich-
kolwiek oznak odksztalcenia trwalego. Jak wiadomo, kazdy
materiat ma granice zmeczenia. W tym przypadku powstata
awaria wzglednie defekt jest niczym innym jak rezultatem
przekroczenia tej ustalonej granicy, ktéra przyjeta jest za-
zwyczaj na okre$long ilo$é cykli obcigzen. A wiec walka
z tymi usterkami moze i§¢ w kierunku prawidiowego oblicza-
nia i konstrukeji elementow.

Usterki awaryjne sa przewaznie wynikiem mnieprawidio-
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OZNACZENIA DO TABL. IX TABLICA IX. Obrabiarki do drewna
h — wznios k6w w mm; L — ’ Wspdbéltczynniki
rozstaw kiéw, diugosé stolu, Nazwa Wizory do okreélenia Gsr
robocza diugosé transportera K, K, K ’ K | Inne a
podajacego w mm; B — robo- 2 .
cza szeroko$§¢ stotu lub rozsta- 3 i ‘
wienia miedzy pitami, naj- Tokarki a(Kh+K.L+C) 0,004 | 0,0009 — - | C=13 0,8=1,25
diuzsza szerokos$é strugania w bl S et : 4 |
mm; n — ilo§¢ stopni predko- ity tarcz KB+ K+ KsS+C;C=C:+ il e i
Sci reduktora; S — dlugosé Pily tarczowe +E).6.v+l % 0,0015 | 0,2 0,0008 Cc:=1,2-2,2
ruchu suportu, skok wrze- i TR | B T PO | e e
ciona w mm; D — S$rednica Pily ta$mowe a(K.D+C) 0,002 — — — c=1,0 1,0=~1,25
pilowanego krazka w mm; z — S A e IABA o NN 3] [tk e
ilo§¢  skrawajacych glowek : ; 5 3 .
L Cwatkow  mosowych, © ilogé, | Strugarki caterostronne| a(KiB+Kuz)+C 0,02 | 0.9 - — | c=0,9=27 1,011
wrzecion; I — najwieksze roz- = |——— - ——
stawienie miedzy oprawkami Heblarki z recznym
(dla czopownicy dwustronnej) posuwc\m & a(K.B+C) 0,0025 = — = C=i15 1,0=1,2
w mm; S; — ruch wrzeciona 03] T ey b P S| Sk
W mm; b — pOprzeczne prze- Cecl ; ied
suniecie stolu w mm; C — echnownice jedno- 2 e = =S = ol FoF
wspoélezynnik charakteryzuja- stronne a(K.B+C) 0,005 Cc=1,5 1502152
cy stopien skomplikowania re- 522 bt plvamee Dl P B S| PIRCHE 9
montu mechanizmu posuwo- S p AL 0,7 Y % s o
eolohrbl G iy Frezarki a(KiL+K.x+C) 0,001 o Cc=1,5 1,0=1,25
muje sie przy istnieniu urza- Z ] y 2 7 [T o e | SRR e
dzen hydraulieznych lub re- Wiertarki, wiertarko- i 5 A
duktora; Cs — przyjmuje sie zlobkarki, dlutownice aLIXI.z:_\‘:Sj]&nSrf‘]\db*}‘ 0,5 0,003 0,005 0,009 Ci=1.5 0,510
w zalezno$ci od konstrukeji taiicuchowe +C3C=0,6+C:
mechanizmu posuwu; T — ; 2200 2
ilosé suportow. Czopownice a(KiL+ K1+ K S+ Kiz) 0.0012 | 0,0003 | 0,0023 | 0.6 = 1,011
TABLICA X. Maszyny do blach i obrobki plastycznej metali
5 sp6t iki
OZNACZENIA DO TABL. X < W orridolokreslonia ‘Wspélczynn
@ — ciezar spadajacych czeSci dane G
mlota w kg; D — Srednica ro- . K K. K K, a
boczego cylindra, $rednica -
gwintu, $rednica oporowej lub Mtoty pneumatyczne a(K.Q+K.D) 0,001 0,02 = — 1,0 =1,1
korbowej szyjki walu mimo- -
érodowego w mm; S — skok Mtloty parowo-powie-
suwaka, skok prasy, skok tra- trzne i spadowe a (K.Q+K.D+K:B) 0,000 0,03 0,005 = 0598==170;
wersy w mm; B — odlegio$é -
miedzy prowadnicami bijaka, Prasy cierne a (K.\D+K.S+K,B) 0,035 0,007 0,006 = 1,0 =1,1
szeroko§¢é suwaka, szeroko$é -
speczajacego suwaka w mm; Prasy mimo$rodowe a(K\D+K.S+ KB+ KL+ C) 0,05 0,003 0,002 0,0005 1,2 =15
L — odlegto$¢ miedzy kolum- -
nami lub prowadnicami w Maszyny kowalskiepoz. | a (K,D+K.B+C) 0,08 0,006 = (C=2.0) 0,55=-1,0
mm; C — wsp6lczynnik cha- -
rakteryzujacy stopien skom- Nozyce gilotynowe a (K\D+K:B) 0,5 0,002 = — 1505= 1525
plikowania remontu jedno- i -
wielooperacyjnych maszyn, Automaty-speczarki na 0,6 =1,2
skomplikowanie remontu ma- Zimno N 0,015 o o 3 SR
tryec; G — grubo$é krajanych a (D+KiB+C) C=3 +6
arkus%)y w mm; P — ciﬁtnienie Prasy hydrauliczne
A b Uy uniwersalne a(K\D+ K. P+KyS+K,L) 0,025 0,015 0,0025 0,0015 0,9 =1,2
TABLICA XI. Urzadzenia dzwigniowo-transportowe
. Stczynniki
Wzory do okreéleni Wspé
OZNACZENIATDO AR, XI N o o o resienla
. sr
@ — udzwig gléwnego haka w Ky K. Ks K 7
T; g — udzwig pomocniczego .
haka w T; B — rozpieto§é w Suwnice elektryczne
mtr; L — wys}gg suwnicy 1 reczne;
“{ 1m'cr; n El élo.sc, légl; ion— dwubelkowe a (Ki\Q+ K+ KB+ Kn)+C 0,25 0,20 0,05 0,75 0,7=-1,2
stata, uwzgledniaja n- o A 57 2L e
strukcyjne wiasciwosci mecha- jednobelkowe 4 (K‘Q"'K~_B)+C 0.8 0,25 1,0+1,2
nizmow. Suwnice wspornikowe | (K,Q+K.L)+C 0,8 0,16 - = 1,0+2,0
; C=3

wej eksploatacji przez obstugujacego maszyne badz na sku-
tek braku witasciwego, gruntownego przeszkolenia przed do-
puszczeniem do pracy, badz lekcewazacego stosunku i nied-
balstwa ze strony personelu obstugujacego. W wielu przy-
padkach powstaja one rowniez w wyniku niedozwolonego
obciazenia poszczegbdlnych elementéw, przekraczajacego ob-
cigzenia obliczeniowe, co z kolei doprowadza do awarii. Roz-
rézniamy rowniez inne usterki powstate mp. z winy produ-
centa, ktore wynikaja z przyczyn konstrukcyjnych, wskutek
btedéw poczynionych przy obliczaniu i konstruowaniu, badz
sa wynikiem bledéw poczynionych w czasie wykonania ma-
szyn. .

Przyczyng tych usterek jest zazwyczaj przekroczenie
ustalonych odchylek od wymiaréw, zastosowanie niewlasci-
wych materialow i metali o ztym gatunku, naruszanie i nie-
dotrzymanie warunkéw obrobki mechanicznej, cieplnej
i innych procesow technologicznych oraz niezachowanie wa-
runkéw technicznych przy montazu maszyn.

Wszystkie rodzaje awarii i defektow powinny by¢ przed-
miotem starannego przestudiowania, a przyczyny powodujace
awarie winny by¢ dokladnie ustalone. W tym przypadku
pracownicy zakladéw produkecyjnych i personel eksploatacyj-

ny moga ofrzymaé material niezbedny do konstrukecji ma-
szyn i do prawidiowego ich eksploatowania. Aby jak naj-
szybciej likwidowaé powstate usterki, nalezy wpoi¢ zalodze
odpowiedzialno$¢ za stan powierzonych jej maszyn, a tym
samym zabezpieczy¢ ciagtos¢ ruchu i niewypadanie z pro-
cesOw produkcyjnych poszczegélnych maszyn. W wielu za-
ktadach wprowadzono tzw. ksigzki zdawczo-odbiorcze dla
maszyn i urzadzen, ktoére pracuja na dwie lub frzy zmiany.
Dokonywane przez obstugujacych maszyne zapisy zauwazo-
nych zmian, tj. o niewlasciwych objawach w pracy maszyny,
umozliwiajg usuniecie na czas niedoktadnos$ci w pracy wzgl.
drobnych usterek i chronig maszyne od dalszego niewatpli-
wie nadmiernego zuzycia lub awaryjnego uszkodzenia.

Planowanie materialow w systemie PZR

Normy zuzycia zasadniczych materialdéw na remont i ob-
stuge urzadzen okre$la sie na zasadzie 3 parametrow: gru-
py skomplikowania remontu Gsr, struktury cyklu remon-
towego T oraz rocznego planu remontéw. Dla zbilansowania
rocznych potrzeb zasadniczych materialéw zuzywanych na
remont i konserwacje urzgdzenia konieczne jest przyjecie
jako podstawy rocznego planu remontéw maszyn i urzadzen,
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OZNACZENIA DO TABL. XII TABLICA XII. Urzadzenia odlewnicze
L — dlugosé stolu, diugosé T e
kraty, diugo$é odlewanej Dru- Wabr dla okreslenia G Wspébéltczynniki
ry, dlugo$é tancucha pociggo- Nazwa zor dla okresleénia G, K e K K, e =
wego przenosnika w m; B — o ' o ‘ 3 ( ‘ 3 1
szerokosé stotu, szeroko$é -
kraty w mm; D — Srednica S5 A e 1,0 = 1.5
mieszajacej komory, S$rednica Formierki rdzeniarki réwniez a(K.L+K.B)+C 0,001 0.003 £l =, pe =
glowicy, Srednica bebna w pneumatyczne | =1,5=2,0
Swietle, Srednica stolu obroto- |
wego, maksymalna Srednica Nadmuchiwarki KD+ K,S+ KL+ KB+Ksd | 0,01 0,005 | 0,001 | 0,002 ‘0,03 =
gdlewanej rury w mm; Dy =
srednica cylindra zamykania Narzucarki a(K\R+K.L+K:H) 0.0015 | 0,0005 | 0,0005 | — - 1,0 = 1,3
formy w mm; Dy — maksy-
malna $rednica cylindra doci- 3
Skajacego w mm: § — skok | Meszvay do przvgotowania KN+ Kad+ KD 0,15 | 0,005 | 0,001 | - - -
gitowki (lub tulejki) w mm; masy (typu gniotownik6éw) UV T LS 3 5 5 5
d — S$rednica cylindra mie- : e
szarki bebnowej, Srednica wal- Oczyszczarki, wstrzasarki pias-
ca, S$rednica komory mieszar- ku, agregaty bebnowe do mie- a(K\D+K:L+K:N) 0,002 0.001 0,12 A I e
ki, ¢ cylindra przesuwnego lenia wegla
korpusu w mm; R — pro-
mien dzialtania wirnika (gtow- o~ ki ér re k >TO- & D K HA Kl < o
Ki) narzucajacego w mm; H — S capzezand srusopcomoro e E s ST iy 0.001 | 0,0015 | 0,0005 | 0,0005 | 0,001 | 1,0~ 1,25
wysoko§é podnosnika piono-
Weg0 W, mmi; N o m0C, NaDk Oczyszcz. karuzelowe ze sto-
(Rl tectin. charabierysine lem obrotowym, komory prze-|  KiL+KiD+ Ko+ KH+ | 0,0015 | 0,004 | 2,5 0,0005 | 0,0005 7!
w KW; 1 dtugosé S Mo ok < 2 i

A , ., ’komory z ruchomym ru- + K51+ Ko
podajacego Srut, maksylmtalng el
rozsuniecie miedzy plytami =
mechanizmow zamykajacych S 3 : :
formy, diugosé rancucha poda- _KfatY wstrzasowe a(K,L+K:.B) 0,0005 | 0,002 = - = 1E0i="210
jacego w mm; z — ilos¢ ~apa- T ;
oy rueyelIal e bre g Mrezynvido odlawants od KD+ Kl + KDt Kos) 10,02 | 0,005 | 0,03 [ 0005 | — | 1,0+ 1,25
nica cylindra kosza obrotowe- ci§nieniem a(kK, & 3Da 4 Ko S , B s s ,0 =+ 1,25
go; C — stala charakteryzuja-
ca stopien skomplikowania re- Maszyny do odlewania odérod-
montu zestawow pneumatycz- kowego zeliwnych rur wodo- K.\ D+ K.L+K:d+K.d, 0.03 0,003 0,05 0,05 = =
nych i zestawow w‘spolpra-crti- ciagowych
jacych z nimi; Kj-¢ -— WSPOI-

czynnik charakteryzujacy sto-
pien skomplikowania re;nontu
poszezegblnych urzgdzen me-

TABLICA XIII

chanizujacych prace komory. Normy zuzycia przy remoncie zasadniczych materialéw
Warto$é w kg na 1.LIR
wspOlczynnikéw : 3
dla obrabiarek do metali dla obrabiarek do drewna
sporzgdzonego na zasadzie Rodzaj materiatu
przyjetej struktury i diu- Kapita- | §rednim | BieZa- | Kapita- | §.ednim | DBieza-
gosci cyklu remontowego. % p h}}]f{“ «H; e lrg}n oH; o
7Z rocznego planu remon- & ¢ d ?
tow sporzadza sig wykaz Odlewy zeliwne 0,5 0,15 8,0 4,0 .9 5,0 2,5 0,75
maszyn (oddzielnie dla ka-
zdego rodzaju urzadzen: do Walcowana stal konstrukcyjna 0,6 0,2 13,5 8,1 2,7 8,7 5,2 167
QRmotl bl drewna s | el Rl stonova 06 0.2 66 4,0 1.3 5,0 3,0 1,0
obrobki plastycznej metali, (Ehs
odlewniczych, dzwigowo- Odlewy stalowe 0,6 0,15 0,19 0,11 0,03 0,28 0,17 0,04
transportowych itp, podle- Metale kolorowe  (stopy
gajacych w danym roku w_blokach); dla obrabiarek
planowanemu remontowi z z tozysk. §lizgowymi B 0,7 0.3 1,1 0,75 0,33 — — —
wskazaniem rodzaju re- dla pozostalych obrabiarek . . 0,7 0,3 0,63 1,44 0,12 0,38 0,27 0,1
montu kazdego typu ma-
szyny. Wedlug tych danych, dla kazdego rodzaju planowane- TABLICA XIV
go remontu oblicza sie sume jednostek remontowych — ka- Normy zuzycia (przy remoncie)
pitalnego, $redniego i biezacego remontul) 2Ky, SK;, SKp). Warto$é ;aas§gﬂ;l;§zdv1§hmg§;§§ggb;gg§g
Wowczas roczny rozchéd zasadniczych materiatéw na remont wspéﬁ%@mm- plast. metali, jak kowarki, pra-
obiektu moze by¢ obliczony wedlug wzoru: Rods. iateeiata sy, automaty, qum%ze mioty,
5 prasy ciern
SH; =2(H; ZKr + aH; 2K + B H; 2 Kp) = \H; (XK}, + Koo < i 7
+ e XK + B2 Kyp), o B 1“1}}‘,“ ric}}l{lm Blemc,-ym
1
gdzie H; — rozchéd materialu w roku na obiekt pierwszej Gs; 2 %
(1. IR), 2 — wspoteczynnik uwzgledniajgcy zuzycie zasadni- Odlewy zeliwne U O 2 ol :
czych materialéw na przeglady i obstuge dyzurng (oprocz Walcowana stal konstru-
planowych remontéw), przyjmujemy 4 = 1,12 -+-115 o — keyina 0,5 0,3 11,9 6,0 3.6
Wspoiczynm.nk, chvara-kteryzuja’cy Stf)sur.]Ek mledzy iloscig iz Walcowana stal stopowa | 0.4 0,1 8,2 3,3 0,8
teriatu, zuzytkowanego przy Srednim i kapitalnym remoncie, -
f — wspolezynnik charakteryzujacy tenze stosunek przy Odlewy stalowe 0,2 — 8,7 1,7 =
biezacych 1 kapl.talmylch remontach. Sy . e e
Wedlug powyzszego wzoru normy zuzycia zasadniczych kach 0,5 0,1 3.8 2,0 0.4

materialéw oblicza sie oddzielnie dla kazdego rodzaju ma-
terialu (zeliwa, walcowanej stali konstrukcyjnej, stopowej
itd.). Wyrazone we wzorze wielkoSei Hj, a, ff i 1 zostaly usta-
lone przez ENIMS dla kazdego rodzaju urzgdzen i zasadni-
czego gatunku materialu na podstawie dokomanej analizy
norm zuzycia materialow na remont wg danych ministerstw
i oddzielnych zakladow, a takze na podstawie rozliczenn ma-
terialéw, niezbednych na cze$ci zamienne przy kapitalnych,
Srednich i biezacych remontach calego szeregu typowych
obrabiarek do metali i drewna, obroébki plastycznej metali
odlewniczych i dzwigowo-transportowych urzadzen. Znacze-

.1) Zakres podlegajacych wykonaniu rob6t remontowych ocenia
sie nie suma G, lecz suma jednostek remontowych = IR.

nie tych wielkosci dla réznych typoéw urzadzen podane jest
w tablicach XIII i XIV.

Dostosowanie wymienionych norm i wskaznikéow przyje-
tych w gospodarce remontowej Zwiazku Radzieckiego do
naszych pofrzeb i warunkow pracy maszyn i urzadzen po-
zwoli wykorzysta¢ zdobyte juz doswiadezenie w tej dziedzinie
przez uczonych i nowatordow, poglebiaé je i dalej udosko-
nalac.
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Czytelnicy uzupetniajg publikowane prace

Otwieramy mowy dzial czasopisma, w ktérym wmozliwiamy Czytelnikom omawianie, uzupelnianie i roz-
wijanie opublikowanych juz prac w ,Przegladzie Mechanicznym*. Na tamach tego dzialu — dotychczas mie
wystepujacego w pasie techmicznej — pragneliby$my zamieszezaé krétkie artykuly, motatki itp. (oma-
wiajace cate artykuty lub pewne ciekawsze ich fragmenty) majace na celu poglebienie, rozwiniecie lub uzu-
pelnienie poruszonych w artykulach zagadnien. Uzupeilnienia takie moga byé mapisane na podstawie wlas-
nych prac i dosSwiadczen lub zaczerpniete z literatury zagranicznej.

Wprowadzajac nowy dzial w czasopismie wychodzimy z zalozenia, ze jezeli w opublikowanej pracy omo-
wiono pewne zagadnienie, to mie oznacza to bynajmniej, Ze zostalo ono juz wyczerpane. Stan techniki
nigdy mie moze byé wwazany za ostateczny; wszystko — w mysl podstawowej prawdy — rozwija sie i do-
skonali, przy czym to, co jest przestarzale musi zostaé¢ unowoczesnione lub w ogole usuniete, aby to, co no-
woczesne mogto byé szybciej wprowadzone i rozwiniete. Postep mowej techniki mie mastepuje nagle; ma
postep ten sktadajq sie liczne czastki w postaci drobnych mieraz przyczynkoéw, ktoére stanowiq ,krok mna-
prz6d“ w stosunku do przyjetych i zmanych juz rozwiqzan. Przyczynkami tymi beda w naszym przypadku
wiasnie publikowane w tym dziale uzupetnienia artykutéow.

Sprawa ambicji zawodowej kazdego inzyniera i technika oraz obowiqzkiem wobec spoleczenstwa powinno
byé dazenie do statego wzbogacania witasnym dorobkidm ogdlnej skarbnicy doswiadczen. Mamy liczne
i uzdolnione kadry inzynierow i technikéw mechanikéw o rozleglym doSwiadczeniu. Apelujemy do mnich,
aby doSwiadczeniem swym podzielili sie z innymi. Fakt, Ze mapisanie krétkiej motatki mie przedstawia
wiekszych trudnosci dla specjalisty wskazuje na to, ze mowootwarty dziat bedzie sie cieszyt duzym powodze-
niem u naszych Czytelnikéw. Redakcija

Specjalne sposoby stosowania elekirycznych tensometréw oporowych

531.781,2.082.731:621

Na marginesie artykulu inz. Zygmunta Rolinskiego pt.
,Elektryczne tensometry oporowe — niektére uwagi o ich
budowie, wiasno$ciach i zastosowaniu“ (Przeglad Mechani-
czny nr 9/1955) pragnatbym zwroOcié uwage na pewne Szcze-
golne zastosowanie i wiasnos$ci tensometréw oporowych. O ile
w przypadku pomiaréw dynamicznych zalety elektrycznych
tensometréow oporowych stanoweczo przewazaja ich wady, to
w przypadku pomiaréw statycznych, jak tez i w przypadku
pomiaru naprezen w jakim$§ punkcie badanego elementu,
wady te staja sie dos¢ klopotliwe.

Do wad naczelnych mnalezy w tym przypadku zaliczyé po
pierwsze duzy wymiar bazy pomiarowej tensometru, po
wtére — do$¢ znaczny blad pomiarowy.

Duzy wymiar bazy (normalnie w granicach 25 -+ 12 mm;
wyjatkowo uzyskano mierniki o diugo$ci bazy 5 mm i za-
dowalajacym dziataniu) uniemozliwia S$ledzenie wartoéci
szczytowych naprezen, np. w miejscach dziatania karbu.
Powszechnie stosowane wartosci baz tensometréw oporo-
wych sa wystarczajace do badania naprezen w elementach
duzych (np. konstrukeje mostowe, dzwignice itp.), natomiast
w konstrukcjach maszynowych — o ile na badanym odcin-
ku bazy stan naprezenia nie jest jednorodny — otrzymamy
wartosci przecietne, a zatem zawsze zanizone w stosunku do
najbardziej nas interesujacych szczytowych. Nalezy pamie-
taé, ze tensometry innego typu (np. elektromagnetyczne) sto-
sowane w przypadku takich pomiaréw byty i sa budowane
o bazach rzedu 2, 1 a nawet 0,5 mm.

Druga wada elektrycznych tensometréw oporowych jest —
jak juz wspommniatem — dos¢ znaczny, a co gorsze miepewny
co do swojej wartosci i znaku, blad pomiarowy. Pomijajac
bledy, ktére mozna oszacowaé jedynie w calkowitym przy-
blizeniu, spowodowane czy to wskutek Kklejenia, niezupel-
nej kompensacji wplywu temperatury itp., pozostaje zaw-
sze znaczny blad w wyniku niepewnej wartoSci k (wspoi-
czynnika czutoSci odksztalceniowej tensometru). Nalezy bo-
wiem pamietaé, ze okreslenie wartosci k odbywa sie na dro-
dze pomiaréw wyrywkowych z partii wyprodukowanych ten-
sometréw i w wyniku uzyskujemy tylko wartosé przecietnag
dla danej partii, okreslong z pewnym prawdopodobienstwem.
Wedlug Brzoski (Pomiar naprezen metodami elektryczny-
mij — Materialy Sesji Naukowej Politechniki Wroctawskiej
1952 r.) badania tensometréw przeprowadzone w G. I. Lot
wykazaly wahania stalej k w granicach - 1%, ale w przy-
padku mniej starannego wykonania calej serii, rozrzut war-
toSci moze osiagnagé -+ 3%, a zapewne i wiecej. Stad poda-
wang przez inz. Rolinskiego dokladno§é pomiaru odksztal-
cenia tensometrami oporowymi rzedu & = 5-10—% nalezy
traktowaé ostroznie.

Niemniej istniejg mozliwos$ci ominiecia obu wymienionych
wad. Dokonaé¢ tego mozna uzywajac tensometréw oporowych
nie do bezposSredniego naklejania ma badany element, ale
do budowania sobie specjalnych miernikéw. Tensomefry tego
typu byly budowane uprzednio w przypadku pomiaru od-
ksztalcen plastycznych wtedy, gdy mierzone odksztalcenia

Zast. prof. k.n.t. MAREK ZAKRZEWSKI
Politechnika Wroctawska

miaty przekracza¢ wartosé 1%, przy ktorej to wartosci od-
ksztalcenia, powszechnie stosowane kleje zazwyczaj zaczy-
najg zawodzi¢, lub w przypadku skrécen tensometru moga
wystepowa¢ wyboczenia drucikéw. Schematy takiego roz-
wigzania zastosowania tensometréw oporowych przytaczam
za Prigorowskim i wspolpracownikami (Razwitie mietodiki
i apparatury dla issledowania dieformacij — Woprosy Maszi-
nowiedienia — Akadiemia Nauk SSSR — Moskwa 1950).

Tensometry na rys. la i 1b réznig sie przede wszystkim
sposobem mocowania. Pierwszy z nich spawamy punktowo
do badanego elementu, drugi mocujemy z pewnym napie-
ciem wstepnym opierajgc koncowki o uprzednio wmontowa-
ne koteczki. Mierniki tensometréw mnaklejone sg ma odpo-
wiednio uksztaltowane tasémy z metalu 0 maltym module
sprezystosci podituznej, ale dostatecznie sprezystych. Tasma
ta w przypadku lc uksztaltowana jest w pierscien. Zmiany
diugosci bazy pomiarowej L wywolujag w kazdym z pode-
nych przypadkow, wskutek zginania tasmy, odksztalcenia
naklejonych tensometréw T i To. W szczegdlnosci, gdy diu-
gos¢ bazy wazrasta, miernik T; wydluza sie, Ts za$ skraca
o takg samg wartosc.

Tego typu rozwigzanie zmniejsza wydatnie warto$é po-
pelnianych bledéw pomiarowych, gdyz miernik wykonuje-
my uprzednio i w caloSci wzorcujemy. W ten sposéb nie

a) ; b) L ¢)
/
,_4,
o :
Y ] §
2 777 N A i L
i e : L
L Szczegot 8
A
[ ==]I"]
Rys. 1 y PH-165/55-R1

wnikajgc w to, jaka jest rzeczywista warto$¢ stalej k okre-
Sla sie bezposrednio zwigzek pomiedzy zmiang diugosci ba-
zy L a oporem miernikéw. Tensometry takie mozna oczy-
wiscie uzywaé wielokrotnie i dowolng ilo$¢ razy wzorco-
wac. Rownoczesne naklejenie dwu tensometrow T3 i Ts ma
na celu zar6wno zwiekszenie wychylenia mostka Wheatstone’a
z poltozenia réwnowagi, jak tez umozliwienie w sposéb pra-
wie idealny rownoczesnej kompensacji wplywu temperatu-
ry, o ile tensometry podigczymy do mostka wg schematu na
rys. 2.

Prigorowski podaje sposéb dobrania odpowiedniej grubo-
$ci taSmy g w postaci

B2 o
oS 2

§=n
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Zeszyt 11

dla tensometrow wg rys. la i tllb’ oraz

SN a
< 4L
dla tensometréw pierécieniowych — rys. le.
2 Etensometru
We wzorach tych dodatkowo oznaczajg : 7= —
Ebazy

wspotczynnik przelozenia odksztalcen dobieramy wediug
przyjetych zalozen pracy tensometru (np. chcemy mierzy¢
odksztalcenia bazy epazy = 10%, a réwmoczesnie tensoinetr

10

= 0,1), za§ — a wspoOtczynnik poprawkowy uwzgledniajacy
rozna wartosé odksztalcen na diugosci tensometréw nakilejo-
nych na pierScien. Wspoélczynnik ten przyjmuje sie réwny
od 1 do 1,5 w zaleznoSci od kata opasania pierScienia przez
tensometr. :

Mierniki opisane poprzednio maja jednak ponadto znaczne
bazy pomiarowe. Zmniejszenia bazy przy roéwnoczesnym
zwiekszeniu czuloSci poprzez przetozenie dzwigniowe, a za-
tem pelnego ich dostosowania do pomiaréow statycznych w za-
kresie sprezystym, mozna dokonaé¢ budujac mierniki przed-
stawione schematycznie ma rys. 3a i 3b. Dobierajac odpo-
wiednie diugo$ci ramion dzwigienek oraz grubosci beleczki
elastycznej, na ktéra naklejamy tensometry, mozemy odpo-

winien sie odksztatcaé od etensometru = 1%, zatem n =

wiednio zwiekszyé czulo$¢é wskazan, Na beleczke elastyczng
mozna stosowaé¢ gume, wtedy miezaleznie od matych sil po-
trzebnych do odksztalcen tensometru odpada dodatkowy
klopot uzyskania dobrej izola-
cji.

{I]llk PM-165/55-R2 L
PM-165/55-R3
Rys. 2 Rys. 3
Mierniki tego typu sa mieporéwnanie prostsze i tansze od
analogicznych miernikow elektryczno-magnetycznych. Po-
nadto mozna je podigcza¢ do normalnego ukladu pomiarowe-
go stosowanego do pomiaréw tensometrami oporowymi.

O przydatnoséci zeliwa sferoidalnego na kota zebate

669.131.622:621.834

Artykut mgra inz. A. Gotucha pt. ,,Czy monolityczne kota
zebate z zeliwa sferoidalnego znajda zastosowanie W pro-
dukeji przekladni zebatych® (Przeglad Mechaniczny mnr 5/55)
jest niezwykle aktualny. Zeliwo sferoidalne bowiem, coraz
szerzej rozpowszechniane w przodujacej technice ZSRR
i Stanéw Zjednoczonych Am. Poéln., nie znalazio dotad do-
statecznego uznania u naszych Kkonstruktoréw. Zastaniaja
sie oni zwykle faktem, ze witasnosci zeliwa sferoidalnego
nie sa dostatecznie znane, mozliwo$cia wad odlewniczych
i zbyt malg produkcja tego zeliwa.

Argumentacja ta jest zupelnie nieuzasadniona. W obecnej
chwili wiasno$ci zeliwa sferoidalnego sg znane rownie do-
brze, jesli mnie lepiej jak wlasnosSci zeliwa szarego, stosowa-
nego w konstrukcjach od kilkuset lat. JeSli-jednak w rze-
czywistoéci okazatoby sie, ze jakich§ danych o zeliwie sfe-
roidalnym brak, to nic prostszego, jak je zbadac.

" Trudno sie zgodzi¢, aby mozliwo$¢ wad odlewniczych mia-
la ogranicza¢ zastosowanie nowego, cennego tworzywa.
Sktonnos¢ do powstawania wad odlewniczych przy zeliwie
sferoidalnym jest mniejsza anizeli przy staliwie lub zeliwie
ciagliwym, ktére szeroko stosuje sie w przemysle maszy-
nowym. Jest to zagadnienie, ktére musza rozwigza¢ odlew-
nicy a mozna stwierdzi¢, ze przy obecnych udoskonalonych
metodach produkcji zeliwa sferoidalnego, przez wprowadze-
nie do cieklego zeliwa magnezu lub zlomu elektronowego
w postaci pretow, walka z wadami odlewniczymi jest ogrom-
nie ulatwiona. Przez =zastosowanie odpowiedniego ukiadu
wlewowego mozna uzyskac z zeliwa sferoidalnego calkowicie
zdrowy odlew i dlatego produkcja tych odlewéw w krajach
o przodujacej technice szybko wzrasta.

Nieduza produkcja odlewow z zeliwa sferoidalnego jest
wilasnie skutkiem niedostatecznego zainteresowania konstru-
ktorow zeliwem sferoidalnym. Odlewnia bowiem musi mieé
konkretne zamowienia na wykonywanie odlewow z tego
zeliwa, aby uruchomi¢ te produkcje, niewatpliwie trudna
w poczatkowym okresie. Centralne zarzady na wniosek kon-

Mgr inz JERZY PIASKOWSKI
Instytut Odlewnictwa, Krakow

struktorow powinny zajaé sie szerszym zorganizowaniem
produkcji odlewow z zeliwa sferoidalnego.

Wracajgc do artykutu mgra inz. A. Gotucha nalezy stwier-
dzi¢, ze jest on bardzo dobrze opracowany. Po ogbélnych roz-
wazaniach Autor przeprowadza analize jakie oszczednoSci
datyby monolityczne kola zebate z zeliwa sferoidalnego w
miejsce odkuwek stalowych w konkretnym przypadku prze-
ktadni SB200 — te forme opracowania nalezaloby zalecié
dla innych podobnych opracowan.

Pewnego drobnego zreszta uzupelnienia wymagaja dane
o strukturze osnowy i wlasnosciach zeliwa sferoidalnego. Ze-
liwo sferoidalne, poza osnowa perlityczno-ferrytyczna moze
posiada¢ strukture czysto perlityezng lub ferrytyczna; sto-
sujac dodatki stopowe lub obrobke cieplng mozna otrzymaé
takze osnowe austenityczng, martenzytyczna itp. Przez ob-
rébke cieplna mozna uzyskaé duzo wyzsze wiasnosci wy-
trzymatosciowe np. R, do 120 kG/mm?2 a niekiedy nawet wie-
cej. Duze znaczenie dla két zebatych ma wysoka granica
ptynnosci zeliwa sferoidalnego (powyzej 42 kG/mm?2). Wy-
kazuje ono poza tym lepsza zdolno$é ttumienia drgan anizeli
stal. Nalezatoby wyrazniej podkresli¢é wyjatkowo wysoka od-
porno$¢ na Scieranie zeliwa sferoidalnego, znacznie przewyz-
szajacego pod tym wzgledem stal, inne rodzaje zeliwa
a w niektérych przypadkach nawet staliwo manganowe.

Autor na podstawie przeprowadzonych badan stwierdza,
ze wilasno$ci zeliwa sferoidalnego odpowiadaja wymaganiom
stawianym przez konstruktora dla materialu na przektadnie
zgbate. Poniewaz analiza kosztéw wykazata duze oszczedno-
Sci jakie dajg monolityczne kola zebate wykonane z zeliwa
sferoidalnego, autor proponuje przeprowadzenie dalszych do-
Swiadczen mad tym zagadnieniem. Juz dzi§ zreszta mozna
przewidzie¢ ich wynik: jak wskazujg dane zagraniczne,
a takze doSwiadczenia krajowe zeliwo sferoidalne jest ma-
teriatem mnajbardziej odpowiednim na przektadnie zebate.
Na tym odcinku znajduje zeliwo sferoidalne najszersze za-
stosowanie w krajach o przodujacej technice.

O szersze stosowanie metod mechaniki teoretycznej

531.8:621

Pragnatbym ma marginesie artykulu prof. M. Damasiewi~
cza pt. ,,Badanie ruchu maszyny metoda doswiadczalno-ra-
chunkowa® (Przeglad Mechaniczny, nr 8/55) wypowiedzieé
kilka uwag dotyczacych samego artykulu oraz zagadnien ki-
netyki maszyn w ogélnosci. W wypowiedzi mojej omowie
pokrotce uwagi na temat celu i tresci artykutu oraz korzy-
Sci stosowania w praktyce nowyich, nie docenianych dotych-
czas, metod mechaniki teoretycznej. Zagadnienia te S$ciSle
wiazg sie ze sobg, dlatego tez beda sie przeplata¢ w mej
wypowiedzi.

Prof. inz. JERZY ZAWADZKI
Kat. Mech. Technicznej Politechniki
Wrocltawskiej -

Wypowiedz na temat celowosci artykuldw omawianego ty-
pu miataby charakter czysto formalny. Nie ma zadnych wat-
pliwosci, ze wszelkie tematy zwigzane z kinetyka maszyn
maja wazne znaczenie dla praktyki i wltasnie niedocenianie
ich, ograniczanie sie do przestarzalych metod, traktujacych
maszyne tylko statycznie, powoduje czesto powazne straty
przy projektowaniu, produkecji i eksploatacji maszyn.

Sprawe te poruszalem wielokrotnie na terenie Politechni-
ki Wroctawskiej w zwigzku ze szkoleniem miodych fachow-
cow. Wielokrotnie jednak spotykalem sie tez z niechecia ze
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strony starych fachowcow z przemystu do nowych, dosko-
nalszych i dokladniejszych, cho¢ moze czasem bardziej zlo-
zonych metod obliczen. Niestety réwniez milodziez woli nie-
kiedy ogranicza¢ sie do niedokiadnych, a nawet biednych
lecz prostszych obliczen. Takie ,,wygodnictwo* przynosi kra-
jowi wiele powaznych szkéd materialnych, opdéznia postep
i mie sprzyja rozwojowi kultury technicznej.

Nawigzujac do tresci i uktadu artykutlu prof. M. Damasie~
wicza malezaloby zwroécic uwage na niektore fragmenty ar-
tykutu.

1. Niejasne wydaje sig, 0 co chodzilo Autorowi w zdaniu:
sJak wynika z wzoru [4] I, = const w przypadku, gdy po-
szczegblne czlony maszyny.. wykonuja ruchy postepowe
i obrotowe.*

2. Stusznie podkres$la Autor, ze zastosowanie dla korbo-
wodu opisanego w artykule ukladu zastepczego jest Sciste
w odroéznieniu od czesto stosowanego przez praktykow przy-
blizonego statycznego rozkladu masy korbowodu na czopy
korby i tloka. Uzyskuje sie to przez przyjecie jeszcze jedne-
go parametru, zastepcze] masy dynamicznej, obok wielkosci

masy m; i jej wspéirzednych xj, yi, zi, a mianowicie ramie-

nia bezwladnos$ci kj. Bardzo stuszne i godne zalecenia i spo-
pularyzowania.

3. Na ogot przez A oznacza sie stosunek 1/1, tymczasem
Autor przez A oznacza wilasnie odwrotno$é tego stosunku.
Moze to spowodowaé pewne niejasnosci przy czytaniu arty-
kutu.

4. Obecnie dla wyrazenia pochodnej wzgledem -czasu
w mechanice czesto stosuje sie (w odréznieniu od pochod-
nych wzgledem innych zmiennych) symbol kropki:

dp _
dr

Oznaczenia takie stosujg np. Banach, Huber, a rowniez
Biezeno i Grammel, podani w wykazie literatury do arty-
kutu. Niektorzy autorzy mnazywaja pochodng wedlug czasu
»fluksjg®,

5. Nalezaloby podkresli¢, ze stosowane tu réwnanie
Lagrange’a mnosi mazwe ,rownania Lagrange’a II rodza-
ju“ w odréznieniu od réwnan Lagrange’a I rodzaju (przed-
stawiajgcych po prostu réwnanie dynamiczne ruchu punktu
nieswobodnego, odpowiednio przeksztalcone i zawierajace
charakterystyczne wspotczynniki tzw. mnozniki Lagrange’a).

Przeglad prasy technicznej

Udziat konstruktora w zmniejszaniu kosztéw
eksploatacji maszyn

H. Wagner: Die Verringerung des betrieblichen Erhaltungsauf-
wandes als Konstruktionsaufgabe. Stahl und Eisen, 27 Januar 1955,
str. 85 (stron 5, rys. 12).

Zjawiskiem, z ktorym przede wszystkim walczy konstruk-
tor, jest tarcie. Skutkom tarcia zapobiega sie réznymi me-
todami, gtéwnie za$ przez smarowanie i chiodzenie powierz-
chni tracych, uszczelnianie przeciwko zanieczyszczeniom,
dob6r odpowiednich materialéw na czeSci wspolpracujgce
oraz stosowanie twardych i gladkich powierzchni roboczych.
Srodki te sa zwykle wystarczajagce w przypadku stabego
tarcia i stosunkowo duzej szybkosci wzglednej czeSci, na-
tomiast w przypadkach duzych obciazen i nieznacznego ru-

#r1183/35 /1

Rys. 1. Rodzaje poiaczen czeSci o malym ruchu wzglednym: a —
przegub z metalowymi powierzchniami tracymi, b — przegub
Zz wstepnie sprezonymi wkladkami gumowymi, tzw. ,,cichy‘‘ prze-
gub, ¢ — polaczenie za pomoca elementu gumowego w postaci stoz-
ka, d — zawieszenie wahacza za pomoca krazka gumowego.

Dalsze rozwazania w artykule na temat réwmnan Lagrange’a
sg oczywiscie wazne dla przypadku miezaleznosci ¢ od ¢.

6. Definicja ,,moment lnercji, podana przez Autora
moze powodowat¢ pewne powigzania z ,momentem bez-
wiadnosci® (dawniej czasami tak nazywanym), gdy tu cho-
dzi o ,,moment stycznych sit bezwladnoSci®.

7. Niezbyt szczeSliwie stosuje Autor zwrot ,,0t6z -moc
silty Bp..“, ,moc sily Bp..“. OczywiScie, jezeli moéwi sie
»pbraca sity na drodze“, to dlaczego nie mozna powiedzie¢
tez ,,moc sily“. Dla mnie jednak osobiScie nie jest to zwrot
udany.

8. Autor stwierdza, ze ,moment Mp, jak wynika z [12],
a takze z wykresu na rys. 4 zmienia podczas jednego ob-
rotu czlona napedzajacego cztery razy znak®. Nie zgadza
sie to jednak z rys. 4, gdzie na jeden obrét (27) pochodna
wykresu zmienia 2 razy znak.

Majac na uwadze szerszg popularyzacje teoretycznych
metod mechaniki w zastosowaniu do zagadnien praktycz-
nych, pragnglbym podkreslic nastepujace wazne zagadnie-
nia wynikajace z artykulu prof. M. Damasiewicza:

a) 'Zastosowanie mas zastepczych dynamicznych i zre-
dukowanych na promien i predkosé. Poglady moje i uwagi
na temat tego zagadnienia przedstawilem m. in. w arty-
kule opublikowanym w ,Przegladzie Mechanicznym*“ nr
9/55, str. 2175.

b) Nowa geometryczng metode roézniczkowania podang
przez T. Balocha w czasopiSmie niemieckim ,,Konstruktion®,
zeszyt 3/55, w artykule ,,OkreSlenie przebiegu przy$pieszen
srodka masy mechanizmu w ruchu wymuszonym®. Stresz-
czenie tego artykulu zamieszczone zostalo w ,,Przegladzie
Mechanicznym® nr 7/55, str. 229. Artykut prof. M. Dama-
siewicza, polecajacy kilkakrotnie geometryczne roézniczko-
wanie, w pelni potwierdza celowo$¢ zapoznania naszych
inzyniero6w i technikéw z tg mowa, dokladniejsza metoda.

c¢) Rownanie Lagrange’a II rodzaju, a takze I rodzaju,
ktére winny znalezé szerokie zastosowanie dla rozwigzania
zagadnien Kkinetyki maszyn, jak np. regulacji maszyn,
drgan itp.

Zgodne jest to z wytycznymi Polskiej Akademii Nauk
dla prac maukowo-badawczych, traktujacymi te zagadnie-
nia jako problemy szczegbélnie wazne.

chu wzglednego czeSci wspoipracujacych, jak na przyklad
w ciezkich pojazdach, konieczne sa inne rozwigzania.
Jednym z gléwnych sposobéw unikniecia skutkéw tarcia
jest stosowanie gumowych elementéw konstrukeyjnych.
Mys$la przewodnig tych rozwiazan konstrukeyjnych jest
oddzielenie metalowych czeSci tracych elementami gumo-
wymi, ktére odksztalcajac sie umozliwiaja ruch wzgledny

1

1 PH.168/55-R2
Rys. 2. Slizgowe prowadzenie lozyska.

czeSci wspoéipracujagcych. W elementach gumowych wywo-
tuje sie wstepne naprezenia, dzieki czemu moga one przyj-
mowac¢ wysokie obcigzenia dynamiczne.

Korzy$ci zastosowania elementéw gumowych w polgcze-
niach ruchowych przedstawia rys. 1. Przy polaczeniu prze-
gubowym normalnego typu (rys. la) dzwignia 1 waha sie
dokota i wzdluz sworznia 2 pod dzialaniem sil Py i Pa.
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Potaczenie to, mimo obfitego smarowania, podlega silnemu
wycieraniu, poniewaz wskutek malej sprezystosci powsta-
ja duze naciski miejscowe, poza tym blonka smaru ulega
tatwo przerwaniu.

Na rys. 1b pokazano tzw. ciche potaczenie, o tej samej
zasadzie dziatania, w ktérym zastosowano czesSci ze wstep-
nie sprezonej gumy. Cze$¢ gumowa 3, o ksztalcie pierwo-

PM 168/55-R3

Rys. 3. Bezcierne i elastyczne prowadzenie lozyska

tnym w postaci cylindra (kreskowana na rysunku) zostata
wittoczona (30 — 40 atn) miedzy sworzen 2 i dzwignie 1.
Sworzen 2 jest teraz sztywno osadzony, a ruchom dzwig-
ni 1 towarzyszy mie S$lizganie sie po sobie metalowych po-
wierzchni, lecz odksztalcenia czesci gumowej. Dzwignia
moze wykonywaé ruchy mie tylko w kierunku promienio-
wym o kat a, ale rowniez w kierunku osiowym o kat /.
Wstepnie sprezone wktadki gumowe w postaci pierscieni,
umieszczone ma obu koncach sworznia, zwiekszaja sztyw-
no$¢é polgczenia w kierunku osiowym i zapobiegaja tarciu
powierzchni czotowych czesSci metalowych.

Polgczenie to nie wymaga ani smarowania, ani dozoru,
wycieranie i zmiana wymiaréw nie wystepuja.

Rys. lc przedstawia element gumowy w ksztalcie stozka,
ktory dzieki wstepnemu sprezeniu wytrzymuje duze obcig-
zenie osiowe, wykazujac jednocze$nie dobra sprezystosé
w kierunku osiowym, a sztywnos$¢ w kierunku promienio-
wym.

Trzeci podstawowy ksztalt elementéw gumowych stoso-
wanych w bezciernych potaczeniach ruchowych przedsta-
wia rys. 1d. Element ten o ksztalcie tarczy podwojnie wkles-
lej, odznacza sie duza sprezystoScig w kierunku osiowym
i dlatego stosowany jest np. do zamocowywania wahaczy.

Korzysci wynikajgce z zastosowania elastycznego prowa-
dzenia osi pojazdu przedstawiajg rys. 2 i 3. W dotychcza-
sowym rozwigzaniu (rys. 2) obudowa lozyska przesuwa sie
w prowadnicach. Mimo obfitego smarowania tworzy sie sta-
ba warstewka smaru, prowadnice za$ ulegajg latwo zanie-
czyszezeniu, wskutek czego wycieranie sie, a zatem réwniez
koszty konserwacji i naprawy — sg znaczne. ROwniez spre-
zyny plytkowe wymagajg cigglego i starannego dozoru.

W rozwigzaniu pokazanym na rys. 3 obudowa tozyska pro-
wadzona jest przez prostowod. Sztywne zamocowanie sworzni
prostowodu zaréwno w ramie jak i w obudowie lozyska
zapewnia ich czworokatny ksztatt. Ruch wzgledny dzwigni
prostowodu wzgledem sworzni umozliwia umieszczona mie-
dzy nimi gumowa tulejka (rys. 1b) o grubosci 7 mm. Po-
taczenie usztywniaja ponadto gumowe pierscienie. Sprezy-

PH 168/55R4

Rys. 4. Bezcierne i elastyczne prowadzenie woézka wagonu.

ste zawieszenie obudowy lozyska stanowig sprezyny srubowe
i gumowe podkitadki.

Zaleta omowionego rozwiazania jest nie tylko duza elas-
tycznosé, dzieki czemu odpada konieczno$¢é zastosowania
specjalnych ttumikéw drgan, ale rowniez brak luzéow i tar-
cia, co wybitnie wplywa na zmniejszenie kosztéw eksplo-
atacji. Podobne rozwigzanie zastosowano w konstrukecji na-
pedu kot lokomotywy elektrycznej.

Elementy gumowe zastosowano roéwniez w konstrukeji
prowadzenia wozkéw wagonow (rys. 4). Czop umozliwiajacy
skret wozka na tukach toru sklada sie m. in. z dwoéch stoz-
kéw gumowych 1, ktore z jednej strony lagodzg uderzenia
w plaszezyznie pionowej, z drugiej za$ strony przenosza sity
poziome od wozka do ramy. Przeguby 2 sprezystych igczni-
kow sa rowniez ulozyskowane w gumowych tulejach, a kie-
rownice ujete w krazki gumowe 3, przenoszace ruch od wo6z-
ka na rame,

Opracowat inz. F. Matczynski

Nowe zagadnienia w budowie obrabiarek

Zwiekszanie szybkobieznos$ci i mocy obrabiarek w zwigzku
z przejSciem na obrobke szybkosciowg i wysokowydajng na-
rzedziami z weglikow spiekanych pociagnelo za soba nie-
stety w niektéorych konstrukcjach dwa niepozadane zjawis-
ka — wzmozone drgania i duzy halas w czasie pracy.

Przed konstruktorami staneto wiec zadanie zwalczania
obu tych zjawisk w obrabiarkach juz produkowanych i u-
strzezenie sie przed nimi w nowych konstrukcjach. Zna-
lezienie witasciwych rozwigzan napotykalo na duze trud-
nosci, poniewaz brak jest dotychczas wyczerpujacych prac
feoretycznych i badawczych dotyczacych zachowania sie
poszezegblnych zespolow obrabiarek pod wzgledem drgan
i ich przewodnosci dzwiekowej.

Pierwszym stosowanym przez Kkonstruktoréw s$rodkiem
zwalczania drgan i hatasu bylo projektowanie bardzo sztyw-
nych grubo$ciennych korpusow. Niestety, metoda ta, jakkol-
wiek najprostsza, pomagata w stopniu bardzo ograniczonym,
a powodowala jednoczesnie zwiekszenie zuzycia materiatow,
prowadzace z konieczno$ci do wzrostu cen handlowych, pod-
czas gdy inwestorzy zadali nowych obrabiarek po niskich
cenach. Dlatego tez konstruktorzy zarzucili stosowanie ciez-
kich korpuséw, tym bardziej ze przekroczono znacznie
sztywno$¢é optymalna i zdecydowali sie na przeprowadzenie
szeregu badan nad obrabiarkami typowymi — gléwnie fre-
zarkami.

Obok znanych juz od wielu lat prac Kaszirina i Sokotow-
skiego ukazaly sie nowe prace Lehra i Taviere, ktore jak-
kolwiek niepelne i niecatkowicie jeszcze uzasadnione —
moga stuzy¢ za podstawe do pracy nad zagadnieniem zwal-
czania drgan i hatasu.

Szczegoblnie ciekawe sg badania przy pomocy stetoskopow
elektronowych, wykonane przez francuskiego inzyniera
J. A. Taviere i podane w czasopiSmie ,,La Machine Outil
Francaise“ oraz ,,Machines Francaises (zeszyty: avril, juin
i movembre r. 1954; fevrier i mars r. 1955).

Podczas badan stetoskopem stwierdzono, ze przyczyna po-
wstawania poszczegolnych stref bedacych Zzrodiem hatasu
jest nier6wnomierne rozmieszczenie mas wzgledem osi sy-
metrii. Tak wiec nieodpowiednio rozmieszczone mechanizmy
i r6zne wzmocnienia wewnetrzne w korpusach, konieczne ze
wzgledéw konstrukcyjny'ch, sg powodem braku statecznosci
dynamicznej. Ponadto ma drganiaihatas duzy wplyw ma
konstrukcja prowadnic, rozmieszczenie otworéow w korpu-
sach oraz sposob zamocowania korpuséw mna fundamencie.
Na podstawie wynikow badan inz. J. A. Taviere zaprojek-
towal dla produkowanej seryjnie frezarki pionowej o cie-
zarze 1406 kG nowy, znacznie lzejszy korpus, tak ze jej
ciezar catkowity wynosit 1125 kG. Dwie identyczne frezarki
pionowe roznigce sie jedynie korpusami poddano przy jedna-
kowych warunkach obcigzenia roboczego szczegélowym
badaniom i stwierdzono, ze sztywno$¢é i odporno$é na drga-
nia nie ulegly pogorszeniu, a halas wystepujacy w czasie
pracy zostal zredukowany do dopuszczalnego minimum.

Jakkolwiek inz. J. A. Taviere nie podaje wynikéw innych
badan, to jednak stwierdza, ze mozliwe jest utrzymanie cie-
zaru obrabiarek w obecnych granicach, a nawet zmniejszenie
go o okolo 20°% przy jednoczesnym zachowaniu optymalnej
sztywnosci, odpornosci na drgania i spokojnej, niehatasliwe]
pracy.

Nalezy stwierdzié, ze zmniejszenie ciezaru obrabiarek w
naszych warunkach daje nie tylko bezpoSrednie korzySci wy-
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nikajace z ograniczenia zuzycia metali, ale réwniez mozli-

wosé walki konkurencyjnej na zagranicznych rynkach zbytu,

gdzie nasze wyroby przemyslowe sa szczegblnie poszukiwane.
ST @)

Pomiary miota sprezarkowego

Dr Ing. Fr. Kellholz: Untersuchung eines Schmiede — Lufthammers
7,2 str., 19 rys. Werkstattstechnik und Maschinenbau, nr 4, 1955.

Mlot sprezarkowy jest maszyng kuznicza do swobodnego
kucia materiatéw w stanie goragcym. Mot (rys. 1) napedzany
jest bezpo$rednio od silnika elektrycznego. Mechanizm mlo-
ta napedzany jest od kola zamachowego 4, a uklad korbo-

NN < | g

N & PP 133/55-R1

Rys. 1. Przekr6j mlota sprezarkowego: 1 — bijak, 2 — stawidlo
obrotowe do regulacji sily uderzenia, 3 — tlok sprezarki, 4 — koto
zamachowe.

wy uruchamia tlok sprezarki 3. Powietrze sprezone dostaje
sie do cylindra roboczego, a ttok bijaka wykonuje suwy
robocze stosownie do ruchu tloka sprezarki. Przy pomocy
stawidel obrotowych 2 mozna regulowaé site uderzenia bi-
jaka. Energia otrzymana od silnika zostaje w czasie ude-
rzenia oddana czesci kutej, przy czym pewna czeS¢ energii
zuzyta zostaje na pokonanie oporow powstajacych przy
przenoszeniu jej z kola zamachowego do bijaka. Przeplyw
energii przez poszczegbdlne czeSci miota i powstajgce przy tym
straty przedstawione sg na rys. 2.

Pomiar milota polega na zbadaniu zalezno$ci zachodzg-
cych pomiedzy ruchem bijaka i napedu korbowego a zmia-
nami ci$nienia i temperatury w czasie pracy.

. Moment obrotowy mierzy sie za pomocg urzgdzenia po-
kazanego na rys. 3. Urzadzenie to sktada sie z dwoch tulej
4 i 5 umieszczonych na wale korbowym, ktére pod wply-
wem momentu skrecajacego odchylaja sie od siebie. Odchyle-

Energia Straty Sprawnosc
iniky el — : '
[;sz niku elektrycznym IS wsilniku przy przeniesien] napeds
energii na kol zamachowe| " "
e A s e o e e e =)
1 mechaniczne przektadnd, | 7 - vktadu 1 }
V| tozysk ( ukfaou k )| ki S
e sk [ ukfaou korbowego| korbowego ;\ |
tok sprezarki \1\ ~ é I
cleplne przeptywu 3 g |
/]Lr 2 powody nieszczeinosl |"17POYEHED 8 |
eddana preez poweetrze || g |
tlokowi bijaka e & |
| tarcia bijaka ] n-bijaka i }
kinetyczna bijaka AR T e ST N N =
przy uderzeniu

odskoku ( szaboty —’ n-uderzenia

ofkszlatcenia oddana
czescl kutel

PM-133[55-R2

Rys. 2. Zuzycie energii, straty i sprawno$é mechanizméw mlota.

PM 133/55-R3

Rys. 3. Urzadzenie do mierzenia momentu obrotowego: 1 — wat
korbowy, 2 — pierScienie sprezyste, 3 — tuleje $lizgowe, 4, 5 —
tuleje, 6 — tasma stalowa, 7, 8 — tensometry.

\'/-I
o
3

PM~133/55-H4

KT

Rys. 4. Punkty pomiarowe w mtlocie; P — papier woskowany dla
wykresu krzywych p; — ps, O — oseylograf z ta§mag papieru foto-
graficznego, R, — rysik do kreSlenia drogi tloka, Kp — kontakt

i drut do pomiaru drogi bijaka, pi—ps — indykatory, T1—Ts —
termoelementy.

nia te mierzy sie tensometrem paskowym 7, ktéry naklejony
jest na tasmie stalowej 6 igczgcej ramiona tulei 4 i 5 i ten-
sometrem 8, naklejonym na nieobciazonej czeSci tulei. Dla
umozliwienia statej kontroli poszczegdlnych wielkosci ten-
sometry polgczone sg za posrednictwem pierScieni 3 z mo-
stkiem pomiarowym i oscylografem katodowym.

Zmiany ciSnienia powietrza zachodzgce ponizej i powyzej
ttokow bijaka i sprezarki mierzone sg za pomocga indykatoréw
sprezynowych. Do badania ruchéw bijaka stuzy rozpiety
réwnolegle do niego przew6d, po ktéorym S$lizga sie kontakt
Kp (rys. 4) polgczony z bijakiem.

Temperature powietrza w cylindrach mierzy sie termoele-
mentami zelazokonstantan. Dla osiggniecia wiekszej czutos-
ci Srednica drutéw termoelementu wynosi 0,04 mm. Rys. 4
przedstawia punkty pomiarowe na mtocie.

Spos6b przeprowadzania pomiarow
Przed rozpoczeciem badania mlot zostaje uruchomiony
i znajduje sie tak dilugo w ruchu, az temperatura S$cian
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Rys. 5. Wykresy do obliczania energii kinetycznej; a — droga bi-

jaka w zaleznoSci od kata obrotu watu korbowego, b — moment

obrotowy w zalezno$ci od kata obrotu walu korbowego, ¢, d —

objeto$é i ci$nienie pod oraz nad tlokiem sprezarki, e i f — obje-
to§¢é i ciSnienie pod oraz nad tlokiem bijaka.

cylindréw osiggnie temperature 60 -+ 65°C. W czasie prob
kowadlo bijaka nie uderza bezposrednio o kowadio sza-
‘boty, lecz o pret stalowy o przekroju kwadratowym. Po
kilku uderzeniach probnych wiacza sie aparature pomiarowa
i wykonuje 4-6 uderzen. Z krzywych otrzymanych na tas-
mach sporzadza sie wykresy przedstawione na rys. 5 i 6,
na podstawie ktoérych oblicza sie energie mlota.

Wykres na rys. 7 przedstawia wplyw zmiany obrotéw na
dziatanie mtota. Przy matych obrotach (krzywe a i b) zmniej-
sza sie energia uderzenia i sprawno$¢ mtota, a kowadto bi-
jaka styka sie dtugo z czeScig kuta. Przy zbyt szybkich obro-
tach (krzywa d) bijak uderza nieregularnie.

Bijak ma najwiekszg energie jedynie przy Scisle okre$-
lonej ilosci obrotéw, ktére nazywamy obrotami charakte-
rystycznymi dla danego mlota, co przedstawia krzywa c.
W danym wypadku charakterystyczna ilo$¢ obrotéw wynosi
200 obr/min.

Przy zwiekszeniu ciezaru bijaka charakterystyczne obroty
sa mniejsze. Zmiana ciezaru bijaka wplywa na wielkosc
skoku bijaka. Bijak za lekki moze z powodu znacznego przy-
$pieszenia spowodowaé sprezanie powietrza, co powoduje

w cylindrze bijaka: a — przesuniecie faz miedzy ruchem sprezarki
i bijaka, b i ¢ — zmiana ci$nienia nad i pod tiokiem bijaka, d i e —
zmiana tempervatur nad i pod ftlokiem bijaka.
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i c8200
= 2268
100
a bcld //
X_X_\_\‘k_/ N
P
0 90 180 270 360
&’ watu korbowego
GriP DMP 6MP

PH-133/55-RT

Rys. 7. Wykresy drogi bijaka przy zmiennej liczbie obrotéw.

szkodliwe dla mlota podwyzszenie temperatury. Ciezar bi-
jaka powinien byé tak dobrany, aby w goérnym polozeniu
nie spowodowat sprezenia powietrza. Powinien on by¢ Scisle
dostosowany do charakterystycznych obrotéw watu korbo-

wego.
Inz. Jan Jarocki

Pozioma pompa tréjnurnikowa

A. N. Puszkin — Gorizontalnyj triechplunzemmyj nasos. Wiestnik

Maszinostrojenija nr 7/55, str. 27 (stron 2, rys. 1).

W ZSRR przystapiono do seryjnej produkcji pompy typu
I'B-351, ktora zastapiono typ T'A-351, stosowany dotychczas
do napedu pras i zasilania akumulatoréw hydraulicznych.

Nowy typ (rys. 1) wyrdznia sie stosunkowo duza predkos-
cig obrotowa watu korbowego (400 obr/min) i matym skokiem
nurnika (62 mm), wykonywanego ze stali 20, naweglone]j do
glebokosei 2 mm i twardosci 55—60 RC.
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Mechanizm korbowy umieszczony jest w kadilubie w ten
sposob, ze o§ sworznia wodzika znajduje sie 7,5 mm powy-
zej osi walu korbowego. Dzigki temu nacisk na tuleje prowa-
dzgca wodzika zmalal do 24%, co pozwolilo zmniejszy¢é nie
tylko wymiary wodzika ale réwniez wymiary i ciezar pom-
py. Poza tym w nowej konstrukeji zwiekszono stosunek diu-
gos$ci wodzika do jego $rednicy do 1,8 (przedtem 1,3 —1,4),
dzieki czemu zmniejszylo sie przeciekanie smaru przez po-
laczenie miedzy wodzikiem a tuleja.

Przez wprowadzenie nowej konstrukcji uzyskano powazne
korzysci techniczno-ekonomiczne. W poréwnaniu z poprzed-

Charakterystyka TA - 351 I'B - 351
Wydajno$é, 1/min 30 30
Ci$nienie robocze cieczy, kG/cm? 200 200
Srednica nurnikéw, mm 25 25
Skok nurnika, mm 110 62
Liczba skokéw nurnika, 1/min 195 400
Predko$é¢ przeplywu cieczy w zaworze,
m/sek 333 6,0

Moc silnika elektrycznego, kW 14 14
Wymiary pompy wraz z silnikiem (dlu-

go$¢ X szeroko$éx wysoko$é) 1310 1358 830 | 1845 % 692 X638
Ciezar pompy, kG 640 395

Wiadomosci SIMP

Krajowa Konferencja w sprawie .Organizacii
$rednioseryjnej produkcji maszyn”

Konferencja odbyla sie w Poznaniu w dniach 16 - 17
wrzesnia br. w Zakladach Przemystu Metalowego im. J. Sta-
lina. Podstawa do dyskusji w czasie Konferencji byt refe-
rat wstepny dyrektora generalnego Ministerstwa Przemystu
Maszynowego, mgr inz. Piotra Moroza pt. ,,Ekonomiczne
znaczenie rytmiczno$ci produkeji $rednioseryjnej oraz re-
feraty zawarte w wydawnictwie ',,Org‘a‘nizacj.a Srednioseryj-
nej produkcji maszyn‘.

Materiaty pokonferencyjne zostang wydane w postaci osob-
nego wydawnictwa. Blizsze szczegoly dotyczace Konferencji
podane zostang w nastepnym zeszycie ,Przegladu Mecha-
nicznego‘,

Konferencja pos$wiecona zagadnieniom .Rozwoju
spawalnictwa w przemyséle okretowym”

W dniach 24 i 25 wrzesnia br. odbyta sie w Gdansku Kon-
ferencja Naukowo-Techniczna poSwiecona zagadnieniom
»Rozwoju spawalnictwa w przemySle okretowym w Stocz-
ni Gdanskiej¢. Konferencja zorganizowana zostala przez
Sekcje OkretowcoOw przy Zarzadzie Glownym SIMP przy
wspoétudziale Centralnego Zarzadu Przemystu Okretowego.

Na Konferencji wygtoszono nastepujace referaty:

»Udzial i rola spawalnictwa w realizacji planu piecioletnie-
go przemystu okretowego* — mgr inz. J. Wychowski, nacz.
inz. CZPO; :

»Zagadnienia spawalnicze w mowoczesnym budownictwie
okretowym ze specjalnym uwzglednieniem technologiczno$ci
konstrukeji oraz mozliwo$ci zwiekszenia mechanizacji spa-
wania‘“ — mgr inz. W. Orszulok, dyrektor CBKO mr 1;

nim typem zmniejszyt sie ciezar pompy o 38%, zuzycie stali
nierdzewnej do budowy pompy o 13,5%, a brazu o 83%. Za-
lety techniczne typu I'B-351 w poréwnaniu z typem T'A-351
wykazuje zamieszczone zestawienie.

F.M.

Mechanizm dokiadnego posuwu szlifierki
do plaszczyzn

Machinery, January 14, 1955, str. 96.

Na rys. 1 przedstawiono mechanizm dokladnego posuwu
glowicy marzedziowej pionowej szlifierki do ptaszezyzn.

Regulacje zgrubng sanek 1 glowicy narzedziowej wzgledem
korpusu 2 uzyskuje sie przez pokrecanie kotkiem recznym
3 zaklinowanym na Srubie 4.

y).____.__i

oz
N e

Rys. 1.

PM-S5(SERI

Przed zastosowaniem dokladnego posuwu nalezy unieru-
chomié¢ $rube 4 przez pokrecenie pokrywy 6 za pomoca
dzwigni 5, na skutek czego pokrywa dociska do piasty kor-
pusu pierscien 7 zaklinowany na piascie koétka recznego.
Dokladny posuw pionowy sanek 1 uzyskuje sie pokrecajgc
recznie walek 8 obracajacy za posrednictwem przekiadni
slimakowej uzebiong tuleje 9.

F. M.

,, Rozszerzenie mechanizacji prac spawalniczych w krajo-
wym budownictwie okretowym mna podstawie doswiadczen
Stoczni Gdanskiej*“ — mgr inz. M. Mysliwiec, z-ca gl. spa-
walnika Stoczni Gdanskiej;

»Przydatno$§é krajowych i importowanych materiatow ka-
ditubowych dla spawania automatycznego w krajowym bu-
downictwie okretowym* — mgr inz. St. Butnicki, kierownik
laboratorium Stoczni Gdanskiej.

Resort przemystu maszynowego reprezentowany byl przez
kol. inz. S. Rudowskiego. Z ramienia Zarzadu Giéwnego SIMP
w Konferencji wzieli udziat sekretarz generalny inz. J. Le-
gat oraz sekretarz Sekcji Spawalniczej inz. E. Juffy.

Konferencja przygotowana byta przez Sekcje Okretowni-
kow i CZPO bardzo starannie przy wielkim naktadzie pracy
i dzieki temu przyniosta powazne rezultaty. Nowoscia na
Konferencji bylo uzupelnienie dyskusji komunikatami oraz
planszami obrazujacymi osiggniecia Stoczni w tym zakresie.

Konferencja na temat ., Gospodarki narzedziami
skrawajacymi”

W dniu 3 pazdziernika br, odbyla sie w Bydgoszczy Kon-
ferencja Naukowo-Techniczna na temat ,,Gospodarki na-
rzedziami skrawajgcymi‘. Konferencje zorganizowal O/SIMP
w Bydgoszezy przy wspoétudziale Zarzadu Okregowego Zwig-
zku Zawodowego Metalowcow. Ponadto w Konferencji wzieli
udziat przedstawiciele Instytutu Organizacji Przemystu Ma-
SZynowego.

Na Konferencji wygtoszono referaty:

kol. Szczepanskiego ,Planowanie zuzycia narzedzi®, inz.
Z. Jaruszewskiego ,,Nowoczesne metody produkcji narzedzi®,
kol. M. Wisniewskiego ,,Regeneracja narzedzi skrawajacych®.
Referaty uzupelnione byty przezroczami.
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Narada polaczona byta z wystawa eksponatéw przedsta-
wiajacych przyktady zniszczen narzedzi na skutek wadliwe]
eksploatacji oraz wzory nowoczesnych typow narzedzi.

Podobne mnarady przewiduje sie réwniez w oddziatach
SIMP Poznan oraz Lodz. Odbeda sie one w ostatnim kwar-
tale br,

Materialy pokonferencyjne

W miesiacu czerwcu br Zarzad Glowny SIMP -0;pub1jkowal
w wydawnictwie pt. ,,O lepsza jako§¢ maszyn rolniczych®
materiaty z Konferencji Naukowo-Technicznej na temat
,Podniesienia jako$ci maszyn rolniczych® (25 i 26 lutego
119558

Bibliografia

C. Kalate i J. Piszak — ZELIWO MODYFIKOWANE. Format A5,
str. 148, rys. 66. PWT, Warszawa, 1955. Cena zI 9,30.

Po Kkréotkim wstepie, podkre§lajacym duze znaczenie
w konstrukecjach cze$ci maszyn, Autorzy w rozdziale I przedstawili
wyeczerpujaco wiasnosci zeliwa modyfikowanego.

Konstruktorzy znajda tam dane dotyczace wytrzymaloSci na
rozciaganie, zginanie, Sciskanie i Scinanie a takze modulu sprezy-
sto§ei (przy rozeiaganiu), wytrzymalosci zmeczeniowej, udarnosci
i twardo$ci Brinella. Réwnoczes$nie zestawione zostaly wiasnosci
fizyczne: wspolezynnik rozszerzalnosci cieplnej, wspolczynnik prze-
wodnictwa cieplnego, przenikalno$§¢ magnetyczna, ciezar wiasciwy
i op6r wilasciwy. Omawiajac wiasnosci mechaniczne, Autorzy przed-
‘sta-wiajq jednoczesnie w zarysie sposéb ich vzyzmaczania, co jest
cennym uzupeinieniem dla stabiej przygotowanych czytelnikow.

W tej czeSci ksigzki przedstawiono takze wilasnoSci odlewnicze:
skurcz odlewniczy, lejno§é, sklonno$§é do zabielania, sktonno§é do
tworzenia jam skurczowych i skionno$é do tworzenia odlewniczych
naprezen wlasnych oraz wrazliwo$é na grubosé Scianki. Rozwazajac
tak wazne dla konstruktora zagadnienia jak wplyw grubosci Scian-
ki ma wtasno$ci mechaniczne zeliwa modyfikowanego, Autorzy
uwzglednili strukture, twardo$é, wytrzymalo$é na rozciaganie i zgi-
nanie, modul sprezystoSci i udarnoseé.

Dalej w rozdziale I Autorzy omoéwili wilasnosci uzytkowe zeliwa
modyfikowanego, a mianowicie jego skrawalnosé, Scieralnos§é, od-
porno$é na dziatanie czynnikéw chemicznych i na dziatanie pod-
wyzszonych temperatur oraz tlumienie drgan. Rozdzial konczy sie
ogblnymi wytycznymi dla opracowania warunk_(?w techmnicznych
odbioru odlewow z zeliwa modyfikowanego.

Rozdzial II obejmuje wykonanie odlewéw z zeliwa modyfikowa-
nego, a wiec wytwarzanie ciekfego metalu, modyfikatory i rézne
sposoby modyfikowania oraz zalewanie form i w zarysie obrébke
cieplna odlew6w. Ponadto opisano takze stopowe zeliwo modyfiko-
wane, chromowe i niklowe.

W rozdziale III opisano zasady krystalizacji zeliwa, zjawiska za-
chodzace podezas modyfikowania oraz hipotezy prébujace wytiu-
maczy¢ ten proces. Jako najwazniejsze parametry charakterystycz-
ne dla zeliwa modyfikowanego Autorzy wymieniaja: sktad chemicz-
ny zeliwa wyjSciowego, skiad wsadu metalowego, temperature
przegrzania oraz wprowadzenie modyfikatoréw.

Rozdzial IV, ostatni, zawiera ogélne kierunki zas’osowania zeli-
wa modyfikowanego w przemysle maszynowym.

Ksiazka oparta jest gléwnie na podrecznikach i zagranicznych
opracowaniach monograficznych oraz na pracach Instytutu Odlew-
nictwa w Krakowie.

Ogolnie biorac, w ksiazce temat zostal omoéwiony w sposéb wy-
czerpujacy — jest ona poza tym napisana bardzo dobrze i pod
wzgledem przystepnego stylu moze byé wzorem dla podobnych
opracowan.

Przejdzmy z kolei do oméwienia pewnych usterek. Nalezy zalo-
waé, ze omawiajac postacie grafitu w zeliwie Autorzy mie oparli sig
na Kklasyfikacji i momenklaturze zgodnej z normag RN-53/MPM-22001
(na str. 11 ksiazki podano mylnie RN-53/MPM-22034) ustanowiong
przez Ministra Przemystu Maszynowego juz 16 listopada 1954 r.,
a faktycznie stosowang od szeregu lat w pracach i publikacjach
Instytutu Odlewnictwa. Zastosowane przez Autoréw nazwy moga
byé przyczyna nieporozumien.

zeliwa

Wydawnictwo zostalo opracowane przez Sekcje Maszyn Rol-
niczych Zarzadu Glownego SIMP przy pomocy Minister-
stwa Przemystu Maszynowego, Rolnictwa, Panstwowych Go-
podarstw Rolnych, Przemysiu Drobnego i Rzemiosta.

Po zaspokojeniu potrzeb resortéw pozostalo okolo 100
egzemplarzy wspomnianego wydawnictwa. W zwigzku z tym
zainteresowani Koledzy oraz biblioteki zakladowe moga
zglaszaé zamowienia na adres Zarzadu Glownego SIMP:
Warszawa, ul. Czackiego 3/5.

Zamoéwione egzemplarze wystane beda za zaliczeniem
pocztowym, awizujac cene 1 egzemplarza zl. 26 + koszty
przesyiki.

Trudno sie zgodzi¢ takze z pogladami Autor6w na regulowanie
zawartoSci wegla podczas topienia w zeliwiaku, a szczegolnie
z naweglaniem metalu poprzez atmosfere gazowa, ktéra w zeli-
wiaku jest na ogét odweglajaca — zostalo to stwierdzone do-
Swiadczalnie. Procesy odweglania zachodzace réwnolegle szczegdl-
nie w strefie spalania i topienia zostaly w ksiazce w ogoble po-
miniete.

Zastrzezenia budzi takze rys. 53 (str. 84) przedstawiajacy zalez-
no$é¢ zawartoSci wegla w zeliwie od ilosci zlomu stalowego we
wsadzie do zeliwiaka. Wédiug tego wykresu w zakresie 2,7-+3,0% C
w zeliwie te sama zawarto§¢ wegla mozna uzyskaé dla trzech réz-
nych iloSci stali we wsadzie. Niewatpliwie przedstawiona zalezno$é
funkeyjna zostaia wyznaczona na podstawie zbyt malej ilosci po-
miaré6w i statystyczna ich interpretacja databy w wyniku zalez-
no$¢ innego typu. Ksiazka zyskalaby bardzo ma wartosci, gdyby
uwzgledniono w niej mowoczesne metody statystyczne, np. wpro-
wadzajac chocby pewne elementy statystycznej kontroli produk-
cji zeliwa modyfikowanego.

Niestuszne wydaje sie takze poréwnywanie tworzyw na podsta-
wie stosunkow wielko$ei niektérych ich wlasnosei wytrzymato$eio-
wych. Fakt, ze stosunek wytrzymalosci zmeczeniowej przy zgi-
naniu Z,, do wytrzymatosci ma rozcigganie R, jest wyzszy dla ze-
liwa amizeli dla stali i staliwa nie moze byé podstawa oceny tych
tworzyw, gdyz o ich wytrzymaloSci Swiadezy nie stosunek dwoch
wielko$ei do$é sztucznie powiazanych, lecz bezwzgledne warto$ci
wytrzymatosci zmeczeniowej itp.

DoS$é pobieznie i ogélnikowo opracowana zostala obrébka cieplna,
teoretyczne podstawy modyfikowania oraz wytyczne zastosowania,
a obliczanie ukladéw wlewowych dla odlewow z zeliwa modyfiko-
wanego zostalo w ogdle pominiete — nalezalo tu podaé choéby
najogoélniejsze zatozemia i dane.

Szkoda, ze w niektérych powaznych zagadnieniach Autorzy
wstrzymujg sie od zajecia jakiego$ konkretnego stamowiska. Tak
na przyktad zestawiajac rézne teorie Kkrzepniecia i modyfikowa-
nia zeliwa nie podano w ksiazce ich krytyki i nie wskazano teorii
najbardziej, zdaniem Autoréw, prawdopodobnej.

Podobnie Autorzy nie okreslili, co w ogole nalezy nazywaé zeli-
wem modyfikowanym — dotychczas poglady odno$nie tego poje-
cia sg rozbiezne. Jesli np. zeliwo, do ktérego dodaje sie ma rynnie
lub w kadzi dodatki stopowe, jak nikiel lub chrom, nazywamy mo-
dyfikowanym, to dlaczego nie stosowaé tej nazwy w stosunku do
zeliwa, do ktérego dodawano np. aluminium? A dlaciego zeliwo
wytapiane sposobem Barinowa nazwano modyfikowanym? Nale-
zalo w tych spornych sprawach zajaé jakie§ zdecydowane stano-
wisko.

Forma zewnetrzna ksigzki zasiuguje ma uznanie — szczegdélnie
nalezy podkreslié, ze mikrofotografie sa do$¢ ostre i wyrazne.
Stownictwo bezbledne, proste i jasne. Mozna mieé¢ jedynie zastrze-
zenia odno$nie terminu ,modyfikacja‘‘ w sensie dokonywanego
zabiegu — w tym przypadku stuszniejszy bylby termin ,,modyfiko-
wanie*‘.

Powyzsze uwagi krytyczne nie ujmuja wartosci ksiazki, ktora
powinna znalezé wielu czytelnikéw w odlewniach, a jej przystep-
ny styl powinien przyciagnaé nawet ludzi posiadajacych duze bra-
ki w wyksztalceniu fachowym.

Mgr inz. Jerzy Piaskowski
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