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NOWOCZESNE SYSTEMY STEROWAN ELEKTRYCZNYCH
W OBRABIARK%CH

Artykut ma na celu zaznajomienie czytelnikéw z zasadami na jakich
oparte sa nowoczesne systemy sterowan elektrycznych. Artykut omawia:
podstawowe zadania ukiadu sterowania w obrabiarce, systemy sterowan
stycznikowych, sterowanie fotoelektryczne, elektronowa regulacje obro-
tow silnika napedowego, waty elektryczne, zalety oraz mozliwosci zasto-
sowan poszczegélnych metod sterowania elektrycznego.

1 Wstep \

W miare rozwoju ztozonych obrabiarek auto-
matycznych, obrabiarek zespotowych i automa-
tycznych linii obrabiarek agregatowych, coraz
wiekszego znaczenia nabiera zagadnienie stero-
wania pracg obrabiarki. Problem ten moze by¢
rozwiazany w rézny sposéb. Historycznie pierw-
szym byto oczywiscie rozwigzanie sterowania
na drodze mechanicznej. Z biegiem jednak cza-
su na skutek swoich specyficznych zalet, co-
raz szersze zastosowanie znalazty sterowania
elektryczne i hydrauliczne. Obecnie sterowa-
nie bardziej ztozonych proceséw obrdbki opie-
ra sie z reguty w mniejszym lub wiekszym
stopniu na dziataniu elementow elektrycznych.

Artykut niniejszy ma na celu zaznajomienie
czytelnikow z zasadami na jakich oparte sg no-
woczesne systemy sterowan elektrycznych, oraz
mozliwosciami jakie one daja w rozwigzywa-
niu réznego rodzaju problemadw.

2. Podstawowe zadania ukiadu sterowania
w obrabiarce

Do zadan jakie ma spetnia¢ w obrabiarce
ukitad sterowania nalezy:

1) uruchamianie i zatrzymywanie poszczegol-
nych zespotéw obrabiarki wedtug okreslonego
planu,

2) regulacja predkosci ruchu stosownie do
wymagan procesu obrobki,

3) koordynacja ruchow kilku zespotéw obra-
biarki.

Pierwsze z tych zadan wystepuje juz w obra-
biarkach o ztozonym cyklu automatycznym lub

pétautomatycznym, gdzie konieczna jest samo-
czynna zmiana predkosci ruchu supo.rtu, zatrzy-
manie go lub uruchomienie w przeciwnym Kie-
runku. W miare rozszerzania zakresu automa-
tyzacji pracy obrabiarek zadania ukfadu ste-
rowania staja sie coraz bardziej ztozone i roz-
wigzanie ich na drodze czysto mechanicznej
prowadzi do skomplikowanych ukiadow. Dlate-
go czesciej stosowane sa w tych przypadkach
elektryczne metody sterowania, opierajgce sie
na zastosowaniu ukiadéw stycznikowych stero-
wanych badZ przy pomocy wigcznikéw przyci-
skowych badz przekaznikow fotoelektrycznych.

Szereg procesow obrobki wymaga ciagtej re-
gulacji obrotdw silnika napedowego. Jezeli
chodzi o metody elektryczne rozwigzania tego
zagadnienia to, oprécz rzadko spotykanych sil-
nikéw komutatorowych pradu zmiennego, naj-
czeSciej stosowane sg rozne odmiany ukiadu
Ward-Leonarda. Ostatnio znaczne udoskonale-
nie tej metody uzyskano przez wprowadzenie
prostownikéw jonowych o napieciu regulowa-
nym w tzw. elektronowych uktadach stero-
wania.

Zagadnienie kooordynacji ruchéw kilku ze-
spotow obrabiarki wystepuje juz w najpro-
stszych maszynach, a nabiera szczeg6lnego zna-
czenia wolwczas, gdy przedmiot obrabiany po-
siada bardziej zlozone ksztalty, np. przy szli-
fowaniu két zebatych, nacinaniu gwintow itp.
Oczywiscie najczesciej stosowane sg rozwigza-
nia mechaniczne tego zagadnienia. Jednak
w wielu przypadkach, gdy odlegto$¢ elementdw
ktorych ruchy powinny by¢ skoordynowane
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Zeszyt 10

jest znaczna lub ich potozenie prowadzi przy
rozwigzaniu mechanicznym do duzych trudno-
sci konstrukcyjnych, korzystniejsze jest zasto-
sowanie sprzezenia elektrycznego przy pomocy
tzw. ,watu '.elektrycznego®“.

Specjalnym zagadnieniem sterowania, taczg-
cym wszystkie wspomniane zadania, jest ko-
piowanie z modeli ptaskich lub przestrzennych.
Zasadniczym problemem przy konstrukcji urza-
dzen kopiujacych jest uzyskanie duzej dokia-
dnosci przy znacznym stosunku sit, umozliwia-
jacym stosowanie modeli stabych wytrzyma-\
tosciowo i tatwych do wykonania. Z tego pun-
ktu widzenia metody elektryczne sg niewatpli-
wie najdoskonalsze, gdyz w przypadku np. ste-
rowania fotoelektrycznego umozliwiajg one ko-
piowanie wprost z rysunku bez wywierania ja-
kichkolwiek sit.

3. Systemy sterowan stycznikowych

Podstawowym elementem uktadéw sterowa-
nia stycznikowego jest stycznik elektromagne-
tyczny. Schemat jego przedstawiony ,jest na
rys. 1 Jesli na zaciskach cewki sterujacej C zja-
wi sie napiecie i poptynie przez nie prad ele-
ktryczny, wcigga ona rdzen stalowy, powodu-
jac zwarcie kontaktow gtéwnych U, V, W oraz
rozwarcie kontaktéw pomocniczych a — a,
a zwarcie kontaktéw pomocniczych b — b.
Uklad w jakim przedstawiony jest stycznik na
rys. 1 obrazuje zasada sterowania przy pomo-
cy kontaktéow statych, gdyz stycznik pozostaje
w pozycji wiaczenia tak diugo, jak diugo przy-
cisk sterujgcy P jest nacisniety. Rola kontak-
tow pomocniczych a i b zostanie wyjasniona
w dalszej czesci artykutu.

Rys. 1. Schemat stycznika elektromagnetycznego ste-
rowanego przy pomocy kontaktéw statych. U—U,
V—V, W—W — kontakty gtéwne stycznika, a—a =
kontakty pomocnicze zwarte w pozycji wylaczania;
b—b — kontakty pomocnicze zwarte w pozycji wig-
czenia; C — cewka sterujaca; P — przycisk sterujacy.

Drugim sposobem sterowania stycznikiem

jest tzw. sterowanie impulsowe, ktérego zasa-
de przedstawia rys. 2. W ukiadzie tym do wia-

Rys. 2. Zasada sterowania impulsowego. Pi — przy-

cisk wiaczajacy stycznik, Po — przycisk wytaczajacy

stycznik,, b—b — kontakty pomocnicze zamykajgce ob-
wod cewki sterujacej po wiaczeniu stycznika.
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czenia stycznika wystarcza chwilowe nacis$nie-
cie przycisku Pi, gdyz po wiaczeniu, obwdd
cewki sterujgcej jest zamkniety przez konta-
kty pomocnicze b — b.

W uktadach ztozonych czesto konieczne jest
stosowanie blokowania, umozliwiajacego wia-
czanie stycznika, o ile pozostate elementy ukia-
du pozostaja w niewlasciwej pozycji. Prosty
przyktad wykorzystania w tym celu kontaktow
pomocniczych stycznika przedstawia rys. 3.
Widzimy na nim, ze w obwodzie cewki steru-
jacej jednego ze stycznikdéw znajduja sie kon-
takty pomocnicze drugiego, zwarte w pozycji
wylaczenia. W rezultacie ukiad uniemozliwia
jednoczesne wiaczenie obu stycznikow.

Rys. 3. Zasada blokowania celem uniemozliwienia jed-

noczesnego wiaczenia dwoch stycznikéw przy stero-

waniu impulsowym. Pi — przycisk wiaczajgcy stycz-

nik Si, P2 — przycisk wiaczajacy stycznik S2, Po =

przycisk wylgczajacy oba styczniki, U — doprowadze-
nie pradu do obwodu sterowania.

W przypadku cykléw ztozonych, sterowanie
przy pomocy kontaktéow statych wymaga za-
zwyczaj diugich listew lub krzywek odpowie-
dniego ksztattu, utrzymujacych przycisk we
wihasciwym potozeniu przez caly czas wykony-
wania danej czynnosci. Wady tej nie posiada
sterowanie impulsowe, gdyz wystarczg woéwczas
kréotkie krzywki itp., powodujgce chwilowe
przestawienie przycisku. Sposob ten jednak na-
strecza powazne trudnosci w przypadku ko-
niecznosci uruchomienia ukiadu ,od Srodka“
cyklu, np. na skutek chwilowego zaniku napie-
cia. Poza tym wymaga on zazwyczaj wiekszej
ilosci blokowan.

Qmeczenia
cewka sterujgca stycznika

W Vv

Il kontakty pomocnicze stycznika

1 zwarte w pozycji wiaczenia
\Il  kontakty pomocnicze stycznika

Fh zwarte w pozycji wytaczenia

—31— kontakty przycisku zwierane
przy naciénieciu

oJL-o kontakty przycisku rozwierane
przy nacisnieciu

Liczby oznaczaja przynalezno$¢ do

odpowiednich stycznikéw i przyciskéw

Rys. 4. Schemat rozwiniety ukiadu przedstawionego
na rysunku 3.
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Operacja pierwsza

2 .
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Sposéb przedstawienia schema-
téw sterowania jakimi postugiwaliSmy sie
dotychczas staje sie mato przejrzysty w przy-
padkach bardziej ztozonych ukiaddéw. Stosowa-
ne sg wowczas tzw. schematy rozwiniete, w kto-
rych pominiete sa elementy obwodu gtéwnego,
nieistotne z punktu widzenia zrozumienia ukia-
du sterowania, kontakty pomocnicze stycznikdw
i przyciskobw umieszczane sa w miejscach wy-
nikajacych z ich zadania, a przynaleznosé do
poszczegdélnych aparatow oznaczona jest nu-
merami. Stosowane sg tez wéwczas odmienne
oznaczenia kontaktéw. Na rys. 4 pokazany jest
schemat rozwiniety ukitadu przedstawiohego
na rys. 3. Porownanie obu rysunkéw umozli-
wi czytelnikowi zorientowanie sie w zaletach
tego sposobu przedstawiania schematéw stero-
wania.

Cykl pracy ztozonej obrabiarki automatycz-
nej sklada sie zazwyczaj z szeregu czynnosci,
ktore powinny by¢ wykonywane we wiasciwej
kolejnosci. Rozpoczecie czynnosci nastepnej
uwarunkowane jest przewaznie zakonczeniem
lub dojsciem do odpowiedniego stanu czynno-
8ci poprzedniej. Celem uzyskania tego rodzaju
charakterystyki wigczen stosowane bywaja dwa
zasadnicze systemy sterowania. Pierwszy zwa-
ny systemem kontaktéw drogowych polega na
umieszczeniu na drodze ruchomych czesci obra-
biarki odpowiednio rozstawionych listew, krzy-
wek itp., ktére przez nacisniecie przyciskow
(zwanych wowczas czesto wylgcznikami kran-
cowymi) powodujg uchronienie Ilub zatrzy-
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Rys. 5 Uklad sterowania impulsowego przy pomocy
kontaktéw drogowych cyklu ztozonego z dwéch typo-
wych operacji.

Oznaczenia:

51 — stycznik ruchu naprzéd pierwszej operacji;

52 — stycznik szybkiego ruchu pierwszej operacji;
stycznik ruchu wstecznego pierwszej operacji;
S1' — stycznik ruchu naprzéd drugiej operaciji;

S2° — stycznik szybkiego ruchu drugiej operaciji;
S31— stycznik ruchu wstecznego drugiej operacji;

N — przycisk wilgczajacy ruch naprzéd pierwszej
operacji;

W — przycisk wiaczajacy ruch wstecz pierwszej ope-
racji;

N' — przycisk wiaczajacy ruch naprzéd drugiej ope-
racji;

W' — przycisk wlaczajacy ruch wstecz drugiej opera-
cji;

0 — przycisk zatrzymujacy uktad;

1 — wylacznik krancowy ograniczajacy ruch wstecz
pierwszej operacji;

2 — wylacznik krancowy powodujacy zmiane pred-
kosci przy ruchu naprzdéd pierwszej operacji;

3 — wylacznik krancowy ograniczajacy ruch na-

przéd pierwszej operacji i wiaczajgcy samoczyn-
nie ruch wsteczny;

4 — wylacznik krancowy uruchamiajgcy samoczyn-
nie druga operacje przy koncu pierwszej;

T — wylacznik krancowy ograniczajacy ruch wstecz-
ny drugiej operacji;

2, — wylgcznik krancowy powodujacy zmiane pred-
kosci przy ruchu naprzéd drugiej operaciji;

3 — wylacznik krancowy ograniczajacy ruch na-

przéd drugiej operacji i wiaczajacy samoczyn-
nie ruch wsteczny.

manie odpowiedniego elementu obrabiarki.
Istotng czescig drugiego systemu zwanego cy-
klicznym, jest beben krzywkowy, ktéry wyko-
nuje podczas cyklu pelny obrét uruchamiajac
w odpowiednich momentach przyciski steru-
jace.

Dla ilustracji podajemy na rys. 5 jedno z mo-
zliwych rozwigzann sterowania impulsowego
przy pomocy kontaktow drogowych, cyklu zto-
zonego z dwu typowych operacji, z ktoérych ka-
zda sktada sie z szybkiego ruchu wstepnego,
wolnego posuwu roboczego i szybkiego ruchu
powrotnego. Przebieg sterowania jest nastepu-
Jacy:

Na wstepie naciskamy przycisk N. Wigcza
sie stycznik Si ruchu naprzéd pierwszej ope-
racji oraz stycznik &2, ktéry przez elektroma-
gnes wigcza sprzegto szybkiego posuwu pierw-
szej operacji. Ruchoma cze$¢ obrabiarki naciska
po drodze najpierw na wylgcznik krancowy 4,
nie powodujgc zadnych zmian, a nastepnie na
wyltgcznik krancowy 2. Wowczas przerywa sie
obwod stycznika %4 skutkiem czego dalej ruch
odbywa sie powoli. Z chwilg nacisniecia wytacz-
nika krancowego 3 wylgcza sie stycznik Si,
a wiacza sie stycznik ruchu wstecznego ope-
racji pierwszej S3, oraz ponownie stycznik S2
szybkiego posuwu. Pomimo naci$niecia w dro-
dze powrotnej wylacznika krancowego 2 stycz-
nik S2 nie wytacza sie, gdyz napiecie doprowa-
dzone jest wowczas do niego z pominieciem
kontaktéw wytgcznika 2. Zakonczenie pierw-
szej operacji nastepuje z chwilg nacisniecia wy-

419



Zeszyt 10

tacznika krancowego 2, przerywajacego prad
w obwodzie stycznika S3. Przed tym jednak na-
stepuje chwilowe naci$niecie wylgcznika kran-
cowego 4, powodujace wigczenie ruchu naprzéd
drugiej operacji, ktorej przebieg jest analogicz-
ny. Zakonczenie cyklu nastepuje z chwilg naci-
$niecia przez ruchomag cze$¢ obrabiarki wy-
tacznika krancowego 1' drugiej operacji. Przy-
cisk O stuzy do recznego przerywania cyklu
W przypadku niebezpieczenstwa. W przypadku
zatrzymania uktadu przed koricem cyklu mo-
zliwe jest uruchomienie w dowolnym Kierun-
ku kazdej operacji z tym, ze uklad zapewnia
niezbedne blokowania. Celem uruchomienia
pierwszej operacji ,naprzod“ nalezy nacisnac
przycisk N; wilgcza sie wowczas wolny posuw
pod warunkiem jednak, ze cze$¢ ruchoma dru-
giej operacji stoi w pozycji wyjsciowej. Do uru-
chomienia pierwszej operacji wstecz stuzy przy-
cisk W. Jezeli zachodzi potrzeba uruchomienia
drugiej operacji naprzod nalezy jednoczes$nie
nacisngé¢ przyciski W i N\ Powoduje to wia-
czenie powolnego ruchu naprzoéd drugiej ope-
racji i szybkiego ruchu wstecznego pierwszej,
co gwarantuje bezpieczenistwo. Nacisniecie przy-
cisku W' powoduje ruch wsteczny drugiej ope-
racji.

Praktyczne uklady sterowania stycznikowe-
go sg nieraz bardzo zlozone i stanowig czesto
kombinacje opisanych systeméw. Jedng z gtdw-
nych wad tych ukladow jest to, ze w przypadku
zmiany cyklu ustawienie aparatury wymaga
stosunkowo diugiego czasu. Z tego punktu wi-
dzenia lepsze wyniki daje sterowanie fotoele-
ktryczne.

4. Sterowanie fotoelektryczne

Zasadniczym elementem sterowania fotoele-
ktrycznego jest przekaznik fotoelektryczny,
ktorego schemat przedstawia rys. 6. Swiatto
pochodzace ze zrédla Z zostaje zamienione na
wiazke réwnolegtg przy pomocy soczewki Si,
a nastepnie skupione przy pomocy soczewki S2
na powierzchni $wiattoczutej fotokomoérki F.

&

Rys. 6. Schemat przekaznika fotoelektrycznego.
Z — zrodio Swiatla, St — soczewka wytwarzajgca row-
nolegta wiagzke s$wiatlta, S2 — soczewka skupiajgca
wigzke Swiatta na Swiattoczulej powierzchni fotoko-
morki, F — fotokomoérka, W — wzmacniacz, C — cew-
ka sterujgca stycznika, P — przestona lub przedmiot
powodujacy wskutek przerwania wiazki Swietlnej wy-
taczenie stycznika.
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Fotokomorka znajduje sie w obwodzie wzmac-
niacza W, ktérego zaciski wyjsciowe dotgczone
sa badz bezposrednio do cewki stycznika C,
badz w przypadku wiekszych mocy potrzeb-
nych do sterowania, do wstepnego przekaZnika
elektromagnetycznego, zwierajgcego lub roz-
wierajacego obwdd cewki sterujacej stycznika.
Fotokomorka przepuszcza prad elektryczny tyl-
ko wéweczas, gdy jest oswietlona. Jezeli wigzka
Swiatla padajgca na nig zostanie przerwana
przestaje ptynaé¢ prad przez cewke sterujaca
stycznika, powodujgc jego wylgczenie.

Jednym z pierwszych zastosowan tego rodza-
ju przekaznikow byly urzadzenia do ochronne-
go blokowania pras, nozyc i podobnych ma-
fq. szyn. Rys. 7 przedsta-

wia zasade dziatania te-
go rodzaju urzadzenia.
Promien S$wietlny wy-
Lchodzacy ze zrodila Z
odbija sie kilkakrotnie
pomiedzy dwoma row-
nolegtymi lustrami us-
Rys. 7. Zasada cfziatania tawionymi po bokach

fotoelektrycznego urza- stotu maszyny, a na-

dzienia ochronnego do stepnie eada na fotoko-
blokowama. Z — zrodto .
$wiatta, F - fotokomér- morke. Tworzy sie W

ka, L — lustro. ten sposéb przed strefg
niebezpieczng ,siatka
Swietlna“, przerwanie ktérej powoduje natych-
miastowe zatrzymanie maszyny. Podobne urza-
dzenia stosowane bywajg obecnie w samoczyn-
nych liniach obrabiarkowych do blokowania,
zatrzymywania obrabiarki w przypadku uta-
mania narzedzia, do zmiany szybkosci posuwu
z chwilg zblizenia sie narzedzia do przedmio-
tu itp.

Jednym z nowszych zastosowan przekazni-
kéw fotoelektrycznych sg urzadzenia fotoele-
ktryczne do sterowania cyklicznego, gdy cykl
pracy skilada sie z kolejno po sobie nastepuja-
cych szybkich i wolnych posuwoéw. Przypadek
taki ma na przyktad miejsce przy wierceniu,
jezeli poszczegolne Scianki przedmiotu sa roz-
dzielone przestrzeniami pustymi. Sterowanie
odbywa sie wéwczas przy pomocy tarczy, ktérej
obrét sprzezony jest z ruchem posuwowym wier-
tla. Na obwodzie jej rozmieszczone sg odpowied-
nie szczeliny, przez ktdre przechodzi promien
Swietlny uruchamiajacy poprzez przekaznik fo-
toelektryczny sprzegta szybkich i wolnych posu-
wow. Zmiana cyklu sprowadza sie do zmiany
tarczy rozrzadczej. W praktyce bywa ona wy-
konywana ze szkla. Na obwodzie posiada skok
w jednostkach odpowiadajgcych potozeniu na-
rzedzia. Przygotowanie nowego cyklu pracy
wymaga jedynie zaczernienia odpowiednich od-
cinkow tarczy.

Zasadniczg zaletg sterowania fotoelektrycz-
nego jest to, ze wzbudzenie impulséw, urucha-
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miajacych ukiad odbywa sie bez wywierania
sit mechanicznych. Wazne jest to wdéwczas, gdy
elementy, ktorych potozenie winno by¢ kon-
trolowane, sg za stabe wytrzymatosciowo do
uruchomienia przyciskéw. Z tego wzgledu ten
typ sterowan najszerzej rozwinat sie w maszy-
nach drukarskich, papierniczych, wiokienni-
czych itp.

5. Elektronowa regulacja obrotéw silnika
napedowego

Jedna z najnowszych metod bezstopniowej
regulacji szybkosci obrotow silnika napedowe-
go polega na zastosowaniu prostownikéw jono-
wych o regulowanym napieciu. Przyblizony
wz0Or na szybkosé obrotowa n silnika pradu sta-
tego posiada nastepujaca postac:

Ut — | =Rt
n C =flw
gdzie:
Ut — napiecie twornika,
Uw — napiecie wzbudzenia,
I — prad twornika,
Rt — opor twornika,
C — stata

Regulacja obrotéw sprowadza sie do regu-
lacji napiecia twornika i wzbudzenia. Chara-
kterystyke tego rodzaju przedstawia rys. 8.

Rys. 8. Charakterystyka elektronowej regulacji obro-
toéw silnika pradu statego, a — zakres zmiany napiecia
twornika, b — zakres zmiany napiecia wzbudzenia.

Przy zmianie napiecia twornika otrzymujemy
regulacje przy staltym momencie obrotowym.
Przy zmianie napie-
cia wzbudzenia nie-
zmieniona pozostaje
moc silnika.
Zasadniczym ele-
mentem prostownika
jonowego 0 napieciu
regulowanym jest
lampa trojelektrodo-
wa gazowa, zwana

Rys. 9. Schemat tyratronu, tyratronem. Schemat

Ua — napigcie anodowe, Je§ rzedstawion
Im — nagigcie siatkowe, jel Q y
— prad anodowy; A — Jest na rys. 9. Prze-
anoda, K — katoda, S — plyw pradu przez
siatka sterujaca. lampe ~ mozliny

woéweczas, gdy gaz pomiedzy anoda i katodg jest
zjonizowany, co hastepuje wtedy, gdy napiecie
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anodowe i siadkowe osiggna odpowiednie war-
tosci. Typowag charakterystyke tyratronu przed-
stawia rys. 10. Jezeli doprowadzimy do tyratro-
nu zmienne napiecie anodowe i siatkowe tej
samej czestotliwosci,
to czas przewodzenia
pradu przez tyratron
zalezny bedzie od
przesuniecia fazowe-
go pomiedzy tymi
napieciami, oraz od
sktadowej statej na-
piecia siatki. Regulu-
jac odpowiednio wy-
mienione wielkosci o-
trzyma¢ mozemy do-
wolng wartos¢ skia-
dowej statej napiecia wyprostowanego. Przebieg
regulacji napiecia przy pomocy zmiany skiado-
wej statej napiecia siatki pokazany jest na rys.
11. W przypadku a napiecie siatki jest stale wie-
ksze od napiecia krytycznego, skutkiem czego
tyratron przewodzi prad przez caty czas, w kto-
rym napiecie anodowe posiada wasciwy Kkieru-
nek. Skiladowa stata napiecia wyprostowanego
posiada woéwczas wartos¢ najwieksza. Im bar-
dziej ujemng staje sie skladawa stata napiecia
siatkowego, tym krdtszy jest czas przewodzenia
pradu i mniejsza warto$¢ napiecia wyprostowa-
nego (b. ¢). W koncu (w przypadku d) tyratron
jest stale zablokowany i nie przepuszcza wcale
pradu. Zaznaczy¢ nalezy, ze na rysunku dla
przejrzystosci znacznie zwiekszono skale dla
napie¢ siatkowych. W rzeczywistosci wynoszg
one co najwyzej kilka procent napiecia anodo-
wego. Oprocz opisanego sposobu regulacji cze-

Rys. 10. Charakterystyka

tyratronu.

Rys. 11. Zasada regulacji napiecia tyratronu za pomo-
ca zmiany skladowej stalej napiecia siatki; Ua — na-

piecie anodowe, Us — napiecie siatki, Uk — napiecie
krytyczne siatki po przekroczeniu ktérego nastepuje
jonizacja przy danym napieciu anodowym, Us — skia-

dowa stata napiecia siatki.
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przesuniecia fazowego pomiedzy napieciem
anodowym i siatkowym, dajgca ten sam skutek.

Zasadniczg cechg elektronowej regulacji jest
to, ze do sterowania tyratronéw potrzebne sg
bardzo mate moce. Przy sterowaniu recznym
czynnosci sprowadzajg sie zazwyczaj do obra-
cania gatka potencjometru, podobnego do uzy-
wanych w urzadzeniach radiowych. Praktycz-
ne urzadzenia posiadajg z reguty dodatkowo
samoczynne ograniczenie pradu rozruchu oraz
kompensacje spadku napiecia celem stabili-
zacji obrotéw przy zmienionym obcigzeniu.
Schemat tego rodzaju urzadzenia przedstawio-
ny jest na rys. 12. Nie bedziemy szczegétowo
analizowali dziatania tego ukiadu, gdyz rozsze-
rzytoby to nadmiernie ramy artykutu. Ograni-
czymy sie tylko do omdéwienia zadan jakie spet-
niajg w nim poszczeg6lne elementy. Do regu-
lacji napiecia wzbudzenia stuzg lampy Li i L2.
Tyratrpn Li sterowany jest przy pomocy po-
tencjometru P2. Lampa L2 stuzy jedynie do
zamkniecia obwodu wzbudzenia i przepuszcza-
nia pradu plynacego na skutek samoindukcji,
podczas gdy tyratron Li nie przepuszcza prg-
du. Tyratrony L3 i L4 stuzg do regulacji napie-
cia twornika. Sg one sterowane przy pomocy
potencjometru P+. W obwodach anodowych
tych tyratronéw znajdujg sie uzwojenia pier-
wotne przektadnika pradowego Tn. Obwod
wtorny tego przektadnika Tr2 poprzez lampe
prostownicza Lqg oddziatywuje na obwody ste-
rujace lampami L5i L ,. Lampa L5 stuzy do sa-
moczynnego ograniczenia pradu rozruchu, przy
czym wielko$¢ jego moze byé dowolnie nasta-
wiona przy pomocy potencjometréw P5 i Pq.
Lampa L7 stuzy do regulacji charakterystyki
mechanicznej napedu. Przy pokreceniu poten-
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Rys. 12. Schemat ukitadu do regulacji obrotéw silnika
pradu statego.
Oznaczenia:

M — silnik napedowy,

Li, L2 — lampy do regulacji napiecia wzbudzenia,

Lz, La — lampy do regulacji napiecia twornika,

L5 — lampa do samoczynnego ograniczenia pradu roz-
ruchu,

Lg— lampa pomocnicza w obwodzie pomiarowym
pradu twornika,

Lj — lampa do regulacji charakterystyki mechanicz-
nej napedu,

48 — lampa pomocnicza w obwodzie sterowania,

Pi — potencjometr do regulacji napiecia twornika,

P2 — potencjometr do regulacji napiecia wzbudzenia,

P3, P4 — potencjometry do regulacji charakterystyki

mechanicznej napedu,

P5 Pe — potencjometry do regulacji pradu rozruchu,

Tr — transformator zasilajacy,

Tri — uzwojenie pierwotne przektadnika pradowego,

Tr2 — uzwojenie wtérne przektadnika pradowego,

N—N — kontakty stycznika wiaczajacego ruch ,na-

przéd*,
W—W — kontakty stycznika wiaczajacego ruch
»,wstecz“, -
Rw — opér wiaczany do obwodu twornika po wytacze-

niu pradu celem hamowania dynamicznego.

cjometréow P3i P4 mozemy jg uczyni¢ bardziej
miekkg lub sztywnag. Do wigczania ruchu na-
przdd i wstecz stuzg styczniki N— N i W — W.
Jezeli zaréwno jeden jak i drugi zostaje wy-
taczony, obwod twornika jest zwarty poprzez
opér Rw celem hamowania dynamicznego.
Wyglad aparatury przedstawiony jest na rys. 13.

Wazng zaleta sterowania elektronowego jest
tatwos¢é automatyzacji regulacji predkosci-obro-
towej. Tak np. w potaczeniu ze sterowaniem
fotoelektrycznym mozliwe jest uzyskanie do-
wolnej charakterystyki predkosci. Wzorem
charakterystyki w ukfadach tego rodzaju jest
taSma filmowa poruszajgca sie synchronicznie
z ruchem suportu w ,polu widzenia fotoko-
moarki“. W uproszczeniu dziatanie ukiadu jest
nastepujace. Jezeli zaczernienie tasmy filmo-
wej staje sie mniejsze, wzrasta natezenie $wia-
tla padajgcego na fotokomdrke, skutkiem cze-

Rys. 13. Aparatura do elektronowej regulacji szybko-
Sci obrotowej silnika napedowego.
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go wzrasta prad fotoelektryczny. Powoduje on
wiekszy spadek napiecia, ktore doprowadzone
jest do siatek sterujacych tyratronéw tworni-
ka. W rezultacie szybko$¢ obrotowa silnika jest
odwrotnie proporcjonalna do zaczernienia na
tasmie. Na uwage zastuguje prosta metoda na-
Swietlania tasmy. Po raz pierwszy cykl ope-
racji wykonywany jest przez obstugujacego re-
gulujacego recznie (przy pomocy potencjome-
trow) predkos$¢ posuwu stosownie do wymagah
cyklu obrébki. Do urzadzenia wlozona jest
woéwczas nienaswietlona tasma filmowa, a w
miejsce fotokomdrki odpowiednie zrodio Swia-
tla. Podczas szybkiego ruchu tasma znajduje sie
krétko pod wplywem sSwiatta, natomiast pod-
czas ruchu wolnego — dtugo. W rezultacie po
wywotaniu otrzymujemy ,zdjecie* charaktery-"-
styki predkosci.

Jak wida¢ z podanego krotkiego opisu, stero-
wanie elektronowe rozwigzuje wszystkie zasa-
dnicze problemy napedu regulowanego; posia-
da jednak szereg wad, o ktorych bedzie mowa
w dalszej czesci artykutu.

6. Wal elektryczny

Jak juz wspomniano do koordynacji ruchéw
kilku elementéw obrabiarki stuzy tzw. ,wat
elektryczny“. Schemat tego rodzaju ukiadu
przedstawiony jest na rys. 14. Dwa identyczne
silniki elektryczne pierscieniowe dolgczone sa
jednakowo do tej samej sieci pradu zmiennego.
Odpowiadajgce sobie zaciski wirnikéw tych
silnikéw sg potgczone ze sobg. Jezeli potozenia
wirnikéw obu silnikéw sg jednakowe, sity ele-
ktromagnetyczne w uzwojeniu kompensuja sie,
prady nie ptyng i nie powstajg zadne momenty
obrotowe. Jezeli wirnik jednego z silnikéw zo-
stanie na skutek sit zewnetrznych obrécony
o pewien kat, rownowaga zostanie zaktécona,
poptynie prad wyréwnawczy wywotujgcy mo-
menty synchronizujgce, ktére spowoduja obrot
drugiego silnika w te samg strone. W rezulta-
cie uktad zachowuje sie jak elastyczny wal,
ktorego wytrzymatos¢ ograniczona jest maksy-
malng wartoscia momentu synchronizujacego.

n-276/5JR.)4

Rys. 14. Wat elektryczny.

Przy zastosowaniu duzych przekiadni mozliwe
jest uzyskanie znacznej doktadnosci przenosze-
nia ruchu. Mozliwe jest rowniez przy zachowa-
niu pewnych warunkéw tgczenie w ten sposob
wiekszej ilosci silnikéw. Moc silnika spetnia-
jacego role nadajnika powinna by¢ wowczas
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rowna sumie mocy silnikéw sterowanych. Wat
elektryczny ma zastosowanie w tych przypad-
kach, w ktorych rozwigzanie na drodze mecha-
nicznej napotyka na trudnosci ze wzgledu na
brak miejsca, lub duze odlegtosci elementdw,
ktorych ruchy powinny by¢ skoordynowane.

7. Sterowanie elektryczne kopiarek

Jednym z efektownych zastosowan sterowa-
nia fotoelektrycznego jest kopiowanie z rysun-
ku ptaskich nieregularnych zaryséw. Zasade
dziatania tego rodzaju urzagdzenia przedstawia
rys. 15. Dwa stoty obracaja sie synchronicznie.
Na jednym z nich umieszczony jest rysunek za-
rysu A, a na drugim przedmiot obrabiany B, na
ktéorym nalezy uzyskac zarys taki jak A. Suport
roboczy S posiada wysiegnik, na koncu ktore-
go nad rysunkiem znajduje sie fotowizor mi-
krometryczny F polgczony ze specjalnego ty-
pu wzmacniaczem W. Jezeli fotowizor znajduje
sie nad czescig niezaczerniong rysunku wiacza
sie ruch w kierunku ,naprzdd“; jezeli fotowi-
Zor zajdzie na cze$é zaczerniong wiacza sie ruch
w kierunku odwrotnym. W rezultacie fotowizor
utrzymuje sie stale na zewnetrznej linii rysun-
ku, a narzedzie obrabia odpowiedni ksztatt na
przedmiocie obrabianym.

A B

Rys.'15. Zasada kopiowania fotoelektrycznego z rysun-

ku. A — rysunek profilu, B » przedmiot obrabiany,

S — suport roboczy, W — wzmacniacz, F — fotowizor
mikrometryczny.

Jako przyktad sterowania kopiarki przestrzen-
nej omoéwimy ukiad oparty na pordwnaniu
indukcyjnosci dwdch cewek; schemat jego
przedstawiony jest na rys. 16.

Dwa jednakowe rdzenie Ai i A2 poruszajg
sie wewnatrz dwdch identycznych cewek. Jeden
z nich potaczony jest z suportem kopiujacym,
ktérego ruchy wyznaczone sg przez S$lizganie
sie czujnika po powierzchni modelu. Drugi
rdzen sprzezony jest z suportem roboczym.
Cewki indukcyjne potaczone sg ze wzmacnia-
czem pracujacym w uktadzie réznicowym. Stan
réwnowagi zachodzi wdéwczas, gdy indukcyj-
nosci obu cewek sg jednakowe. Jezeli rdzen
W pierwszej cewce zostanie przesuniety, wig-
cza sie ruch suportu roboczego we wilasciwym
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kierunku i trwa tak dtugo, az nastgpi znéw stan
réwnowagi. W ten sposéb suport roboczy po-
wtarza doktfadnie ru-
chy suportu kopiuja-
cego. Celem uzyska-
nia petnego kopiowa-
nia  przestrzennego
stosuje sie trzy ukia-
dy tego rodzaju, us-
tawione w trzech
prostopadtych do sie-
bie kierunkach.
Zasadniczg zaletg
wiekszosci elektrycz-
nych metod sterowa-
nia kopiarek jest to,
ze sity potrzebne do
uruchamiania  ele-
mentoéw kopiujgcych

‘o dlnika

nZ/s5RE roboczego

Rys. 16. Zasada dziatania
kopiarki przestrzennej. A\
— rdzen potaczony z supor-
tem kopiujacym, A2 — rdzen
potgczony z suportem ro-

_bdocztym, '—i—'-k2_ - fWie sa bardzo mate. Umo-
identyczne cewki indukcyj- S livnsi :
ne, W — wzmacniacz. ZIIWIa. to stosov_var]lg

modeli o  niskiej
wytrzymatosci, a wiec tatwych do wyko-
nania. x

8. Ogblne uwagi dotyczace metod
sterowania elektrycznego

Jak wida¢ z podanego krétkiego oméwienia
rozwéj w dziedzinie sterowania elektrycznego
dazy w znacznej mierze po linii wprowadzenia

Inz.-mech. PAWEL KOSIERADZKI
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elementéw elektronowych. Posiadajg one bo-
wiem szereg wilasnosci waznych z punktu wi-
dzenia sterowania. Nalezy do nich bardzo ma-
ta bezwladnos¢, mozliwos¢ uzyskania dowol-
nych charkterystyk przy sterowaniu automat
tycznym, tatwos¢ wzorcowania ukiadu oraz
zdolnos¢ do znacznej ilosci zmian w ciggu krét-
kiego czasu. Tego rodzaju urzadzenia posiadajg
niestety réwniez swoje wady. Nalezy do nich
przede wszystkim znaczny koszt i koniecznos¢
zatrudnienia wysoko wykwalifikowanych spe-
cjalistbw do konserwacji urzadzen. Szczegélne
trudnosci powstajg wéwczas, gdy konieczne jest
uzyskanie z urzadzenia elektronowego znacz-
nych mocy. Aparatura staje sie wowczas bar-
dzo kosztowna i posiada wielkie rozmiary. Dla-
tego tez niezaleznie od metod elektronowych
obserwujemy dalej rozw6j dawnych metod ste-
rowania. W dziedzinie sterowan stycznikowych
wysitki idg przede wszystkim w kierunku udo-
skonalenia aparatury celem przystosowania jej
do duzej ilosci wytaczen oraz zwiekszenia pe-
wnosci ruchu.

Zaznaczy¢ nalezy, ze bardzo czesto stosowa-
ne jest sterowanie kombinowane — elektro-
hydrauliczne. Rola czesci elektrycznej konczy
se wéwczas zazwyczaj na sterowaniu zaworow
lub silnikéw napedzajacych pompy. Zasadni-
czy naped jest hydrauliczny, gdyz umozliwia
on uzyskanie wiekszych doktadnosci obrobki.

NAWEGLANIE GAZOWE

W artykule zostalty oméwione: gazy uzywane do naweglania w ,sta-
nie surowym* i ,obrobione*, ich wiasnosci, zakres stosowania oraz urzg-
dzenia stuzace do obrébki gazéw; czynniki wptywajace na przebieg pro-
cesu i jego cechy charakterystyczne; typy piecéw stosowanych do nawe-
glania i zakres stosowania oraz zalety i wady metody.

Naweglanie gazowe znane jest juz od dawna;
pierwsze piece retortowe byty zbudowane jesz-
cze okoto 1914 roku, uzyskane wyniki byty jed-
nak niezadowalajgce ze wzgledu na brak od-
powiednich materiatbw Zzaroodpornych. Pierw-
sze piece z obrotowymi retortami, ktére zdaly
egzamin praktyczny byly zbudowane ok. 1926
roku, a ok. 1935 roku powstaty juz konstrukcje
duzych piecow o ruchu ciggtym, ktére znalazty
zastosowanie w przemys$le samochodowym.
Obecnie naweglanie jest powszechnie stosowa-
ne zwilaszcza w wiekszych zaktadach przemy-
stowych, i dzieki szeregowi zalet wypiera coraz
bardziej naweglanie w proszkach.

Istota procesu naweglania gazowego polega,
podobnie jak przy naweglaniu w proszkach, na
wydzielaniu przez gazy naweglajace w wyso-
kiej temperaturze (850 -i- 950°) wegla ,in statu
nascendi“, ktory dyfunduje w stal i nawegla ja.
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1. Gazy naweglajace i ich przygotowanie

Gtéwny sktadnik gazéw naweglajacych, me-
tanl) w temperaturze naweglania rozkiada sie
z wydzieleniem wegla:

CH4z C + 2H2

W obecnosci tlenu powietrza mozliwe sa re-

akcje: CH4 + 202 C02 + 2H20
CH4 + C02 ~ 2CO + 2H2
2CO0i C + Co02
W podobny sposob rozkiadajg sie i inne we-
glowodory.

W przemysle do naweglania gazowego stosuje
sie rézne weglowodory gazowe i ich mieszani-
ny — najczesciej: naturalny gaz ziemny, gaz
Swietlny, butan, propan, gaz koksowy, gazy po-

X) Weglowodory wystepujace w gazach naweglaja-
cych sg to: CH4 — metan; C2H2 — etylen; C2H6 —
etan; C3H8 — propan; C4H10 — butan; C5Hx2 — pen-
tan; C6Hi4 — heksan itd. Zaczawszy od etanu sa to
tzw. weglowodory ciezkie ujmowane wzorem CnH2+ 2



Rok XXI1V

chodzace z rozktadu i krakowania?) nafty oraz
gazy z rozktadu benzolu i pirobenzolu.

Gazy naweglajace uzywa sie albo w stanie
»surowym*, albo odpowiednio obrobione, zalez-
nie od wymagan procesu naweglania.

,Gazy surowe" wprowadza sie do pieca pod
postacia gazowag (gaz ziemny, Swietlny) albo
kroplami bezposrednio do komory naweglania
(propan, butan itd.)-

Uzycie gazéw w stanie surowym powoduje,
wskutek nadmiaru weglowodoréw, osadzanie
sie na przedmiotach i $ciankach pieca sadzy,
ktéra moze bardzo utrudni¢ proces naweglania.
Azeby utatwi¢ dziatanie aktywnych gazéw CO
i CH4 na powierzchnie stali, stosuje sie ruch
gazébw w roboczej przestrzeni pi“ca (piece szy-
bowe z wentylatorem) albo tez ruch przedmio-
tow (piece obrotowe z retorta).

Obrébka gazéw polega:

a) na czesciowym spalaniu, oczyszczaniu
i mieszaniu spalin z gazem surowym.

b) na mieszaniu bogatszego gazu z powie-
trzem, albo

¢) na roztozeniu i krakowaniu — w przypadku
gazéw naftowych, gazu ziemnego itd.

Naturalny gaz ziemny jest bardzo
silnie dziatajgcym Srodkiem naweglajgcym, od-
znacza sie niezmiennoscia sktadu i jest najtan-
szy sposréd gazowych Srodkéw naweglajacych.
Zaleznie od miejsca pochodzenia skiad gazu
ziemnego jest rozny. Skitad gazu podkarpackie-
go jest nastepujacy: CH4 — 98%; CnH2n+2 —
0,7%; C02 — 0,1%; N2 — 1,2%.

Stosowanie gazu ziemnego w stanie surowym
powoduje intensywne osadzanie sie warstwy
sadzy na $ciankach komory pieca i naweglanych
przedmiotach, utrudniajgc przebieg procesu.
Dlatego gaz ziemny stosuje sie zazwyczaj w
stanie obrobionym; wyjatek stanowig obroto-
we piece retortowe i niekiedy piece szybowe.
W piecach tunelowych o ruchu ciggtlym gaz
w stanie surowym moze by¢ stosowany tylko
w przypadku nieszczelnego pieca zasysajacego
powietrze, ktére dziata jako $rodek rozciencza-
jacy gaz. Taka nieszczelnoscig sg przede wszyst-
kim drzwiczki wzglednie zastony w piecach
przetlokowych, przez ktére okresowo dostaje
sie do pieca duza ilo$¢ powietrza.

Z doswiadczenn Zaktadéw Samochodowych
im. J. Stalina, uzywajacych gazu pochodzace-
go z okregu Saratowa, wynika, ze prowadzenie
naweglania jest w tym wypadku zupetnie mo-

2) Krakowaniem (crackingiem) nazywamy rozkiad
produktéw naftowych, gazu ziemnego lub innych we-
glowodoréw pod dziataniem wysokiej temperatury
i ci$nienia; w czasie krakowania nastepuje rozkiad
weglowodoréw i zamiana ciezkich na lekkie. Tempe-
ratura krakowania zalezy od cis$nienia; krakowanie
w fazie ptynnej pod ciSnieniem 40"-50 atn wymaga oko-
to 450°, w fazie parowej przy cisnieniu Kilku lub Kil-
kunastu atmosfer — GOOO00. Krakowanie majace na
celu otrzymanie gazéw naweglajagcych odbywa sie pod
cisnieniem zblizonym do atmosferycznego w tempera-
turze wynoszacej 9007-950° (w oddzielnych retortach
badz tez wprost w piecu naweglajacym) i odbywa sie
z dodatkiem powietrza lub pary wodnej.
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zliwe. Powietrze dostajace sie okresowo do pie-
ca nie tylko rozciericza gaz ziemny, ale na pe-
wien czas proces naweglania zostaje w ogoble
przerwany. Przedituza to oczywisScie czas nawe-
glania (na osiggniecie skiadu gazu czynnego,
znowu naweglajgco potrzeba 8-i-12 minut,
a okres otwierania zastony w celu przettaczania
wynosi 20-i-25 min), jednakze wzamian za to
stajg sie zbedne skomplikowane urzadzenia do
mieszania i oczyszczania gazu. Czas nawegla-
nia jest okoto 1,5 razy diuzszy niz przy nawe-
glaniu w piecach szybowych gazem obrobio-
nym.

Obrébka gazu ziemnego polega na czescio-
wym spalaniu i mieszaniu z gazem surowym, al-
bo tez na krakowaniu czesci gazu w odpowied-
nich urzadzeniach i mieszaniu z powietrzem.
Stosunek gazu do powietrza wynosi od 1.5 do
1:10. Krakowanie przeprowadza sie w tempera-
turze ok. 950°, po czym gaz podlega oczyszcza-
niu i osuszaniu.

Gaz Swietlny nadaje sie mniej do na-
weglania gazowego niz gaz ziemny. Skiad jego
waha sie w dos¢ szerokich granicach (gtéwny-
mi skiadnikami palnymi sg woddr, metan i tle-
nek wegla), co utrudnia prowadzenie procesu;
poza tym w stanie surowym, podobnie jak przy
gazie ziemnym, na przedmiotach i $ciankach
pieca osadzajg sie duze iloSci sadzy. W stanie
surowym stosuje sie gaz swietlny tylko do pie-
cow retortowych obrotowych i mniejszych szy-
bowych.

Gaz koksowy wykazuje skiad i wlasno-
$ci podobne do gazu Swietlnego. Stosowany jest
on do naweglania w takim samym zakresie jak
i gaz Swietlny.

Do naweglania stosowane sa réwniez pro-
pan (CsHg) i butan (C4H10), otrzymywane
przy przerébce produktéw naftowych lub gazu
ziemnego. Dostarczane sg w butlach lub cyster-
nach pod cisnieniem 20-f-25 atn. Ze wzgledu na
bardzo silne wydzielanie sadzy, do naweglania
stosuje sie je zawsze zmieszane z powietrzem
albo tez poddane uprzednio czeSciowemu spala-
niu lub krakowaniu. llo$¢ powietrza niezbednego
do rozcieniczenia jest dos¢ znaczna (7-f-10-krot-
na w stosunku do objetosci gazu). Gaz czescio-
wo spalony lub krakowany miesza sie nastep-
nie z pewng iloscig gazu surowego.

Gazy generatowowe —wodnocza-
dow e (weglowy, torfowy, drzewny) skladajg
sie z CO (15-r-32%), H2 (ll-r-17%) i azotu. Me-
tanu (CH4) zawierajg bardzo mato (0,5-"-3,0%);
ich dziatanie naweglajace jest stabe i dlatego
do naweglanina gazowego nie sg zazwyczaj sto-
sowane.

Gazy pochodzace zrozktadu (kra-
kowania) weglowodoréw ciektych jak
nafta, benzol i pirobenzol, oleje, alkohole itd.
stosowane sg dos¢ czesto w zaktadach posiada-
jacych doprowadzenia gazu ziemnego lub
Swietlnego.

Przy mniejszych piecach, jak retortowe obro-
towe i mate szybowe, mozna doprowadza¢ we-

425




Zeszyt 10

I — zbiornik benzolu, 2 — wskaznik poziomu benzolu,
3 — zawor otwierajacy i zamykajacy doptyw benzolu,
4 — osadnik, 5 — rurka miedziana tgczaca zbiornik
z pompa, 6 — kontrolny zawér pompy, 7 — silnik, 8 —
reduktor obrotéw, 9 — pompka nurnikowa z regulowa-
nym skokiem nurnika i wskaznikiem wydajnosci, 10 —
przewéd opancerzony doprowadzajacy benzol do pieca,
Il — wskaznik doptywu benzolu, 12 — piec retortowy,
13 — silnik wentylatora piecowego.

glowodory kroplami bezposrednio do komory
naweglania, gdzie pod wpltywem wysokiej tem-
peratury odparowuja i rozkladaja sie tworzac
odpowiednig atmosfere naweglajaca. W ten spo-
sob stosuje sie przede wszystkim benzol i piro-
benzol, rzadziej nafte (zresztg ze wzgledu na
wydzielanie sadzy tylko w piecach wyposazo-
nych w wentylatory).

Schemat urzadzenia doprowadzajgcego kro-
plami benzol do retortowego pieca do nawegla-
nia pokazany jest na rys. 1 (wg K. F. Starodu-
bowa).

Nafte zazwyczaj' rozktada sie i cze$¢ otrzy-
manego gazu poddaje krakowaniu. Gaz krako-
wany oczyszcza sie, miesza w odpowiedniej pro-
porcji z gazem roztozonym i nastepnie dopro-
wadza do pieca naweglajacego. Wszystkie te
zabiegi majg na celu wytworzenie gazu szybko
naweglajacego i nie dajacego osadéw spiekaja-
cej sie sadzy.

Rozktad nafty odbywa sie w retorcie rozgrza-
nej do 760-i-8200. Tworzgce sie pary nafty roz-
ktadaja sie na weglowodory z czeSciowym wy-
dzieleniem w dalszej kolejnosci tlenku wegla
i wodoru; stosunek procentowy weglowodoréw
i wodoru zalezy od temperatury procesu i szyb-
kosci doprowadzania nafty. Im wyzsza tempe-
ratura, tym stopien rozkladu wyzszy, a wiec
mniejsza zawartos¢ weglowodordéw a wieksza
wodoru i tlenku wegla. Zwiekszenie szybkosci
doprowadzania nafty powoduje, ze gaz zawie-
ra¢ bedzie wiekszg ilos¢ weglowodorow.

Azeby otrzymac¢ gaz o malej zawartosci we-
glowodoréw typu CnH2r, ktére szczeg6lnie
sprzyjaja tworzeniu sie spiekajgcej sie warstwy
sadzy, ok. 60% otrzymanego z rozkiadu gazu
poddaje sie krakowaniu z dodatkiem okoto
0,2-¢0,3 litra wody na 1 m3 gazu. W czasie kra-
kowania, ktére odbywa sie w temperaturze ok.
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930°, para wodna dysocjuje, zwigksza sie za-
wartos¢ wodoru i tlenku wegla, a zmniejsza
ilos¢ weglowodoréw. Krakowany gaz oczyszcza
sie, miesza z pozostatymi 40% gazu niekrako-
wanego i doprowadza do pieca naweglajacego.

Obrébke przygotowujaca gazy dla celéw na-
weglania przeprowadza sie w specjalnych urza-
dzeniach.

Rozrézniamy urzadzenia dwéch rodzajow:

a) urzadzenia wytwarzajace gaz rozcienczony
drogg niezupetnego spalania gazu (ziemnego,
Swietlnego, propanu) z powietrzem,

b) urzadzenia wytwarzajgce gaz rozcienczony
droga krakowania gazu (ziemnego, butanu, pro-
panu, gazéw naftowych) z powietrzem lub parg
wodna.

a) Urzgdzenie do niezupetnego
spalania gazu ziemnego konstrukcji
»Stalprojektu” przedstawione jest na rys. 2

Gaz ziemny i powietrze w stosunku ok. 2,5:1
sa doprowadzane do rekuperatora 1, gdzie zo-
stajg nagrzane, po czym rurka 2 sa doprowa-
dzane przez warstwe AA
katalizatora 3 (tlen-
ku niklu) do komory
spalania 4. Tempera-
tura w komorze spa-
lania wynosi 980 -r-
1020°. W wyniku nie-
zupetnego  spalania
gaz jest zanieczysz-
czony i zawiera zna-
czng ilos¢ H20. W ce-
lu oczyszczenia i o-
chtodzenia gaz prze-
puszcza sie przez
oczyszczacz 5, w kto-
rym znajduje sie
warstwa koksu i na-
trysk wodny. Nastep-
nie gaz przechodzi
przez suszarke 6 wy-
petniong  trocinami
drzewnymi. Jako S$ro-
dek osuszajacy mo-
ze by¢ tez uzyty tzw.

silica gel lub akty- Rys. *2- Urzadze:wie_ do nie-

i zupelnego spalania gazu
wowany tlenek gli ziemnego (konstrukcji Stal-
nu. projektu).

1 — rekuperator, 2 — rurka

Skiad spalin otrzy- .

doprowadzajaca gaz,
myw,anyc_h w .ten warstwa tlenku niklu, 4 —
SpOS_Ob_ jest Orle_n' komora spalania, 5 — oczy-
tacyjnie  nastepujg- szczacz gazu (warstwa ko-

ksu i natrysk wodny), 6 —
suszarka gazu wypetniona
trocinami drzewnymi.

cy'CO — 19%; CO02
— 1% H2— 37%; N2
— 40%; H20 — 3%.
Do naweglania stosuje sie mieszanke sktadaja-
ca sie z 90% otrzymanych spalin i 10% gazu su-
rowego. Stosunek ten moze ulega¢ zmianom za-
leznie od zgdanych wynikdéw, konstrukcji pieca
itd. Aby uzyska¢ gaz intensywniej naweglajacy,
w niektérych urzadzeniach przepuszcza sie gaz
uzyskany przez niezupetne spalanie przez roz-
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zarzony wegiel drzewny. Zachodzg woéwczas
reakcje:
h2o + C = CO + H2
C02 + C = 2CO,

w wyniku ktérych otrzymuje sie gaz o skladzie
orientacyjnie nastepujagcym: CO—30%; CH4—
Slady; H2 — 16%; N2 — reszta. Gaz ten wzbo-
gaca sie rowniez dodatkiem 10-r-20% gazu su-
rowego.

b) Urzgdzenia do
gazu rozcienczonego przez kra-
kowanie gazu (ziemnego, butanu, propa-
nu) z powietrzem sklada sie z pieca nagrzewa-
nego ptomieniem gazowym lub elektrycznie,
w ktorym wmontowane sg 3 retorty w postaci
rur nichromowych. W retortach tych odbywa
sie krakowanie, przy czym stale czynne sg dwie
retorty, a trzecia jest w tym czasie oczyszcza-
na od sadzy, smoty i koksu. Temperatura kra-
kowania wynosi 950-~-1000°. Otrzymany gaz
poddaje sie oczyszczaniu i osuszaniu.

Tego samego typu urzadzenia stosuje sie przy
wytwarzaniu gazu naweglajagcego
z nafty. Piec stosowany w tym celu (rys. 3)
posiada 2 komory i jest nagrzewany elektrycz-
nie (stosowane jest réwniez nagrzewanie ga-
zem lub ropa). W kazdej komorze znajduja sie
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2. Temperatura i czas naweglania

Temperatura naweglania gazowego jest za-
sadniczo taka sama jak i naweglania w prosz-
kach; zaleznie od okolicznosci waha sie w gra-
nicach 850-j-950°, najczesciej ok. 920°.

Grubos$¢ warstwy naweglonej i jej charakter
zalezy od szeregu czynnikéw, z ktérych najwaz-
niejszymi sa:

a) temperatura procesu,

b) skiad chemiczny gazu,

c) szybkos¢ przeptywu i ci$nienia gazu,

d) typ pieca. . >

a) Im wyzsza temperatura procesu, tym wiek-

sza jest gltebokos$¢ naweglania. Jednoczesnie ze
wzrostem temperatury ro$nie jednak grubo-
ziarnistos¢ warstwy, co jest bardzo niepozadane,
poniewaz przy naweglaniu gazowym zazwyczaj
stosuje sie pojedyncze hartowanie bezposred-
nio z pieca naweglajgcego. Wysoka temperatu-
ra powoduje rowniez, ze szybkos$¢ przenikania
wegla z zewnatrz moze by¢ wieksza od szybko-
sci dyfuzji, w wyniku czego w warstwie ze-
wnetrznej moze powsta¢ siatka cementytu.
W takim przypadku stosuje sie niekiedy celem
wyrownania koncentracji wegla dodatkowe na-
grzewanie dyfuzyjne w atmosferze lekko na-
weglajacej lub obojetnej.

b)
weglania zalezy réw-
niez od skfadu chemicz-
nego  gazu, przede
wszystkim od zawarto-
sci tlenku wegla i we-
glowodoréw. Nadmiar
weglowodoréw oddzia-
tywuje niekorzystnie na
przebieg naweglania po-
niewaz, ' zwlaszcza na
poczatku, wegiel wy-
dziela sie w nadmiarze
i tworzy sie sadza, osia-

1 — retorty do wstepnego rozkiadu, 2 — retorty do krakowania, 3 — zbiornik tach i hamujaca proces

z naftg, 4 — zbiornik z wodg, 5 i 6 — dysze kalibrowane, 7 — uzwojenie grzejne.

po 3 retorty nichromowe 0 75 mm i dlugosci
3,8 m. Retorty w dolnej komorze 1 stuza do roz-
ktadu nafty, retorty w gornej 2 — do krako-
wania otrzymanego gazu z wodg. Retorty dol-
ne nagrzewane sg od strony wejsciowej do 760°,
od strony wyjsciowej do 820° retorty gérne
(krakowanie) — do ok. 960°. Nafte do dolnych
retort i wode do gdérnych doprowadza sie kali-
browanymi dyszami. Gaz otrzymany z rozkia-
du nafty w dolnych retortach oczyszcza sig, po
czym 60% doprowadza sie celem krakowania do
gérnych retort, do ktérych doprowadza sie row-
niez wode. Po krakowaniu gaz oczyszcza sie po-
nownie, osusza, miesza z pozostatymi 40% gazu
niekrakowanego i doprowadza do piecéw nawe-
glajacych.

Catos¢ urzadzenia jest do$¢ skomplikowana
i obecnie raczej wychodzi z uzycia.

dajagca na przedmio-
naweglania. W przy-
padku tlenku wegla

zjawisko to nie zachodzi, poniewaz szybkos¢ dy-
fuzji wegla do stali rosnie szybciej z podwyz-
szeniem tmperatury niz wydzielanie wegla
z rozktadu CO.

Nadmiar C02 w gazie (powyzej ok. 8%) dzia-
ta hamujaco na przebieg naweglania. Nadmiar
CO02 w gazie usuwa sie przez przemywanie ga-
zu woda, w ktorej C02 rozpuszcza sie.

c) Cisnienie i szybko$¢ przeptywu gazu po-

siada istotny wptyw na przebieg naweglania.
Znaczne zwigkszenie cisnienia (do Kilku i kilku-
nastu atmosfer) przyspiesza proces naweglania,
jest jednakze trudne do zastosowania w prak-
tyce. Nadcisnienie gazu stosowane obecnie wy-
nosi 10-rT0O0 mm stupa wody.

Duzy wptyw ma szybkos¢ przeptywu gazu,
ktéra moze by¢ regulowana bez trudnosci. Zbyt
wielka szybko$¢ przeptywu moze powodowaé
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Czas w godzinach

Rys. 4. Giebokos¢ naweglania w mieszaninie z gazem

ziemnym w zaleznosci od czasu i temperatury nawe-

glania.. Stal SAE 1020, cisnienie gazu réwne atmosfe-
rycznemu. Czas liczony od zatadowania pieca.

wydzielanie sie sadzy i przesycenie warstwy ze-
wnetrznej weglem, zbyt mata — niedostatecz-
ne naweglanie. W praktyce dla kazdego rodza-
ju gazu oraz typu i wielkoSci pieca nalezy do-
bra¢ doswiadczalnie optymalng szybkos¢ prze-
ptywu gazu. -

Rys. 4 podaje orientacyjnie gtebokosé nawe-
glania w mieszance z gazem ziemnym w zalez-
nosci od czasu trwania procesu.

Czas naweglania gazowego jest krétszy od
czasu naweglania w proszkach ok. 1,5-krotnie,
jezeli nawet liczyé od chwili przegrzania przed-
miotéw. Jezeli liczyé og6lny czas nagrzewania,
to dla warstw cienszych od 1 mm czas nawegla-
nia gazowego moze by¢é nawet 2,5-f-3 razy krot-
szy niz naweglania w proszkach. Przy grub-
szych warstwach réznica czaséw zmniejsza sie
znacznie, poniewaz wowczas najwiekszg role
odgrywa szybkos$¢ dyfuzji wegla w stali, ktéra
jest zalezna gtéwnie od temperatury.

Hartowanie po naweglaniu gazowym, zwilasz-
cza przy wiekszych instalacjach o ruchu cigg-
tym, wykonuje sie zazwyczaj bezposrednio
z pieca naweglajacego. Celem uzyskania tem-
peratury odpowiedniej dla hartowania, ktora
jest nizsza od temperatury naweglania, przewi-
dziane sg w piecach typu tunelowego specjalne
komory chiodzgce.

3. Piece do naweglania

Piece do naweglania gazowego muszg by¢ ga-
zoszczelne. Nieszczelno$¢ pieca powoduje w
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przypadku podcisnienia zasysanie powietrza
z zewnatrz i zmiane sktadu gazu naweglajacego,
w przypadku nadcisnienia — przedostawanie
sie gazu do otoczenia, co znowu jest niedopusz-
czalne ze wzgledu na jego trujgce wihasnosci
(obecnos¢ CO). Szczelnos$¢ uzyskuje sie: a) przez
stosowanie retort (mufli) ze'stopéw ognioodpor-
nych, b) przez stosowanie piecow bezmuflo-
wych, w ktorych szczelng jest metalowa obu-
dowa pieca. W drugim przypadku nagrzewanie
odbywa sie zazwyczaj za pomoca rur promie-
niujacych.

a) Piece jretortowe

Najprostszym rodzajem sg piece retortowe
obrotowe takiego samego typu jak stosowane
przy naweglaniu w proszkach.

Rys. 5 przedstawia retortowy piec obrotowy
z ogrzewaniem gazowym, ktére jest najczesciej
stosowane. Retorta 1 wykonana z wysokopro-
centowego stopu nichromowego, toczy sie na
rolkach 2 umieszczonych parami po obu stro-
nach pieca. Gaz naweglajacy doprowadzany
jest przewodem 3 przez otwor w wale 4 w tyl-
nej czesci retorty. Z przodu retorta jest zamy-
kana pokrywa 5 z otworem kontrolnym 6; wy-
chodzacy tym otworem gaz zuzyty pali sie stale,
aby nie zatruwa¢ warsztatu tlenkiem wegla.
Piec jest osadzony na czopach w tozyskach 7
i celem wytadowania przechyla sie; ruch prze-
chylny nadawany jest od silnika 8 albo kot-
kiem recznym 9.

Piece tego typu konstruowane sg w réznych
wielkosciach z retortami o wymiarach: 0 200-f-
-=500 mm, dtugos¢ 500-P2000 mm. Jednorazo-
wy wsad zaleznie od wielkosSci pieca i rodzaju
przedmiotéw naweglanych wynosi 20-f-200 kg.

Ze wzgledu na cigglty ruch i ocieranie sie
przedmiotéw w czasie naweglania, osadzanie
sie sadzy nie ma tak wielkiego znaczenia jak
w innych piecach do naweglania gazowego
i dlatego wigkszo$¢ gazéw mozna stosowac bez
uprzedniego przygotowania, co znacznie obni-
za koszty i upraszcza catg instalacje.

Szybkos¢ naweglania jest na og6ét wieksza
niz w piecach innych typéw. Oczywiscie w ten
sposéb mozna nawegla¢ tylko przedmioty drob-
ne, o ksztatcie zwartym i odpornym na odksztat-
cenia, o ktore nie trudno, zwazywszy, ze w tem-
peraturze ok. 920° wytrzymatos¢ stali wynosi
zaledwie ok. 4 KG/mm2.

Rys. 5. Piec retortowy obrotowy.
1 — retorta, 2 — rolki, 3 — prze-
woéd doprowadzajacy gaz do na-
weglania, 4 — otwdr doprowadza-
jacy gaz do retorty, 5 — pokry-
wa, 6 — otwoér kontrolny i od-
prowadzenie gazu, 7 — tozyska
pieca, 8 — silnik, 9 — koétko re-

czne, 10 — doprowadzenie gazu
do nagrzewania, 11 — palniki
gazowe.

H-275/51 «
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Rys. 6. Piec do naweglania gazowego.

Najwieksze rozpowszechnienie sposréd pie-
cow do naweglania gazowego znalazty piece re-
tortowe szybowe; sg one wykonywane w roz-
nych wielkoSciach z retortg o 0 250-1-650 mm
i wysoko$ci 400-7-2000 mm. Nagrzewanie za-
sadniczo elektryczne; zapotrzebowanie mocv
25-7-150 kW.

Rys. 6 i 7 przedstawiaja piec tego typu Sred-
niej wielkosci w wykonaniu jednej z firm za-
granicznych. Piec posiada cylindryczng retorte
od gory szczelnie zamykang pokrywa. Retorta
jest nagrzewana z zewnagtrz grzejnikami umie-
szczonymi na wieszakach z materiatu ogniood-
pornego. W pokrywie jest umieszczony wenty-
lator, sprzezony bezposrednio z silnikiem umie-
szczonym na pokrywie, majacy na celu miesza-
nie gazu. Aby nie dopusci¢ do nagrzewania sil-

»

Rys. 7. Piec do naweglania gazowego z rys. 6 — widok
pokrywy.
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nika, pokrywa posiada ptaszcz wodny z biezaca
woda chlodzacg. Otwor (wziernik) umieszczony
w pokrywie pozwala obserwowacé wnetrze pieca
i pobiera¢ prébki naweglane.

Doprowadzanie i odprowadzanie gazu nawe-
glajacego, przewody wody chtodzacej i przewo-
dy termoelementéw mierzacych temperature
naweglania oraz silnika sg umieszczone w jed-
nej gietkiej opancerzonej ostonie i doprowadzo-
ne do pokrywy (na rysunku niewidoczne). Po-
krywa jest podnoszona do gory hydraulicznie,
wzdtuz specjalnej prowadnicy, po czym po uzy-
skaniu odpowiedniej wysokosci daje sie obra-
ca¢ na tozyskach kulkowych otwierajgc dostep
do wnetrza pieca.

Przedmioty do naweglania umieszcza sie w
specjalnych cylindrach posiadajacych przelot
od spodu, oraz otwartych od goéry i wstawia do
pieca za pomocg dzwigu. Przedmioty wieksze,
np. kota zebate, umieszcza sie w specjalnych
uchwytach dostosowanych do danych przed-
miotow (rys. 81 9). Przy produkcji masowej lub
seryjnej uchwyty wykonuje sie ze specjalnych
stali ognioodpornych.

Rys. 8. Uchwyt do na-
weglania dhugich przed-
miotow.

Rys. 9. Uchwyt do na-
weglania kot zeba-
tych.

W dolnej czesci pokrywa posiada talerz za-
mykajacy cylinder z przedmiotami od gory;
w talerzu znajduje sie otwoér, nad Kktérym
umieszczony jest wentylator. Otwor ten odpo-
wiada przelotowi w dnie cylindra i umozliwia
optyw gazéw naweglajacych (zaznaczony na
rys. 6 strzatkami) wewnatrz cylindra i zewnatrz
wzdtuz Scianek retorty. Zapewnia to réwno-
mierny skfad gazu w catym przekroju i lepsze
przenoszenie ciepta od nagrzanych Scianek re-
torty do wnetrza.

Retorta, cylindry na przedmioty, wentylator
i czeSci pokrywy znajdujgce sie w wysokiej
temperaturze muszg byé oczywiscie wykonane
ze stopdw ognioodpornych (nichromowych).
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Rys. 10. Piec do na-
weglania gazowego
muflowy o ruchu cia-
gtym (Zaktady samo-
chodowe im. J. Sta-
lina).
1 — mufla, 2 — pal-
niki, 3 — rolki pod-
pierajace mufle, 4 —
komora zatadowania,
5 — komora roztado-
wania, 6 — zamknie-
cia klinowe, 7 — po-
pychacz, 8 — otwory
na rurki doprowa-
dzajace gaz do mufli.

Jako $rodek naweglajacy w piecach tego ty-
pu stosuje sie najczesciej ptynne weglowodory
jak benzol, pirobenzol, nafte oraz inne oleiste
ptyny, zazwyczaj o patentowanych nazwach
(np. Vapocarb), ktdre doprowadza sie kroplami
bezposrednio do retorty. Schemat doprowadze-
nia benzolu do pieca tego typu pokazany jest
na rys. 1
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Oprocz piecéw retortowych (muflowych) o ru-
chu okresowym, wykonywane sg réwniez piece
muflowe o ruchu ciggtym.

Rys. 10 przedstawia piec muflowy o ruchu
cigglym, wykonany i pracujacy w Zaktadach Sa-
mochodowych im. J. Stalina™ Jest to piec ogrze-
wany gazem (piece takie wykonuje sie réwniez
z ogrzewaniem elektrycznym); jako gaz nawe-
glajacy byt uzywany poczatkowo krakowany
gaz z nafty, ostatnio zastosowano naturalny gaz
ziemny.

Mufla pieca 1 sktada sie z 13 segmentéw po-
taczonych Srubami i spawanych. Segmenty wy-
konane sg z nichromu o zawartosci 35-f-40°/0 Ni
i 17-20%> Cr. W spodzie segmentoéw odlane sg
od razu prowadnice, po ktoérych przesuwane sg
platformy z przedmiotami do naweglania. Piec
nagrzewany jest palnikami 2 umieszczonymi
naprzemianlegle w dolnej czesci pieca. Mufla
umieszczona jest na rolkach 3, ktére umozli-
wiajg jej swobodne rozszerzanie przy nagrze-
waniu. Piec jest dwutorowy; w mufli mieszcza
sie jednoczes$nie 24 platformy, z ktorych kazda
zabiera 50-™-120 kg przedmiotéw, tak ze w pie-
cu znajduje sie jednocze$nie 1200-°-2880 kg

«l

Rys. 11. Piec do na-
weglania gazowego o ru-
chu ciagtym, bezmuflo-
wy (konstrukcja Stal-

projektu).
1 — komora do nawe-
glania, 2 — komora
obnizajagca temperature,
3 — komora wyréwnu-
jaca temperature przed
hartowaniem, 4 — Kko-
mora zatadowania, 5 —
komora roztadowania,
) M-275/5kim 6 — wanna chiodzaca
hartownicza, 7 — wen-
tylator, 8 — popychacz,
9 — rury promieniujace.
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wsadu. Srednia wydajno$¢ pieca przy gteboko-
éci naweglania 0,8-M,I mm wynosi 200—
-f-250 kg/godz. W przedniej czesci mufli znaj-
duje sie komora zatadowania 4; komora wyla-
dowania 5 umieszczona jest za tylng czeScig
mufli. Komory te oddzielone sa od wiasciwej
przestrzeni roboczej specjalnymi zasuwami kli-
nowymi 6. Celem tych komor jest ograniczenie
doptywu powietrza do komory roboczej; poza
tym komora wytadowania 5 stuzy do obnizania
temperatury przedmiotéw naweglanych, do wy-
sokosci potrzebnej do hartowania, ktére zazwy-
czaj odbywa sie bezposrednio, po naweglaniu.
Azeby zapobiec przy otwieraniu zasuwy two-
rzeniu sie mieszanki wybuchowej, w komorze
zatadowania znajdujg sig palniki.

Platformy z przedmiotami sg przesuwane
przez piec za pomoca popychacza 7; przesuwa-
nie odbywa sie w okresach co 20-P30 minut.

Gaz doprowadzany jest do mufli w czterech
miejscach przez otwory w sklepieniu pieca 8
w ilosci 4,5-7-6,0 m3godz. Jedno z doprowadzen
znajduje sie w komorze roztadowania i ma na
celu zmniejszenie doptywu powietrza do prze-
strzeni roboczej pieca.

Do wad piecéw muflowych o ruchu ciggtym
nalezy zaliczy¢: duzy koszt mufli, ktéra musi
by¢ wykonana z drogich stopéw nichromowych,.
trudno$¢ wykonania dobrego uszczelnienia pie-
ca (elementy uszczelniajgce poddane sa dziata-
niu wysokiej temperatury) oraz czeste i kosz-
towne remonty. «

Wad tych nie posiadaja piece bezmuflowe na-
grzewane gazem za pomocg rur promieniujg-
cych.

b) Piece bezmuflowe

Rys. 11 przedstawia piec tego typu o ruchu
ciaglym konstrukcji. ,Stalprojektu“. Piec jest
dwutorowy i stuzy do naweglania czesci samo-
chodowych. Wiasciwy piec sktada sie z komory
do naweglania 1, komory obnizajacej tempera-
ture 2 i komory wyréwnujgcej temperature
przed hartowaniem 3. Temperatura w komorze
do naweglania wynosi ok. 920°, w komorze do
chtodzenia — ok. 700° w komorze do wyrow-
nywania temperatury 820-r-860°.

Do pieca dotgczone sg komory zatadowania 4
i roztadowania 5, skad przedmioty opuszczane
sg do wanny chtodzacej 6.

Gaz jest doprowadzany do pieca w czterech
miejscach; celem wyréwnania sktadu gazu i lep-
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szego nagrzewania, w piecu wmontowane s3
cztery wentylatory 7.

Gorna czes¢ obudowy pieca, ktéra moze by¢
zdejmowana, posiada uszczelnienie olejowe.
Stalowa obudowa pieca oraz komory zatadowa-
nia i roztadowania sa gazoszczelne.

Piec jest nagrzewany przez 18 rur promieniu-
jacych 9, z ktorych 10 utozonych jest na spo-
dzie pieca pod prowadnicami, po ktérych prze-
suwane sg platformy z przedmiotami, a 8 pod-
wieszonych jest pod stropem pieca. W piecu
mieszczg sie¢ 24 platformy z przedmiotami prze-
suwane przez popychacz 8. Srednia wydajnosc
pieca przy gtebokosci naweglania 0,8-i-1,2 mm
wynosi ok. 250 kg/godz.

Nagrzewanie za pomocg rur promieniujgcych
moze by¢ stosowane réwniez do piecow do na-
weglania o ruchu okresowym i to zaréwno ko-
morowychjak i szybowych.

4. Zakres stosowania — zalety i wady metody

Naweglanie gazowe posiada szereg zalet
w stosunku do naweglania w proszkach, a mia-
nowicie:

a) réwnomiernos¢ naweglania oraz dajgca sie
doktadnie przewidzie¢ i regulowac grubos¢ war-
stwy naweglanej,

b) mozno$¢ hartowania stali drobnoziarni-
stych bezposrednio po naweglaniu,

c) wieksza szybko$¢ procesu,

d) mniejsze zuzycie energii cieplnej — grze-
je sie tylko piec, gaz i przedmioty naweglane,
odpada za$ grzanie skrzynek i proszku nawe-
glajacego,

€) mozno$¢ zautomatyzowania procesu, co jest
niemozliwe przy naweglaniu w proszkach,

f) mniejsze zapotrzebowanie miejsca — od-
pada koniecznos¢ specjalnego (ze wzgledu na
pyh) pomieszczenia na tadowanie i wytadowy-
wanie skrzynek,

g) czystos¢ miejsca pracy.

Nalezy jednak zwrdci¢ uwage, ze naweglanie
gazowe jest zabiegiem trudniejszym do opano-
wania niz naweglanie w proszkach i wymaga,
zwhaszcza przy wiekszych instalacjach, specjal-
nych urzadzen do przygotowania i kontroli ga-
zu naweglajacego.

W miare opanowywania i udoskonalania
techniki przygotowania gazu, naweglanie gazo-
we znajduje coraz wieksze zastosowanie i na-
lezy przypuszczac, ze z czasem zastgpi ono cat-
kowicie naweglanie w proszkach.

| ZASTOSOWANIE

DOCISKOW MIMOSRODOWYCH

(dokonczenie)

Il. Zastosowanie dociskow mimosrodowych
1 Sprawdzanie podstawowych wymiaréw
dociskéw mimosrodowych
Istnieje caty szereg norm tzw. fabrycznych
zawierajacych konstrukcyjne wymiary doci-

skéw mimosrodowych, lub podajacych dla ro-
znych mimosrodowosci e odpowiednie wymia-
ry: promienia czopa r i promienia kota mimo-
srodu R. Wybierajac wymiary takiego docisku
z normy nalezy sprawdzi¢, czy wymiary e, r, R
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spetniajg warunki samohamownosci okreslone
wzorami [26] i [30]. Ostrozno$¢ ta jest nie-
odzowna, gdyz niektdre konstrukcje dociskéw
wg norm wewnetrzno fabrycznych w spraw-
dzeniu okazujg sie nie zawsze samohamowne

w pelnym zakresie kata roboczego ar docisku.

Przyktad. Wg Goroszkina?2) kotowy docisk mi-
mosrodowy przy e=2 mm posiada wymiary: r=5 mm
i R=20 mm; sprawdzajagc wg wzoru [30] otrzymamy
(przyjmujac sin pi = 0,15):

Zatem promien r = 5 mm nie spetnia pierwszego wa-
runku samohamownosci.. Przy zatozeniu, ze sin p =
= sin pi = 0,15, czyli p= 8°30, oraz najwiekszy kat
odchylenia linii mimosrodu (rys. 5 w granicznym po-
tozeniu a = 30° (najczesciej spotykana wartos$¢), pro-
mien kota mimosrodowego R okreslony zaleznos$cig [26]
wypadnie nastepujaco:

2—8,5 «0,15 2 e cos (30° + 8°30) + 85 «0,15

0,15 0, 54
5< R< 1875

Zatem roéwniez wymiar R musi ulec zmianie; zamiast
R = 20 mm nalezy przyja¢ np. R = 18 mm.

<i?5

2. Dociski mimosrodowe jednokierunkowe
Dociski mimosrodowe znajdujg najczestsze
zastosowanie w potaczeniu z dociskami piyt-
kowymi (rys. 11 — 15).
Rys. 11 przedstawia najprostszy docisk ptyt-
r— h--—-—-kowy 1, w ktoérym
docisk mimosrodowy
2 zastgpit normalnie
stosowang Srube do-
ciskowa. Dzieki prze-
tozeniu dzwigniowe-
mu docisk mimosro-
dowy wymaga mniej-
szej mimosrodowo-
&ci e, niz przy bezpo-
Srednim zacisku przedmiotu jak na rys. 1
W tym przypadku wzor [4] bedzie miat postac:
3e77N2 elnin

W-M5/5!-i0

Rys. 11

e = T [32]
Jesli w konstrukcji wg rys. 11 i2 = 2 =lIf wy-
starczy tylko potowa wartosci e w stosunku do
konstrukcji z rys. 1L Tym fatwiej wiec uzyskaé

spetnienie warunkéw samohamowosci takiego
docisku.
Rys. 12
W docisku pokazanym na rys. 12 nie ma juz
takiego korzystnego przetozenia |h Docisk

2) Patrz wykaz literatury.
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ten ma zato te zalete, ze za pomoca Sruby I
i przeciwnakretki 2 mozna regulowa¢ wysokosé
potozenia docisku ptytkowego 4 i dostosowywaé
ja do zmian grubosci zaciskanego przedmiotu.
Sprezyna 3 nie pozwala na opadanie docisku
ptytkowego po zdjeciu przedmiotu.
Konstrukcje na rys. 11 i 12 maja te wade, ze
przedmiot trzeba wsuwaé¢ poziomo pod docisk
ptytkowy, co nie zawsze jest pozadane, lub nie-
mozliwe ze wzgledu na zbyt mate miejsce
W przyrzadzie. Przesuwne dociski ptytkowe
(rys. 13 i 14) nie majg tej wady. Opadaniu pty-

tki przeciwdziatajg albo odpowiednio Sciete wy-
stepy we wsporniku (rys. 13), albo tez. sprezyna
(rys. 14). W kon-
strukcjach tego ro-
dzaju nalezy prze-
widzie¢ ogranicze-
nie wielkosci prze-
suwu docisku ptyt-
kowego oraz za-
bezpieczenie go
przed wypadnie-
ciem z przyrzadu np. w czasie transportu. Do
tego celu stuza kotki 1 na rys. 14. Ptytka har-
towana 2 zabezpiecza przed uszkodzeniem

miekkiego podio-
za, jakim jest za-
zwyczaj  Scianka
przyrzadu, pod
dziataniem docis-
ku.

Rys. 15 przed-

stawia konstrukcje
docisku, w ktérym
z ruchem luzowa-
nia tgczy sie ruch
odsuwania sie do-
cisku  ptytkowe-
go od przedmiotu
dzieki koteczkowi 1 zahaczajgcemu o otwor 2
w docisku.

W przypadku ko-
niecznosci  zamoco-
wania przedmiotu w
dwdch miejscach mo-
zna zastosowaté wa-
hliwg beleczke jak
na rys. 16. Nacisk
mimosrodu poprzez
koteczek 1 o kulistym
zakonczeniu przeno-
si sie na beleczke 2,
dociskajacg  przed-
miot w dwdch punktach. Takie rozwigza-
nie ma te =zalete, ze wszelkie nieréwnosci

Rys. i6
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i pochylenia przedmiotu nie wptywajg na pra-
widtowosci dziatania docisku. Sruby 3 ze spre-
zynkami 4 wigzag beleczke z przyrzadem.

Dociski mimosrodowe znajduja réwniez cze-
ste zastosowanie przy zaciskaniu przedmiotu
z boku (rys. 17 -f- 20).

Na rys. 17 docisk mimosrodowy dziata na tréj-
katng ptytke 1 osadzong wahliwie na czopie 2
wspornika 3. Do regulowania potozenia ptytki 1
stuzy podpérka docisku 4 w postaci Sruby
z przeciwnakretka. teb sruby jest hartowany,
a jego gorna powierzchnia jest kulista, dzieki
czemu Sruba nie ma
sktonnosci do odkreca-
nia sie przy ruchach
mimosrodu, nawet gdy-
by przylegata do niego
skosnie.

Przedstawiony na rys.

18 docisk mimosrodowy

posiada w przyrzadzie

stalg 0$ obrotu i dziata

bezposrednio na przed-

miot. Wadag tej kon-

strukcji jest to, ze powstajgce przy zacisku du-
ze sity tarcia dzialajg bezposrednio na przed-
miot i docisk mozna stosowa¢ do mocowania na
powierzchniach jeszcze nieobrobionych na go-
towo.

Dla zwiekszenia zakresu dziatania mimosro-
du, stosuje sie dociski dwustronnie mimosrodo-
we, jak na rys. 19. Wykorzystanie podwdjnego
skoku takiego mimosrodu nastepuje dzieki te-
mu, ze przyrzad ma naprzeciw przedmiotu, po
drugiej stronie mimosrodu, statg Scianke 1,

przejmujaca caty
nacisk mimosrodu.
Otwér 2 w mimo-
Srodzie musi by¢
dostatecznie duzy,
aby powstaty luz
umozliwiat pozio-
me  przesuwanie
mimosrodu i aby
nieruchoma $ruba
3 nie przejmowata
powstajgcych sit.
Rys. 20 przed-
stawia czesto spo-
tykang w masowej
i wielkoseryjnej
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produkcji konstrukcje docisku stuzacego do

szybkiego bocznego (niezbyt mocnego) zaciska-

nia przedmiotu z zastosowaniem mimosrodu..
W pewnych przypadkach moze okazaé sie

dobrym rozwiazaniem konstrukcja pokazana na

rys. 21. Widlasty docisk mimosrodowy 1 jest

potgczony z hakowym pretem 2, spoczywajg-

cym w tulejce 3

ktorej kotnierz jest

hartowany. Tulej-

ka ta posiada

gwint, dzieki cze-

mu mozliwe jest

regulowanie za-

kresu zaciskania.

Przeciwnakretka 4

zabezpiecza przed

luzowaniem sie tulejki po jej ustawieniu, zas

podparcie 5 zabezpiecza pret od giecia sie przy

zaciskaniu przedmiotu.

3. Dociski mimosrodowe dwukierunkowe

Zagadnienie dwukierunkowego zaciskania
przedmiotéw rozwigzuja konstrukcje przedsta-
wione na rys. 22 -f- 24.

Docisk mimosrodowy z rys. 22 dziata na je-
dno ramie wahliwego katownika 1, osadzonego
na czopie we wsporniku 2. Kolek 3 ogranicza
ruch raczki 4 po odmocowaniu przedmiotu.
Przedmiot opiera sie o wystep oporowy 6, do
ktérego dociska go ramie 5.

Przy obliczaniu mimosrodowosci e nalezy
uwzgledni¢ tolerancje wymiarow a i b przed-
miotu oraz konieczne luzy minimalne w obu Kie-
runkach. Jesli li = I2, to wzér [4] przyjmuje

postac:
o " . .
e_3(p| + TV £ 2 (bminl + Lnin2) [’&3}
gdzie Tpi i Tp2 sa tolerancjami wymiaréw &

i b przedmiotu, a Lmim i Lmmz — minimalny-
mi luzami w obu kierunkach zaciskania.
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Zukosowanie docisku mimosrodowego jak na
rys. 23 daje moznos¢ dwukierunkowego zaci-
skania przedmiotu: do dotu ku podstawie i po-
ziomo do scianki oporowej. Ten stosunkowo
prosty docisk powinien znalez¢ szersze zasto-
sowanie. Przykiad jego zastosowania podaje
rys. 24. Ukosne Sciecie pokrywy przyrzadu 1
po stronie zukosowanego docisku oraz ukos$nie
wykonany otwoér podtuzny 2 w zawiasie powo-
duja, ze pokrywa ta dociska przedmiot na ca-
tej jego dtugosci.

Przyktad dociskania przedmiotu na catej je-
go dtugosci podaje réwniez rys. 25. Plytka do-
ciskowa 1 jest wahliwie osadzona w belce 2,
potaczonej (réwniez przegubowo) z widlastym
dociskiem 3.

4. Dociski mimosrodowe o duzym skoku

Jak wiadomo dociski mimosrodowe o duzym
skoku, a wiec nie spetniajace warunku samo-
hamownosci, znajdujg zastosowanie w lekkich
przyrzadach, Kiedy proces skrawania trwa tyl-
ko kilka sekund i jest przy tym mozliwe doci-
skanie reka raczki mimosrodu.

Gdy proces skra-

wania trwa dtuzej niz

kilka sekund, a mi-

mosrodowos$¢ e musi

by¢ stosunkowo duza

ze wzgledu na duze

wahania w ustawia-

niu sie przedmiotu,

wtedy mozna zapew-

ni¢ dociskowi mimo-

Srodowemu dobre dziatanie przez zaopatrzenie
go w $rube, jak na rys. 26 i 27.

Konstrukcja pokazana na rys. 27 daje przy-
ktad dobrego rozwigzania mocowania, gdy nie
ma miejsca na raczke mimosrodu.

5. Watki mimosrodowe

Stosowanie watkéw mimosrodowych w kon-
strukcjach przyrzadow jest stosunkowo mato
rozpowszechnione ze wzgledu na wiekszy koszt
ich wykonania i klopotliwe ulozyskowanie.
Jednakze majg one te zalete, ze zachowanie wa-
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runku samohamownosci jest mozliwe przy do-
wolnym kierunku dziatania sit skrawania. Ro-
whniez nie sg one wrazliwe na drgania w czasie
obrébki.

Watek mimosrodowy 1 na rys. 28 zaciska
przedmiot przy pomocy hakowego Sciggacza 2,
prowadzonego w kierunku pionowym kotka-
mi 3. Plytka 4 zabezpiecza watek mimosrodo-
wy przed osiowym przesunieciem. Na og6t wal-
ki mimosrodowe sg utozyskowane wprost na
korpusie przyrzadu.

Rys. 29 pokazuje inne zastosowanie watka
mimosrodowego. Zacisk przedmiotu nastepuje
poprzez wahliwg ptytke dociskowa 1. Sprezyna
2 po zluzowaniu zacisku utrzymuje plytke
w stanie otwartym. Ostonka 3 zabezpiecza przed
zapchaniem wiorami otworu ze sprezynka, za-
pewniajgc sprawne funkcjonowanie uchwytu.

6. Uchwyty z dociskami mimosrodowymi

Rys. 30 -f- 34 przedstawiajg przyktady zasto-
sowania w uchwytach dociskdw mimosrodo-
wych, jako szybkosprawnego elementu mocu-

Uchwyt na rys. 30 stuzy do szybkiego moco-
wania okragtych przedmiotéw w zacisku pryz-
mowym. Obro6t mimosrodu powoduje przesuw
ruchomej szczeki 2, dociskajac nig przedmiot
do nieruchomej szczeki 3. Przy ruchu zluznia-
jacym, msprezyna 4 odsuwa szczeke 2 od przed-
miotu. Stosujgc do obliczenia mimosrodowosci
wzor [4], nalezy w nim uwzglednié, ze przy
pryzmowym uchwyceniu przedmiotu potrzeb-
ny jest wiekszy skok mimosrodu niz normalnie
(jak na rys. 1).

W zwigzku z tym, wz6r [4] nalezy prze-
ksztatci¢. Otrzymamy wowczas:

3 Tp - 2 Amn
4 ecos 45°
gdzie T'p jest tolerancjg $rednicy przedmiotu.

Uchwyt frezarski pokazany na rys. 31 stuzy
do jednoczesnego mocowania kilku przedmio-
téw. Przy ruchu zaciskowym mimosrodu 1 na-
cisk przenosi sie na ruchome szczeki 2, zaciska-
jac w ten sposob przedmioty znajdujgce sie
w pryzmowych wycieciach szczek. Przy ruchu
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zluzniajacym, sprezynki 3, umieszczone mie-
dzy szczekami, odsuwajg szczeki od siebie
i przedmioty moga by¢ swobodnie wyjete. Po-
tozenie samego mimosrodu moze by¢ zmienia-
ne przez przesuwanie obsady 4 w podiuznym
wycieciu korpusu. Po ustaleniu potozenia tulej-
ke unieruchamia sie przy pomocy nakretki 5.
Dla zabezpieczenia przed zanieczyszczeniem
widérami, uchwyt przykryty jest od gory bla-
szang ostong 6.

Potrzebng mimosrodowo$¢ e przy pryzmo-
wym chwytaniu Kilku przedmiotéw okresla sie
Z wzoru:

3 77 + 2 Lr

4 ecos 45° 39

gdzie n — ilos¢ mocowanych przedmiotow,

T'p — tolerancja Srednicy jednego przed-
miotu.

Przyktad zastosowania docisku mimosrodo-
wego w imadle maszynowym podaje rys. 32

W zaleznosci od wymiaréw przedmiotdéw obra-
bianych w danej serii, mozna ustawia¢ poto-
zenie wyjsciowe ruchomej szczeki 2 przez odpo-
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wiednie przesuniecie obsady mimosrodu 1, po
uprzednim zluzowaniu S$ruby ustalajacej 3.
Przy zluznieniu nacisku sprezyna 4 automa-
tycznie odsuwa ruchoma szczeke 2 od przed-
miotu. Rys. 33 podaje
spos6b osadzenia prze-
suwnego zacisku mi-
mosrodowego. Po usta-
leniu potozenia obsady
1 unieruchamia sie ja
za pomocag nhakretki 3.

Imadto maszynowe przedstawione na rys. 34
posiada takie wlasnie osadzanie docisku mimo-
Srodowego 1. Szczeke ruchomg 2 odcigga sie od

przedmiotu za pomocg sprezyny 3, zaczepionej
drugim koncem o obsade 4 docisku.

7. Zakoriczenie

We wspolnym wysitku robotnika i inzyniera-
warsztatowca w skracaniu czaséw obrébki, nie
moze zabrakna¢ wspo6tudziatlu konstruktora-
przyrzadowca, ktéry konstruujgc przyrzady
z szybkomocujacym dociskiem, umozliwi w wie-
lu przypadkach powazne skrdcenie czasu po-
mocniczego, szczeg6lnie w operacjach krotko-
trwajacych (ponizej 1 minuty). Podane przy-
ktady zastosowania dociskow mimosrodowych
zacheci¢  konstruktoréw-przyrzado-
wcow do szerszego stosowania opisanych kon-
strukgcji.
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URZADZENIA ZDERZAKOWE
USTALAJACE SKOK TASMY W WYKROJNIKACH

Artykut omawia urzadzenia zderzakowe stuzace do ustalania skoku
materialu w wykrojnikach. Podane sg typowe konstrukcje zderzakéw
dziatajgcych na zasadzie: usuwania materiatu, omijania zderzaka, cho-
wania zderzaka oraz urzadzenia zapadkowe.

Jednym z podstawowych zagadnieh konstruk-
cji wykrojnikéw wycinajacych lub odcinajacych
przedmioty z tasmy jest ustalenie wielkosci
przesuniecia tasmy, nastepujgcego po kazdym
skoku suwaka prasy. Elementy wykrdjnika, kto-
rych zadaniem jest ograniczenie przesuniecia
tasmy (skoku), a wiec réznego rodzaju urzadze-
nia zderzakowe, posiada¢ powinny nastepujace
cechy:

a) tatwosc obstugi i niezawodnosé pracy;

b) w miare moznosci automatyczny sposob
dziatania, umozliwiajacy osiagniecie duzej
wydajnosci;

c) prostg i tatwg do wykonania i konserwa-
cji konstrukecje;

d) doktadnos$é pracy.

Wymagana od urzgdzenia zderzakowego do-
ktadnos¢ zalezy od rodzaju wykrojnika. W pro-
stych wycinakach, odcinakach lub wykrojni-
kach jednoczesnych pewne niedoktadnosci sko-
ku tasmy sa dopuszczalne; nie wptywaja bo-
wiem na doktadno$¢ wykonania samego przed-
miotu. Natomiast w wycinakach lub odcinakach
wielotaktowych, skok tasmy musi byé zacho-
wany z duza dokladnoscia, ktérej czesto nie sg
w stanie zapewni¢ ogélnie stosowane urzgdze-
nia zderzakowe. W tych przypadkach nieodzow-
ne sg dodatkowe urzadzenia korygujace biedy
skoku, jak na przykiad réznego rodzaju piloty.

Wszystkie urzgdzenia zderzakowe wykorzy-
stujg powstate w czasie ciecia krawedzie mate-
riatu, ktoére dochodzac w czasie ruchu podaja-
cego do odpowiednio umieszczonego zderzaka,
powodujg zatrzymanie sie tasmy w potozeniu
wihasciwym dla wyciecia nastepnego przedmio-
tu. Zaleznie od typu, urzadzenia zderzakowe
réznig sie sposobem osiggniecia mozliwosci dal-
Szego przesuwania tasmy mimo istnienia zde-
rzaka.

Rozrbézniamy  nastepujace typy
dzen zderzakowych:

1. Urzadzenia dzialajgce na zasadzie usuwa-
nia materialu sprzed zderzaka. Jednocze$nie
z wycieciem i usunieciem materiatlu hamujace-
go dalszy ruch tasmy, utworzona zostaje nowa
krawedz oporowa odlegta od poprzedniej o dtu-
gos¢ réwng skokowi, ustalajgca nowe potozenie
tasmy.

2. Urzadzenia, w ktdérych dalszy ruch tasmy
osigga sie przez ominiecie zderzaka wskutek
odpowiedniego odchylenia tasmy w Kierunku
prostopadtym do kierunku ruchu podajacego.

3. Urzadzenia zapadkowe przepuszczajgce ta-
Sme w kierunku ruchu podajgcego, a zaczepia-
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urza-

jace o krawedz materiatu przy ruchu wstecz-
nym. Docisk materialu do zderzaka nastepuje
w tym przypadku w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu podajacego.

4. Urzadzenia ze zderzakiem chowanym. Dal-

szy ruch materiatu dokonany zostaje po cofnie-
ciu zderzaka sterowanego przez ruchome ele-
menty prasy lub samym materiatem.

W kazdej z wymienionych grup istnieje wie-
le rozwigzan konstrukcyjnych, zaleznych od
przebiegu pracy wykrojnika, wielkosci i ksztal-
tu wycinanego przedmiotu, rodzaju i grubosci
materiatu itp. W dalszym ciagu artykutu po-
dane zostang charakterystyczne przykiady kon-
strukcji elementéw ograniczajgcych skok ma-
teriatu. Oczywiscie nie wyczerpujg one wszyst-
kich mozliwych i stosowanych w praktyce roz-
wigzan.

1. Urzadzenia dzialajgce na zasadzie usuwania
materiatu sprzed zderzaka

Rys. 1 przedstawia szereg schematéw pracy
wykrojnikéw, w ktérych’ materiat usuwany jest
sprzed zderzaka na dtugosci réwnej skokowi
tasmy. Potozenia zderzakéw oznaczono czarnym
trojkatem, a powierzchnie stempli zakreskowa-
no. W przypadkach a, b, ¢, d materiat lezacy
przed zderzakiem jest usuwany przez wycina-
nie przedmiotu. Urzadzeniem ograniczajagcym
skok jest staly zderzak sztywno zwigzany
z przyrzadem. W odcinkach pracujacych bez
pozostawiania paska materiatlu miedzy sasied-
nimi wykrojami (rys. le, d) stempel odcina ma-
teriat od razu na dtugosé¢ skoku. W odcinakach
pracujacych wedtug schematu podanego na ry-
sunku la lub Ib, usuwanie materiatu odbywa
sie w dwojaki sposob: czes¢ materiatu znajdu-
jaca sie pod stemplem (zakreskowana) zostaje
wypchnieta przez otwoér w plycie tnacej, czes¢
zas przylegajaca do zderzaka i pozostajaca po
wycieciu na powierzchni ptyty musi by¢ usu-
nieta recznie, lub przy pomocy sprezonego po-
wietrza. Pozostajgca na plycie czes¢ materiatu
moze rdéwniez, przy dostatecznej jej dhugosci,
zsung¢ sie samoczynnie po pochytej czesci pty-
ty, jak to przedstawia rys. 2a.

Na rys. 2 pokazano szereg przyktadéw tego
rodzaju zderzakoéw, ktérych konstrukcja zalezy
od wielkosci i ksztattu wycinanego przedmiotu,
sposobu usuwania wycietych czesci i sztywno-
sci materiatu. '

Zderzaki tego typu oprécz wielkiej prostoty
odznaczajg sie niezawodnos$cia dziatania, tatwag
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Rys. 1. Schematy pracy wykrojnikéw dziatajacych”na
zasadzie usuwania materiatu sprzed zderzaka.

obstugg oraz stosunkowo duzg doktadnoscia.
Wymienione zalety sklaniajg konstruktoréw do
zastosowania tego sposobu ograniczenia skoku
rowniez do wycinakoéw, ktorych zasada pracy,
polegajaca na wycinaniu catego obrysia przed-
miotu (po linii zamknietej) nie stwarza bezpo-
Srednich mozliwosci zastosowania tego rodzaju
zderzakéw. W tych warunkach konieczne jest
wprowadzenie dodatkowego stempla usuwaja-
cego materiat sprzed zderzaka jak to przedsta-
wia rys. le, f, g.

W przypadku przedstawionym na rys. le zde-
rzak umieszczony jest posrodku tasmy i opiera

Rys. 2. Konstrukcje zderzakéw statych i sposoby usu-
wania materiatu.
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sie 0 pasek materiatu pozostaty miedzy sasied-
nimi wykrojami. Przesuniecie taSmy moze by¢
dokonane po wycieciu stemplem St materiatu
opierajgcego sie o zderzak, wskutek czego ta-
Sma zostaje rozdzielona na dwie czesci. Mate-
rial moze by¢ réwniez odcinany na calej szero-
kosci tasmy jak to przedstawia rys. If lub tylko
przy brzegu (rys. 1g).

Ostatni sposdb, polegajacy na bocznym umie-
szczeniu zderzaka wspoétpracujacego z nozem
przycinajacym brzeg tasmy, znalazt w praktyce
szerokie zastosowanie. Najwiekszg zaletg tego
uktadu jest mozliwos¢ unikniecia przesuniec
poprzecznych tasmy, obcinanej nozem bocznym
na dokiadng szeroko$¢. Wada tego ukiadu,
oprocz znacznych kosztéw przyrzadu jest do-
datkowa strata materialu przycinanego nozem
bocznym.

Rys. 3 przedstawia rézne konstrukcje ukta-
doéw zderzakowych z nozem bocznym. Na rys. 3a
noéz boczny posiada przekrdj prostokatny, a har-
towany zderzak Z wcisniety jest ,na jaskodtczy
ogon“ w listwe prowadzgca. Wada tej konstruk-
cji jest mozliwosé powstawania zadzioréw na
brzegu tasmy na skutek zuzycia stempla i za-
okraglenia jego krawedzi. Aby zadziory te nie
utrudniaty przesuwania tasmy stosowane sg no-
ze pokazane na rys. 3b. Wykonanie noza bocz-
nego w ksztalcie trapezu z jedng S$ciang ukosnag

Rys. 3. Ksztatty nozy bocznych.

(rys. 3c) réwniez zapobiega powstawaniu za-
dzioTow, gdyz w tym przypadku linie kolej-
nych cie¢ stempla czesciowo zachodzg na siebie.

2. Urzadzenia zderzakowe zezwalajace na
ominiecie zderzaka przez odchylenie materiatu

Do grupy tej zalicza sie réznego rodzaju kot-
ki oporowe (rys 4) umieszczone za stemplem
wycinajacym, najczesciej w plycie tnacej. Ma-
terial lezac na ptycie tnacej nie moze by¢ prze-
suniety zbyt daleko, gdyz opiera sie o zderzak.
Celem dokonania nastepnego ruchu musi on
by¢ uniesiony ku gérze, a nastepnie przesunie-
ty nad zderzakiem, ktérego wysokos¢ jest
mniejsza niz odlegto$¢ miedzy ptytami. Do pod-
niesienia taSmy wykorzystywany bywa zazwy-
czaj powrotny ruch stempli, na ktérych jest ona
zacisSnieta. W chwili zepchniecia taSmy ze stem-
pli nalezy przez lekkie przesuniecie uniemozli-
wi¢ jej opadniecie na poprzednie miejsce. Na
rys. 4c przedstawiony jest kotek uchylny stoso-
wany w wykrojnikach ze stemplem umieszczo-
nym w dolnej cze$ci przyrzadu.

Ograniczenie skoku przy pomocy kotkéw opo-
rowych jest proste, tatwe do wykonania oraz
stosunkowo dokladne. Najwiekszg wada tego
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rodzaju urzadzen jest mozliwo$¢ ominiecia zde-
rzaka, co wymaga ciggtej uwagi obstugujacego
przyrzad i powoduje tym samym obnizenie wy-
dajnosci pracy. Poza tym powierzchnia oporo-

wi b) 0

Rys. 4. Kotki oporowe.

wa zderzaka narazona jest na zanieczyszczenie
powstajacymi przy cieciu odpryskami zgorzeli-
ny lub wiéréw, a sam kotek ulec moze Scieciu
na skutek rozszerzenia sie materiatu pod naci-
skiem stempla.

Potozenie kotkéw powinno by¢ tak dobrane,
by opieraty sie one o krawedz materiatu lezaca
badz prostopadle do kierunku podawania, badz
nieco skosnie. W tym ostatnim przypadku po-
chylenie krawedzi powinno powodowaé doci-
skanie tasmy do gtdwnej listwy prowadzacej.

3. Urzadzenia zapadkowe

Przyktady zderzakéw typu zapadek przedsta-
wia rys. 5. Najprostszym rozwigzaniem jest ko-
tek umieszczony na przedtuzeniu plyty spycha-
jacej jak to pokazuje rys. 5a. W czasie przesu-

Rys. 5. Urzadzenia zapadkowe.

wania tasmy przejScie materiatlu pod kotkiem
zostaje umozliwione wskutek odchylenia jej ku
dotowi. Przesuniecie materiatu musi by¢ wiek-
sze od zadanego jskoku, po czym tasma zostaje
cofnieta az do oparcia sie materialu o kotek.
Urzadzenia przedstawione na rys. 5b i 5c¢ nie
wymagajg odchylania tasmy i dziatajg samo-
czynnie; konieczne jest jednak cofanie tasmy
po dokonaniu kazdego jej przesuniecia, co sta-
nowi powazng niedogodnos¢ i obniza szybkos¢
pracy. Pod wzgledem dokladnosci ustalenia
skoku zderzaki zapadkowe ustepuja innym ty-
pom, gdyz zderzak opiera sie nie o sztywng kra-
wedz pelnej tasmy, lecz o waski i uginajacy sie
pasek materiatu miedzy sasiednimi wykrojami.
Pewng zaletg kotka zapadkowego w poréwna-
niu z kotkiem oporowym (np. z rys. 4a) jest mo-
zliwos¢ ostrzenia ptyty tnacej bez potrzeby usu-
wania zderzaka.

4. Urzadzenia ze zderzakiem chowanym

Typowe urzadzenie ze zderzakiem chowanym
przedstawia rys. 6. Koniec haczyka oporowe-
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go Z, spetniajacego funkcje zderzaka, zostaje
w czasie ciecia podniesiony do géry wskutek
nacisku wywieranego przez kotek K umieszczo-
ny w ruchomej czesci przyrzadu i naciskajgcy
na wystajacy koniec haczyka. Jednocze$nie zde-
rzak, pod wpltywem umieszczonej skosnie spre-
zyny, zostaje zblizony do stempla wycinajace-
go, na co pozwala luz w ptycie prowadzacej. Na
skutek tego przesuniecia zderzak, opadajac
W czasie powrotnego ruchu stempli, nie zajmie
juz poprzedniego potozenia przed krawedzig
materiatu, lecz osigdzie na jego powierzchni,

n-264/51-ne

Rys. 6. Wykrojnik z chowanym zderzakiem.

umozliwiajac przesuniecie tasmy. Ruch tasmy
odbywa¢ sie moze az do momentu, w ktorym
krawedz wycietego poprzednio otworu oprze
sie 0 zderzak, odsuwajac go jednoczesnie od
stempla wycinajgcego. Wielko$¢ skoku mozna
regulowa¢ w niewielkim zakresie przy pomocy
wkretu W.

Na tej samej zasadzie oparta jest konstrukcja
urzadzenia zderzakowego przedstawionego na
rys. 7. Docisk zderzaka do ptyty tnacej i odsu-
niecie go w kierunku stempla osigga sie przy
pomocy skrecania i Sciskania sprezyny S. Po-

e i
Rys. 7. Wykrojnik z chowanym" zderzakiem.
dobnie dziatajgce urzadzenie, przedstawione na
rys. 8, stosowane przy cieciu grubych materia-
téw, charakteryzuje sie zwartg budowa i moz-

noscig wykonania go jako odrebna catosc.
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Rys. 8. Chowany zderzak stosowany w przypadku gru-
bych materiatow.

Na podobnej zasadzie oparte jest urzgdzenie
zderzakowe pokazane na rys. 9. Suwak Z, kto-
rego koniec spetnia role zderzaka, umieszczo-
ny jest z boku przyrzadu w listwie prowadzacej

material. Zderzak ten

nie opiera sie, jak

K w poprzednich rozwig-

x-J  zaniach o krawedz wy-

cietego otworu, lecz

wchodzi w specjalnie

w tym. celu wykonane

stemplem St naciecie

brzegu tasmy. Cofniecie

i schowanie zderzaka

u \ nastepuje pod dziata-

% niem klina K, umiesz-

czonego w glowicy wy-

kréjnika i wchodzacego

w otwor suwaka Z. Po

uniesieniu sie klina K

do gory suwak, na sku-

tek skosnego potozenia

sprezyny i luzow w lis-

twie prowadzgcej, nie

wchodzi juz w naciecie

materiatu, lecz opiera

sie 0 brzeg tasSmy umo-

zliwiajac jej przesunie-

cie. Po przesunieciu tasmy o skok, zderzak za-

skakuje w wykonane poprzednio naciecie,
ograniczajac dalszy ruch materiatu.

n-261/nns

Rys. 9. Chowany zderzak
wchodzgcy w hacigcia

brzegu tasmy.

Zawiadamiamy

wszystkich prenumeratoré6w naszego czasopisma,
urzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy i
terminie do dnia 15 kazdego miesigca na

wrzesnia b. r.
bedq wptaty na prenumerate w
miesigc nastepny i okresy dalsze.
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Zastosowanie zderzaka chowanego opierajg-
cego sie o wyciecie brzegu tasmy jest szczegol-
nie korzystne w przypadku dwukrotnego prze-
chodzenia tasmy przez wykréjnik, co stosuje sie
celem lepszego wykorzystania materiatu. Wy-
kréjnik posiada wéwczas dodatkowy, identycz-
ny suwak umieszczony w drugiej listwie pro-
wadzacej. Suwak ten jest nieczynny w czasie
pierwszego przejscia tasmy, kiedy skok ustala
suwak znajdujacy sie za stemplem nacinajgcym
brzeg. Przy drugim przejsciu skok ustala su-
wak dodatkowy, wchodzacy w poprzednio wy-
konane naciecia. Opisany sposéb posiada te za-
lete, ze praktycznie usuwa wplyw niekorzyst-
nego wydtuzenia tasmy, zachodzacego zazwy-
Czaj przy wycinaniu pierwszego szeregu otwo-
row.

Rys. 10. Chowany zderzak sterowany ruchami prasy
i materiatu.

W odrdéznieniu od poprzednio opisanych, zde-
rzak przedstawiony na rys. 10 sterowany jest
nie tylko ruchem suwaka prasy, lecz réwniez
ruchem materiatu. Podniesienie zderzaka Z na-
stepuje pod wptywem nacisku kotka K na wy-
stajacy w gérze koniec dzwigni D. Opuszczenie
zderzaka nastepuje z chwilg przejScia paska
materiatu pod wystepem dzwigni D. Staly na-
cisk wywierany na dzwignie D przez sprezyne 5
za posrednictwem kulki zapobiec ma przypad-
kowemu przesunieciu zderzaka.

ze poczawszy od miesigca
miejscy przyjmowac

Prenumerate ulgowg wptaca¢ nalezy wylgcznie za pomocg blankietow PKO na

wtasciwe konto.

Konto czasopisma ,Mechanik” jest 1-19877/110
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PRODUKCJA LICZYDEL

Arytkut podaje konstrukcje kilku najprostszych typéw liczydel, ze
szczegblnym uwzglednieniem liczydet bebenkowych. W drugiej czesci ar-
tykutu sa omowione metody produkcji bebenkéw cyfrowych za pomoca
odlewania pod ci$nieniem, obroébki skrawaniem i wytlaczania, jak réw-
niez scharakteryzowano typowe materiaty stuzace do wykonywania li-

czydet.
1. Uwagi ogolne

Zagadnienie budowy liczydet, ktérych celem
jest rejestrowanie pewnych okreslonych czyn-
nosci, nalezy do kategorii tych zagadnien tech-
nicznych, ktére wynikly przede wszystkim
z problemow ilosciowej produkcji, jak réwniez
z olbrzymiego powiekszenia w czasach obec-
nych ilosci ustug wzajemnych miedzy produ-
centem i konsumentem w wielu dziedzinach zy-
cia codziennego. Liczydta sg waznym czynni-
kiem w dzisiejszej technice i praca bez ich
udziatu bytaby w wielu przypadkach nie do po-
myslenia.

Wystarczy wspomnie¢ liczydta stosowane
w licznikach wody, gazu, elektrycznosci, roz-
méw telefonicznych, licznikach benzyny, ole-
jow, licznikach obrotéw, taximetréw lub tez
liczydta, budowane w formie odrebnych jedno-
stek, ktére moga by¢ stosowane na obrabiar-
kach jak np. na prasach mechanicznych i auto-
matach, nawijarkach uzwojern silnikéw elek-
trycznych, maszynach tkackich, drukarskich
itp.

Liczydta w ogolnosci, podzieli¢ mo-
zemy na dwie zasadnicze grupy:

1 liczydta budowane jako samodzielne jed-
nostki, przeznaczone do umieszczenia na jakiej-
kolwiek maszynie,

2. liczydta bedace nieroztgcznymi czesciami
sktadowymi mechanizméw licznikowych, bez
udziatu ktérych praca licznika bytaby niemo-
zliwa.

Do pierwszej grupy zaliczamy wszystkie li-
czydta o ruchu obrotowym, Ilub posuwisto-
zwrotnym, jak np. liczydta do pras, maszyn
tkackich, drukarskich, nawijarek cewek, obro-
tomierzy itd. w ktdrych to maszynach czynnos¢
rejestrowania jest funkcjg uboczna.

Do grupy drugiej natomiast, zaliczamy wszy-
stkie liczydta uzywane w budowie licznikéw
wody, gazu, elektrycznosci itp., w ktérych czyn-
nos¢ rejestrowania jest funkcjg gtowna.

Oprécz wymienionego podziatu, liczydta
dzielimy ze wzgledu na sposédb
dziatania na

a) liczydta o ruchu obrotowym ciggtym, do

ktorych nalezg liczydta wskazdwkowe i tarczo-
we,
b) liczydta o ruchu obrotowym przerywanym,

do ktérych zaliczamy wszystkie liczydta beben-
kowe.

Budowa liczydet w ogélnosci polega, przy
dziesietnym ukladzie liczb, na wykonaniu sze-
regu przektadni, kazda o przetozeniu 1:10, ilos¢
ktorych zalezy od wymaganego rzedu cyfr ma-
ksymalnego odczytania liczydia.

Przelozenia te osiggamy w liczydtach o ru-
chu cigglym za pomocag kétek zebatych, kotek
srubowych lub przektadni Slimakowych, zas w
liczydtach o ruchu przerywanym okresowo, za
pomoca bebenkéw cyfrowych oraz koétek po-
$rednich.

Kazde liczydto, niezaleznie od przeznaczenia,
powinno odpowiada¢ pewnym zasadniczym wa-
runkom, a mianowicie musi by¢ odporne na
dziatania wilgoci, gazéw, pylu, zmian tempera-
tury, odznacza¢ sie prostotg konstrukcji, jak
najmniejszym zuzyciem cze$ci mechanizmu
i niezawodnoscia dziatania.

W niektorych liczydtach warunkami koniecz-
nymi moga by¢ jeszcze: uniemozliwienie niele-
galnego przestawienia liczydta, ograniczenie
wymiaréw i wagi, minimalne zuzycie mocy,
odpornos¢ na uderzenia i wstrzasy, jak row-
niez stosowanie konstrukcji obudowanej, umo-
zliwiajacej zaplombowanie.

Znaczna roéznorodnos¢ istniejacych typéw
sprawia, iz opisywanie ich przekroczyloby
znacznie rozmiary niniejszego artykutu. Dlate-
go celowo ograniczymy sie do krdtkiego opisu
liczydet wskazowkowych, tarczowych oraz kil-
ku najprostszych typow liczydet bebenkowych.

2. Liczydta wskazdéwkowe i tarczowe

Typowe liczydto wskazowkowe gazomierza
jest przedstawione na rys. 1; sklada sie ono

Rys. 1 Liczydto wskazéwkowe gazomierza.
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z szeregu przekitadni zebatych, kazda o przeto-
zeniu 1:10. Konstrukcja ta jest bardzo prosta
i nie wymaga blizszych objasnien. Zaletg ich
jest moznos$¢ wykonania czesci bardzo prostymi
srodkami. Liczydta te posiadajg jednakze szereg
wad, wskutek ktérych ich zastosowanie jest
ograniczone. Wady te dadza sie stresci¢ naste-
pujaco:

a) niemoznos¢ nastawienia liczydta na zero
w dowolnym potozeniu,

b) wysoki koszt wykonania (17 kétek zeba-
tych),

c) duze wymiary liczydia,

d) trudnosci dokonania szybkiego, doktadne-
go odczytania, ze wzgledu na mate cyfry po-
dziatki, oraz tatwos¢ pomytek wskutek tego, ze
kazda z dwéch sasiednich wskazéwek obraca
sie w przeciwnych kierunkach,

e) dos¢ duze zuzycie mocy.

Liczydta tego typu uzywane sa jeszcze w ga-
zomierzach i wodomierzach, jednak i w tych
licznikach sg one coraz bardziej wypierane
przez liczydta bebenkowe.

Charakterystyczng cecha liczydet tarczowych
jest ruchoma tarcza podziatowa, oraz nierucho-
mo osadzona wskazowka. Liczydta tarczowe
uzywane sg prawie wytgcznie do celéw specjal-
nych jak np. w przyrzadach elektrycznych, pla-
nimetrach, obrotomierzach starych typow itp.
Jako najprostszy przykiad liczydta tarczowego
stuzy¢ moze zespdt Slimakowy z nacietg po-
dziatkg na powierzchni slimacznicy.

Z wychylenia $limacznicy orientujemy sie,
ile obrotéw wykonat slimak. Liczydta w tej for-
mie sg obecnie bardzo rzadko uzywane.

Liczydto tarczowe ulepszone, ktére ma zasto-
sowanie w nowoczesnych przyrzadach, przed-
stawia-rys. 2 w zastosowaniu do planimetru.

Bebenek pomiarowy z nacietg na obwodzie
doktadng podziatka przenosi ruch obrotowy cig-
gty na tarcze podziatowg za pomoca przektadni
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Slimakowej o przetozeniu 1:10. Liczydio jest
wykonane bardzo doktadnie; walek bebenka
i 0§ tarczy sa osadzone na tozyskach Kkietko-
wych. Obszar mierniczy tego typu liczydia jest
ograniczony do jednego petnego obrotu tarczy
podziatowej.

3. Liczydia bebenkowe

Mechanizm liczydet bebenkowych tworzg be-
benki cyfrowe i kdteczka posrednie. Liczydta te

Rys. 3. Mechanizm genewskiego koétka podziatowego.

pracujg ruchem przerywanym okresowo. Kon-
strukcja liczydta bebenkowego oparta jest na
zasadzie tzw. genewskiego kétka podziatowego,
przedstawionego na rys. 3. Mechanizm ten stu-
zy nie tylko do zamiany ruchu obrotowego cig-
gtego, na ruch przerywany okresowo, lecz row-
niez tworzy przektadnie. Jezeli przeniesienie
przektadni jest 1.4, nazywamy jg przekiadnig
z krzyzem maltanskim.

Dziatanie genewskiego kotka podziatowego
jest uwidocznione na rys. 3. Kétko napedzajgce
po obréceniu kétka podziatlowego o 1/12 czesc
obwodu, uniemozliwia mu dalszy obrot, az do
chwili, gdy kotko napedzajace wykona peiny
obrot, a woéwczas zaczep przesunie kétko po-
dziatowe ponownie o 1/12 obrotu.

W liczydtach bebenkowych role kétka nape-
dzajgcego speinia bebenek cyfrowy, natomiast
kotko podziatowe przyjeto forme kdtka posred-
niego.

Liczydto bebenkowe skiada sie z szeregu be-
benkow cyfrowych, ktérych ilos¢ w liczydle od-
powiada ilosci cyfr liczby podawanej przez li-

czydto. Bebenek taki przedstawia rys. 4. Posia-
da on na jednej ze SAyych ptaszczyzn bocznych
dwa zabki (rys. 4c), zwane zgbkami przerzuca-
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jacymi, a na drugiej — petne uzebienie ztozo- ta peinego),

ne z 20 zabkéw (rys. 4a). Zabki przerzucajace
raz w ciagu jednego obrotu bebenka powoduja
obrot kdtka ‘posredniego, przedstawionego na
rys. 5, 0 jedng podziatke. Nalezy zwrdéci¢ uwage,

ze koétko posrednie posiada po stronie urucha-
miajgcego bebenka 8 zgbkéw, na przemian
krétszych i dtuzszych. Koétko posrednie zazebia-
jac sie druga swa strong (na ktdrej posiada tez 8
zabkow, lecz jednakowej dtugosci) z uzebieniem
bebenka cyfrowego nastepnego, wyzszego rze-
du, powoduje jego obrot o jednag podziatke. Po-
dobnie sprzezony jest ten bebenek z bebenkiem
nastepnego wyzszego rzedu. Bebenek posia-
da obwdd cyfrowy, na ktorym znajduja sie
kolejne cyfry od 0 do 9, ukazujgce sie w okien-
ku liczydta, oraz waski obwo6d blokujgcy, kté-
rego znaczenie bedzie podane dalej.

Niektére inne elementy bebenka omoéwimy
pdzniej, obecnie zas opiszemy blizej wspotdzia-
tanie bebenkdéw i kodtek posrednich. Rys. 6

przedstawia zespdt dwdch takich bebenkéw Bi
i B2 z kotkiem posrednim miedzy nimi. Gdy
bebenek Bi dojdzie do pozycji I (rys. 6¢) roz-
poczyna sie obrot kotka posredniego. W pozy-
cji 1l juz nastapit obrét o jedng podziatke czyli
0 45° (a tym samym obrét bebenka B2 o 1/20 ka-

442

MECHANIK

Rok XXIV

a w pozycji Ill dokonany zostat
dalszy obrot kétka posredniego o jedng podziat-
ke (45°) i o dalszg 1/20 obrotu bebenka B2. Po
tym obrocie dalszy ruch jest niemozliwy, gdyz
obwod blokujacy bebenka Bt opiera sie wtedy
o dhtuzsze zabki kétka posredniego. Obwod ten
posiada przerwe w miejscu, gdzie znajdujg sie
zabki przerzucajace i w ten sposéb w odpowied-
nim potozeniu zablokowany dtugi zab koétka po-
Sredniego moze wejsé w luke pomiedzy zgbka-
mi przerzucajacymi i spowodowac¢ dalszy ruch
liczydia.

W niektérych starszych typach liczydet, sto-
suje sie bebenki cyfrowe bez obwodu blokuja-
cego. W tym przypadku role obwodu blokuja-
cego przejmuje obwéd cyfrowy.

A oto jeszcze kilka szczegdtow konstrukcyj-

Rys. 7. Katy rozstawienia zgabkéw bebenkéw przerzu-
cajacych.

Poniewaz ilos¢ zebdéw bebenka cyfrowego
wynosi 20, przeto zabki przerzucajgce powinny
mie¢ rozstawienie 18°. Takie rozstawienie
(rys. 7a) bylo powszechnie stosowane w daw-
niejszych konstrukcjach bebenkéw cyfrowych.

Praktyka wykazata jednak, ze wspdtpraca
zagbkow przerzucajgcych z zebami kétka po-
Sredniego, o malej ilosci zebbw, jest niekorzyst-
na, co objawia sie nieréwnomiernym biegiem
oraz zacieciami liczydta. Zwiekszenie rozsta-
wienia zabkéw przerzucajgcych o 1°, tzn. do
19°, daje lepsze rezultaty i jest obecnie po-
wszechnie stosowane w olbrzymiej wiekszosci
liczydet (rys. 7b). Na skutek jednak zwieksze-
nia kata, powstaje zwiekszony luz miedzyzebny
co jest przyczyna, ze kazdy nastepny bebenek
cyfrowy nie zostaje obrdécony do swej prawi-
dtowej pozycji. Poniewaz luzy te sumuja sie,
przeto kolejne cyfry na bebenkach cyfrowych
nie ustawiaja sie doktadnie w osi okienka tarczy
odczytowej i liczydta pozostajg jak gdyby nieco
w tyle.

W wiekszosci typéw liczydet usterka ta nie
ma zadnego znaczenia i jest pomijana; w nie-
ktorych jednak konstrukcjach, jak np. w liczy-
dtach licznikéw energii elektrycznej, gdzie za-
lezy nam na doktadnym ustawieniu sie cyfr,
stosowany jest kat rozstawienia 19° z tzw. wy-
przedzeniem.

Polega ono na tym, ze kat 19° przesuwamy
w kierunku obrotu bebenka o 1/2°, wobec czego
rozstawienie zgbkdéw wyniesie, pierwszego 10°
natomiast drugiego 9° od osi symetrii (rys. 7c).
Podczas pracy, pierwszy zabek przerzucajacy
zaatakuje wczesniej zab kdtka posredniego, na-
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tomiast drugi zagbek obréci kotko posrednie
prawidtowo. Przy ustalaniu wyprzedzenia na-
lezy uwzgledni¢ wszystkie luzy, ktére moga
mie¢ miejsce w mechanizmie liczydta.

Zgbki przerzucajgce sa wzmocnione zwykle
przez tzw. kotyska (rys. 4). Cyfry na bebenku
cyfrowym moga by¢ wkleste, ptaskie lub rza-
dziej — wypukte, zaleznie od zyczeh zamawiaja-
cego oraz stosowanych metod produkcji. Poto-
zenie cyfry 0 jest dla kazdego typu liczydta Sci-
Sle okreslone, w zaleznosci od potozenia zabkéw
przerzucajacych na obwodzie blokujacym. Po-
tozenie to zalezy od pozycji jakg zajmuje 0S$ ko-
tek posrednich w stosunku do okienek tarczy
odczytowej liczydta. Scianki wewnetrzne piasty
oraz Scianki wewnetrzne wienca bebenka cy-
frowego (rys. 4) posiadajg zbiezno$¢ 2-f-3°, ko-
nieczng ze wzgledéw odlewniczych.

Otwdr w piascie, w granicach I-+-3 mm otrzy-
mujemy odlany z doktadnoscig £0,01 mm, przy
czym tolerancja ta zostaje wyzyskana w celu
otrzymania koniecznej zbieznosci rdzenia w
formie odlewniczej. Odnosi sie to zaréwno do
bebenkdéw cyfrowych jak i kétek posrednich.
W $ciance taczacej piaste z wiericem widzimy
otwor A oraz symetrycznie potozone zagiebie-
nie B. Otwér A powstat w wyniku usuniecia
wlewu za pomocag wiercenia. Zagtebienie B ma
na celu wyréwnowazenie bebenka.

Potozenie tych otwordéw zalezne jest od kon-
struktora projektujacego forme odlewniczg i sg
one zbyteczne w przypadku gdy wlew zapro-
jektowany zostat do piasty lub do obrzeza wien-
ca bebenka cyfrowego. Rowniez celem zréwno-
wazenia, po przeciwlegtej stronie zgbkéw prze-
rzucajagcych dodawana jest przeciwwaga w for-
mie nadlewka.

Przedziat na zabkach kotka posredniego stu-
zy do tatwiejszego ich umiejscowienia w Kkie-
runku osiowym, poza tym wzmacnia on zabki
i ulatwia odlewanie. Mozemy obecnie przysta-
pi¢ do opisu liczydta bebenkowego jako catosci.

Liczydto bebenkowe gazomierza przedstawio-
ne na rys. 8i 9 jest liczydtem 5-cyfrowym, za-
opatrzonym we wskazéwke, ktéra osadzona jest

Bebenek przerzucajaca Watek napedowu gazomierza

Kotku posredniel ~ \Walek posredni s

Rys. 8. Liczydto bebenkowe gazomierza.

bezposrednio na watku napedowym liczy-
difa i daje odczytanie w dziesigtkach litrow ga-
zu. Pierwszy bebenek cyfrowy wskazuje ilosé
dziesigtych czeSci metra szesciennego, nastep-
ne — jednostki, dziesigtki itd. metréw szescien-
nych. Kéteczko zebate stozkowe oraz bebenek
przerzucajacy sa osadzone na state na watku
gtdbwnym. Natomiast bebenki cyfrowe osadzone
sg luzno.
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Liczydto to otrzymuje naped od ruchomych
czesci gazomierza. Watek napedowy, zakoriczo-
ny wskazowka, przenosi ruch obrotowy ciagly
na watek gtéwny za pomocag stozkowego koétka
zebatego.

Rys. 9. Widok liczydta bebenkowego gazomierza przed-
stawionego na rys. 8.

Ruch obrotowy ciagglty wykonuje réwniez be-
benek przerzucajacy. Pierwsze koteczko po-
Srednie obraca sie juz ruchem obrotowym prze-
rywanym okresowo, razem z watkiem posred-
nim. Ruch ten przenosi sie kolejno na nastepne
bebenki, przy czym miedzy kazdym nastepnym
bebenkiem istnieje przetozenie 1:10. Jak wi-
dzimy, liczydto to zbudowane jest w ten spo-
séb, iz tak walek gtowny jak i watek posredni,
obracajag sie podczas pracy liczydta, pomimo, iz
niektore bebenki lub kotka posrednie mogg
znajdowac sie w spoczynku.

Konstrukcja taka stosowana jest przede
wszystkim w liczydtach wolnobieznych, pracu-
jacych w trudnych warunkach. Przedstawia
ona nastepujace zalety:

1 Zmniejszone prawdopodobienstwo zaciecia

sie lub zatarcia ruchomych czesci liczydta na
skutek korozji lub zanieczyszczen;

2. mniejsza rdéznica w wielkosci momentu
obrotowego potrzebnego przy ruchu jednego
bebenka lub kilku razem.

Ruchome watki powodujg wycieranie sie za-
nieczyszczen i ciggle oczyszczanie otwordéw w
piastach bebenkdéw cyfrowych i koétek posred-
nich, ktére mogtyby ulec korozji na skutek
ujemnego dziatania wilgoci, par kwasow, mro-
zu itp. Dziataniu korozji lub zanieczyszczeniu
moga ulec, w liczydtach o watkach nierucho-
mych, bebenki cyfrowe ostatnie (najwyzszego
rzedu), jak rowniez ostatnie koétka posrednie,
gdyz w liczydtach wolnobieznych obracajg sie
one bardzo rzadko.

W liczydtach ktére pracujg w dobrych wa-
runkach i ktdre nie sg narazone na zanieczysz-
czenia, wilgo¢ itp. (liczydta licznikéw energii
elektrycznej), jak réwniez w liczydtach szybko-
bieznych, watkéw ruchomych nie stosuje sie.

(c. d n)
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MALA MECHANIZACJA GOSPODARKI WIORAMI

Racjonalna gospodarka wiérami. Opis maszyn i narzedzi stosowanych
do transportu i przerobu wiéréw. Opis planu dziatlu przerébki wiéréw.

W wigkszosci naszych zakladow, widry po-
wstajgce w czasie obrobki przechowuje sie
w zwatach pod otwartym niebem. W warszta-
tach wiory sg zmiatane i tadowane do taczek
ktéorymi dowozi sie je do zwatéw. Przy takim
postepowaniu segregacja jest bardzo trudna,
wiéry z réznych materiatldw sg mieszane, zanie-
czyszczane odpadkami i $Smieciami i roznoszone
po terenie, a takze niszczag sie wskutek korozji.

Taka gospodarka wiérami powoduje, ze:

1. obniza sie warto$¢ wiérow,

2. powierzchnia skladowisk jest bardzo duza,

3. transport jest drogi,, wskutek bardzo duzej
ilosci matych tadunkdw i kilkakrotnego przeta-
dowywania wioréw,

4. warunki bezpieczenstwa pracy sg zte, wy-
stepuje znaczna ilo$¢ skaleczen ostrymi krawe-
dziami,

5. transport zewnetrzny z zakladu do huty
wymaga znacznej ilosci wagonoéw wskutek du-
zej objetosci widrow.

Racjonalne rozwiazanie gospodarki wiérami
wymaga doktadnego ich sortowania wg gatun-
ku materiatow, mozliwie daleko posunietej me-
chanizacji  transportu, odzyskiwania olejow
chtodzacych, ktérymi wiory sa pokryte oraz
przechowywaniu ich w skfadach krytych lub
potkrytych.

Podstawy dla witasciwej gospodarki widrami
powinny byé stworzone juz w momencie ich
powstawania w czasie obrobki. Nalezy dazy¢ do
mozliwie szybkiego odprowadzenia wiéréw od
narzedzi i do otrzymywania ich w stanie roz-
drobnionym. Trudnosci rozdrobnienia widréw
powstajg przy wierceniu, struganiu a zwiaszcza
toczeniu stali. Do tamania widra przy toczeniu
stosuje sie noze zaopatrzone w tamacze wiéréw,
wykonane w postaci rowka na powierzchni na-
tarcia lub specjalnych naktadek. Zadaniem ich
jest zmuszenie wiora do ciggtej zmiany Kierun-
ku, wskutek czego nastepuje jego drobienie.

Od samego poczatku nalezy tez zapewnié¢ roz-
dzielenie wiorow zaleznie od ich materiatu.
llos¢ grup zalezy od lokalnych warunkéw za-
ktadu. Przede wszystkim ilo$¢ ta jest zwigzana
z iloScia rodzajow materiatow stosowanych
w danym zakladzie. W kazdym zakladzie wy-
stepujg wiory zeliwne, ze stali weglowych kon-
strukcyjnych, narzedziowej, szybkotnacej i réz-
nych metali kolorowych. W zakiadach obrabia-
jacych stale stopowe ilos¢ grup wiérow bedzie
znacznie wieksza. Zasadg jest takie sortowanie,
aby utrzymac¢ w danej grupie jednorodnos¢ do-
datkéw stopowych, i unikng¢ szkodliwych za-
nieczyszczen.

Odcinki pretéw i zbrakowane przedmioty nie
powinny by¢ mieszane z wiérami, lecz przecho-
wywane o0sobno, posegregowane podobnie jak
wiory.

Drugim czynnikiem, ktéry musi by¢ brany
pod uwage przy sortowaniu widréw jest rodzaj
chtodziwa stosowanego w czasie obrobki. Ko-
niecznos$¢ tego widaé np. z tego, ze 1 tonna wio6-
row z automatow zawiera 450 do 500 1 chtodzi-
wa. Chtodziwo moze by¢ odzyskane dla powtor-
nego uzytku przez odpowiednie zabiegi; najcze-
Sciej stosuje sie odwirowywanie.

Wreszcie dla utatwienia dalszych operacji na-
lezy oddziela¢ wiéry diugie, wymagajace kru-
szenia, od widéréw drobnych.

Wioéry odpowiednio posortowane sa przepusz-
czane przez kruszarke (w wypadku ditugich wio-
row), odwirowywane i brykietowane lub bez-
posrednio odwozone na skiadowiska.

Brykietowanie stosuje sie jedynie w bardzo
duzych zakladach, w ktérych ilosci widérow
przekraczajg kilka tysiecy ton rocznie.

W duzych zaktadach, przerabiajgcych znaczne
ilosci jednakowych materiatldw, dostarczanie
wioréw do miejsca przerobu dokonywane jest
w sposéb ciagly przy pomocy przenosnikdow.
Przenosniki sg prowadzone albo w otwartych
kanatach pod urzadzeniami dla transportu ma-
teriatdbw, albo w tunelach zaopatrzonych
w otwory zasypowe.

W zaktadach, w ktorych ilosci powstajgcych
wiorow sg stosunkowo nieduze, lub w ktdrych
iloé¢ obrabianych materiatéw jest znaczna, zbie-
rane sg one do specjalnych skrzynek, ktére
nastepnie przy pomocy wozkoéw, przenosnikéw
lub suwnic sg dostarczane do miejsca przerobu.

Jezeli chodzi o transport wiéréw to nalezy
zwro6ci¢ uwage na unikanie i usuwanie opera-
cji recznych oraz operowanie tadunkami tacz-
nymi.

W miare moznosci nalezy dazy¢ do takiego
zorganizowania miejsca pracy i zastosowania
takich oston, aby widry spod narzedzi bezpo-
Srednio po zeslizgach zsypywaty sie do skrzy-
nek. O ile kat pochylenia ze$lizgu dla skrzynki
stojacej na poziomie podiogi bytby zbyt maty,,
stosuje sie skrzynki zagtebione w podtodze.
Gorna krawedz skrzynki powinna wystawac ok.
10 cm ponad podtoge w celu zapewnienia bez-
piecznych warunkéw pracy. Wiéry rozrzucone
zbiera sie przy pomocy topaty i miotet do skrzyn
rostawionych wzdtuz gtéwnych drog oddziatu.

W czasie wojny w Zwiazku Radzieckim zme-
chanizowano czesciowo transport wiéréw, umie-
szczajac skrzynie catkowicie wpuszczone w po-
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dtoge wzdtuz lini podwieszonej kolejki. W ten
sposéb widry byty po prostu zmiatane do skrzy-
nek, ktére podnoszone nastepnie wciggami po-
ruszajagcymi sie po podwieszonym tdérze byty
odwozone do miejsca przerobu. Dla zabezpie-
czenia przed wypadkami doty na skrzynie by-
ty ostoniete podnoszong krats;

Kazda skrzynia powinna by¢ przeznaczona
tylko dla jednego okreslonego gatunku wioréw;
oznacza sie je w celu unikniecia pomytek od-
powiednimi barwnymi pasami wg ustalonego
klucza barw. Skrzynie przeznaczone na widry
pokryte chitodziwem w zakiadach nie stosuja-
cych odwirowywania wioréw, powinny mieé
podwdéjne dno z ktérych goérne jest dziurkowa-
ne; majg one réwnoczesnie charakter odstojni-
kéw, pozwalajac na odzyskanie powaznej ilosci
chtodziwa.

Rys. 1. Skrzynia do widréw przeznaczona do transpor-
tu woézkiem podnosnym lub przy pomocy weciagu ()
oraz z koétkami umozliwiajacymi jej przetaczanie (bj.

Rozwigzania konstrukcyjne wézkow i skrzyn
do transportu wiorow, ktorych istnieje caty sze-
reg, zalezag od systemu transportu przyjetego
w zaktadzie. Skrzynka przedstawiona na rys. 1
jest przewidziana do transportu przy pomocy
woézka podnosnego, moze by¢ jednak zaopatrzo-
na w zwrotne kotka; przy takim wykonaniu
skrzynia jest przetaczana na wiasnych kétkach
w czasie zbierania widrow z obrabiarek, a prze-
wozona na wozku podnosnym do dziatu przero-
bu, ktérego odlegtos¢ jest zazwyczaj dos¢ duza.
Skrzynia jest zaopatrzona w czopy dla umozli-
wienia podnoszenia jej przy pomocy wciggu.
Przez niewielkie przesuniecie osi czopéw od osi
skrzyni uzyskuje sie moznos¢ tatwego wytado-
wywania; .w celu zabezpieczenia skrzyni od
przewroOcenia w czasie przenoszenia wciagiem,
nalezy zastosowa¢ odrzucang zapadke.

Rys. 2 przedstawia skrzynie przeznaczong do
przewozenia przy pomocy specjalnego wézka
0 udzwigu 100-i-200 kG. Wozkiem podjezdza sie
do skrzyni tak, aby uchwyty widetkowe znala-
zty sie pod czopami zamocowanymi do jej bo-
kow. Naciskajgc rekojesci ku dotowi unosi sie
zbiornik ponad poziom terenu, co umozliwia je-
go przewiezienie. Jezeli przerébka widrow jest
dokonywana centralnie dla catego zakiadu, to
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skrzynie dostarcza sie wozkami na punkt zbior-
czy oddziatu, skad tadunkami zbiorowymi za-
bieranymi woézkami elektrycznymi z przycze-
pami, samochodami lub kolejkami odsyta sie

2. Skrzynia i wozek specjalny do przewozenia
wiorow.

Rys.

wiory do dziatu przerobu. Punkt przetadunko-
wy powinien by¢ wyposazony w wiasne urza-
dzenia przetadunkowe w postaci wciggéw lub
lekkich obrotowych zurawi. Uzywanie do tego
celu suwnic moze by¢ dopuszczalne tylko przy
bardzo matym ich obciazeniu innymi pracami.
W dziale przerobu drobne wiéry przechodzg
bezposrednio do wiréwek oddzielajgcych chio-
dziwo. Widry dtugie i skrecone tamie sie naj-
pierw w Kkruszarce.

Kruszarki przypominaja swojg budowg mioc-
karnie. Posiadajg one obracajacy sie beben,
w ktdrym umocowane sg stalowe miotki oraz
nieruchome ruszty z pretéw stalowych. Beben
i ruszty umieszczone sg w zeliwnym kadtubie
zaopatrzonym w miejscach narazonych na Scie-
ranie w wymienne wkladki. Odlegto$¢ miedzy
bebnem i rusztami moze by¢ regulowana za-
leznie od rodzaju widréw. Objetos¢ widréw
zmniejsza sie po przejsciu przez kruszarke 4 do
8-krotnie. Wydajnosci kruszarek wahaja sie od
0,25 do 8 ton/godz. Pobierajg one dos$¢ znaczna
ilos¢ energii, np. kruszarka radziecka typ R1
o wydajnosci 1,5 t/godz posiada silniki 0 mocy
20,5 kW.

Rys. 3. Kruszarka wioréw.
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Kruszarka wyposazona jest w klape przez
ktorg sg samoczynnie usuwane grubsze kawatki
metalu (widoczna jest ona na rys. 3 po prawej
stronie). Jednakze lepiej jest przed wprowa-
dzeniem wioréw do kruszarki przesypaé je przez
zelazng krate i usungé zauwazone przy tym od-
tamki narzedzi i obrabianych materiatéw.

Wioéry wprowadzane sg do otworu zasypowe-
go recznie przy pomocy widet, lub przy pomocy
podajnika. Przy wprowadzaniu recznym bardzo
wygodnym jest umieszczenie na koncu kraty,
po ktdrej przegarnia sie wiéry, z jednym rze-
dem wyzszych pretéw, ktore pozwalajg sttoczy¢
warstwe widrow i umozliwiajg lepsze ich chwy-
cenie na widly. Przy wiekszej ilosci stosuje sie
podajniki przedstawione na rys, 4. Podajnik
sktada sie z dwoch waldw z umocowanymi
w nich kolcami. O ile wiéry maja by¢ przecho-

Rys. 4. Podajnik dostarczajacy wiéry do kruszarki.

wywane w silosach, nalezy je po wyjsciu z kru-
szarki przesia¢ przez sito o oczku 20X20 mm.
Jak wykazujg doswiadczenia, wiory ktore prze-
chodzg przez taka krate nie majg tendencji do
zbijania sie i zatykania otworéw zasypowych.
Wiory nieprzechodzace przez krate nalezy po-
wtoérnie przepusci¢ przez kruszarke.

Po przejsciu przez kruszarke, wiory pokryte
emulsja chlodzacag przepuszcza sie przez wirdw-
ke. Czas tej operacji wynosi 3-P4 min, przy
szybkosci obrotéw ok. 1000 obr/min. Szereg ty-
poéw takich wiréwek produkuje Zwigzek Ra-
dziecki; wiréwki typu RNW 1,7 i 10 posiadaja
pojemnos¢ ok. 45 i 90 litrow i silniki napedowe
0 mocy 3,7 i 8 kW; wirdwki wigksze typu NM6
1NM5 maja pojemnosé 120 i 390 1i silniki 0 mo-
cy 10 i 17,5 kW. Nad wirdwkami nalezy umie-
Sci¢ wcigg stuzacy do zatadowywania i wytado-
wywania widréw, ktére sg wowczas dowozone
i odwozone w skrzyniach. Rozplanowanie urza-
dzenn w dziale przerobu zalezy od ilosci wioréw.
Na rys. 5 podano przykiadowo schemat dziatu
przerobki wiéréw dla zakladu sredniej wielko-
§ci. Widry potamane w kruszarce 1 sg podawa-
ne przenos$nikiem 2 przez zasyp 3 do mis 4 wsta-
wianych do wirdéwek 5; misy sg podstawiane
pod zasyp po krotkich przenosnikach rolko-
wych 6. Zatadunek mis do wiréwek jak row-
niez transport mis z odwirowanymi wiérami do
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zasypu 7 odbywa sie przy pomocy powieszone-
go wciggnika 8. Przez zasyp 7 odwirowane wio-
ry sa fadowane na srodki transportowe, przeno-
szace je do miejsca sktadowania.

Wielkos¢ powierzchni oddziatu przerobu wio-
row (bez sktadéw) oblicza sie wychodzac z ilo-
Sci obrabiarek bedacych w oddziatach obrobki

Rys. 5. Rozplanowanie urzadzen dziatu przerébki wio-
réw.

wiorowej. Wg danych radzieckich powierzchnia
dziatu przerobu przypadajaca w m2 na jedng
obrabiarke zainstalowang w zakladzie wynosi:

powierzchnia dziatu

ilos¢ obrabiarek przerobki widrow

100-1-300 1-1-05 m2
300-1-700 05-1-03 m2
700-1-1200 0,3-1-0,25 m2

Wiory sg przechowywane w zwatach ostonie-
tych dachami, blaszanych przewoznych skrzy-
niach lub, co jest. szczegdlnie zalecane dla za-
ktadéw wytwarzajgcych wieksze ilosci widréw,
w silosach.

Silosy powinny by¢ umieszczone wzdtuz toru
bocznicy, wewnatrz budynku, przy czym toro-
wisko powinno by¢ zabetonowane tak, aby
umozliwi¢ dojazd
samochodéw. Kon-
strukcje silosa
przedstawia sche-
matycznie rys. 6.

W  konstrukcji
silosa podanej na
rys. 6 tadowanie
wiéréow  odbywa
sie przy pomocy
przenosnika ruro-
wego; istnieje jed-
nak wiele innych
rozwigzan zata-
dunku, np. przy
pomocy wyciggoéw
lub przenos$nikow
kubetkowych. Powierzchnia w poblizu silosa
moze by¢ wykorzystywana na skiady ztomu.

Zbiorniki majg ruchome rekawy do tadowa-
nia samochodéw i wagonéw. Rekawy sg podno-
szone i opuszczane za pomocg lin. Rekaw taczy

przechowywania wiorow.
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sie ze zbiornikiem poprzez szeroki otwér zamy-
kany drzwiami otwierajacymi sie pionowo.
Uruchomianie rekawow i otwieranie drzwi jest
dokonywane przy pomocy przysciennych dzwi-
garek.

Przy zbiorniku dla wioréw zeliwnych nalezy
przewidzie¢ doprowadzenie przewodéw do-
starczajacych wode, stosowanych do zlewania
wioréw celem unikniecia pylenia. Zbiorniki me-
tali kolorowych powinny by¢ zamykane od go-
ry, celem zapobiezenia zanieczyszczeniu pylem
innych metali.

W razie obawy zanieczyszczenia widréw me-
tali kolorowych przez wiéry stalowe, nalezy

KONSTRUKCJA URZADZEN
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przed zmagazynowaniem przepusci¢ je przez
segregator elektromagnetyczny.

Chtodziwa uzyskane przez odwirowanie wié-
row regeneruje sie dla powtdrnego uzycia. Dla
emulsji przeprowadza sie to w odstojnikach
przy dodawaniu saletry w proporcji 5 kg na
1 m3 co powoduje oddzielenie oleju od wody.
Regeneracja olejow chtodzacych jest bardziej
skomplikowana; polega ona na kilkunastogo-
dzinnym odstaniu sie oleju w zbiornikach,
w ktorych osadzajg sie ciezkie zawiesiny, pod-
grzaniu go do ok. 80° dla ufatwienia separacji
i przepuszczeniu przez wiréwke o 15000 do
16 000 obr/min.

DO ZASILANIA | LICZENIA

Artykut podaje podstawowe konstrukcje mechanizméw do zasilania
i liczenia matych czesci, stosowanych przy masowej obrébce i montazu.
Opisane mechanizmy pozwalaja na wyeliminowanie ucigzliwych czyn-

nosci recznych.

Mate czeSci zwykle doprowadzane sg do
obrébki i montazu w duzych ilosciach. Mecha-
niczne podawanie najczesciej wymaga oddzie-
lenia poszczegdlnych czesci, nadania im wia-
sciwego potozenia oraz doprowadzenia w odpo-
wiedniej iloSci i odstepach czasu.

Przedstawione w niniejszym artykule przy-
ktady konstrukcji mechanizméw sg podstawo-
wymi rozwigzaniami, ktére moga stuzy¢ jako
wytyczne dla konstruktora mechanizmoéw zasi-
lajagcych. W poszczegolnych przypadkach mo-
ga one ulega¢ modyfikacji lub rozwinieciu. Za-
gadnienie automatycznego zasilania jest o tyle
wazne, ze poza optacalnoscig pozwala na wyeli-
minowanie monotonnych czynnosci recznych.

Wytyczne dla konstruktora przy wyborze ty-
pu mechanizmu zawiera tablica I. W konkre-
tnych przypadkach nalezy dostosowac konstru-
kcje urzadzenia do szczegbélnych warunkéw
i wymagan. Jezeli do odprowadzenia pewnego
rodzaju czesci nadaje sie kilka rozwigzan (ty-
poéw mechanizmoéw), wtedy nalezy zastosowac
najprostsze, biorgc jednak pod uwage dopro-

wadzong ilo$¢ przedmiotow, szybkosé, dyspono-
wane miejsce itd. Po ostatecznym przystosowa-
niu konstrukcji nalezy sporzadzi¢ model, uzy-
wajac jak najtanszych materiatéw (blachy, ta-
nich materiatdw plastycznych) i po wyprébo-
waniu przystgpi¢ do wykonania wiasciwego
mechanizmu.

1. Urzadzenie zasilajace
z bebnem dziurkowanym i licznikiem

Beben 1 wsparty na rolkach 2 napedzany
jest przez koto 3 za posrednictwem wienca
zebatego U zamocowanego na obwodzie bebna
(rys. la). Przedmioty dostarczane sg do bebna
z dwoch zasobnikéw umieszczonych na obu
koncach bebna. Przy obrocie bebna przedmioty
(w podanym przyktadzie pokrywy tozyskowe —
rys. Ib) wpadajg w rzad otworéw wykonanych
na obwodzie bebna i wypadajg przez otwor
w zewnetrznej ostonie 5 na pochylnie 6. Stale
ostony; zewnetrzna 5 i wewnetrzna 7 zapobie-
gaja wypadaniu czesci z otworéw w innych
miejscach. Obroty bebna muszg by¢ wolne, aze-

TABLICA |1

urzagdzeni e wed’ruer sunku

Przedmioty
3

okragte i ptaskie

diugie cylindryczne
szeScienne

o nieregularnych ksztattach
symetryczne z wystepami
kuliste

kruche i tamliwe

miekkie

o ksztattach skomplikowanych

XXX

ilos¢ dopro- 1 > 100 szt/min
wadzana ] < 100 szt/min

zasilanie wielostrumieniowe

XXX X »

X

[y
N

5 10 11

o

7 8 9

X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X
X X X X
X X X
X X X
X X X X X X X
X X
X X X X
X X X X
X X, X
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by czesci slizgaty sie tagodnie po dnie bebna,
nie uszkadzajgc sie. Przedmioty odwrdcone
obrzezem do gory (a wiec w niewtasciwym po-
tozeniu) odprowadzane sg za pomocg pomocni-
czego zeSlizgu w ksztalcie ostro zakoriczonych
listew 8 chwytajgcych za koilnierz przedmiotu

(rys. Ic) i doprowadzane z powrotem do zaso-
bnikéw. Zeslizg czesci po pochylni 6 mozna do-
wolnie regulowaé dobierajac odpowiednig szyb-
kos¢ obrotéw kota liczacego 9 zaopatrzonego
w topatki, ktére wchodzg w wyciecie pochylni.
W przypadku zatrzymania strumienia, ostatni
przedmiot na pochylni nie pozwala na wypada-
nie z bebna dalszych.

2. Urzadzenia zasilajgce z listwami
zabierakowymi

Urzadzenie przedstawione na rys. 2a stuzy
do doprowadzania blaszek katowych (rys. 2b)
0 ramionach réznej dtugosci. Dwie rdwnolegte
listwy zabierakowe 1 przesuwane sa miedzy
Sciankami 2 i 3 ramy za pomocg korby U Li-
stwy 1 prowadzone sg na pretach 5. W chwili
osiggniecia prawego skrajnego potozenia, za-
krzywiony pret 6 uderza w ruchomag klape 7,
powodujac wypadniecie pewnej ilosci blaszek
z zasobnika przez pochylnie na stét 8 miedzy
listwy 1. Sprezyna 9 powoduje ponowne zam-
kniecie klapy 7, ktorej wielkos¢ odchylenia przy
otwarciu mozna regulowac¢ przez podniesienie
lub obnizenie preta 6.

Rys. 2.
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Przy przesuwie listew w lewo czes¢ z prze-
suwanych przez prawg listwe blaszek wpada
w szczeling stolu miedzy tasmy 10 i zawisa na
krotszym Ilub dluzszym ramieniu na jednej
z nich (rys. 2c). Tasmy przenoszg blaszki na
zewnatrz, przy czym prowadnice 12 zapobiega-
ja ich spadaniu. Odstep miedzy dolng krawe-
dzig listew zabierakowych i stotem musi by¢
taki, azeby pozwalat na przejscie listew nad
blaszkami, ktére wpadly w szczeling. Jezeli po-
zadane jest jedno potozenie blaszek, wowczas
strumienn z tasmy 10 skierowuje sie do zaso-
bnika umieszczonego pod koétkiem pasowym.
Nad tasmg 10 umieszcza sie zderzak 13, ktory
wystaje tak daleko, ze zrzuca z tasmy blaszki
wiszgce na diuzszym ramieniu, usuwajgc w ten
sposOb ze strumienia blaszki niewtasciwie uto-
zone. Odbidr blaszek z tasmy przez Sciety ko-
niec zeslizgu odprowadzajgcego pokazany jest
na rys. 2d.

3. Urzadzenie zasilajace dla czesci
o wydtuzonym ksztalcie

Przedstawione na rys. 3 urzadzenie do zasi-
lania sworzniami ma te zalete, ze wszystkie
czesci sa kierowane
do leja w pozadanym
potozeniu (w tym
przypadku grubszy-
mi koricami w ddt),
dawkowanie za$ moz-
na regulowaé przez
zsynchronizowanie
napedu watka 1 z in-
nym urzadzeniem.
Cze$é 2 posiada czte-
ry ramiona 3 zakon-
czone podtrzymkami
4 w ksztatcie mise-
czek, ktérych Sredni-
ca zewnetrzna réwna
sie  Srednicy tba
sworznia, wewnetrz-
na natomiast jest nie-
co wieksza niz cien-
szy koniec sworznia.

Podczas 14 obrotu watka 1 krawedz gumo-
wej krzywki 5 znajduje sie w szczelinie rurki,
uniemozliwiajgc wypadniecie nastepnej czesci
tak dtugo, dopdki wyciecie krzywki nie znajdzie
sie na wprost rurki.

Mechanizm jest wyregulowany w ten sposéb,
ze sworzen trafia doktadnie w podtrzymke U
w chwili, gdy ta znajduje sie na osi rurki. Je-
zeli grubszy koniec sworznia jest skierowany
w dét, to sworzehn opiera sie na obrzezu pod-
trzymki. Przy dalszym ruchu (obrocie) czesci
2 podtrzymka wysuwa sie spod sworznia, po-
wodujac jego wpadniecie do leja 5 grubszym
koncem w dot. Jezeli sworzen wypada z rurki
cienszym koncem w dot, wtedy koniec ten opie-
ra sie o dno podtrzymki i przy dalszym ruchu
(obrocie) czesci 2 dolny koniec sworznia prze-
suwa sie razem z podtrzymka, gorny zas dzieki

Rys. 3.
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wycieciu rurki Slizga sie po jej wewnetrznej
Sciance. Po pewnym czasie, gdy podtrzymka
znajdzie sie w pewnym okreslonym punkcie, gor-
ny koniec sworznia traci oparcie o $cianke rurki
i sworzen spada grubszym koncem skierowa-
nym w dét. W ten sposob wszystkie sztuki wpa-
daja do leja we whasciwym potozeniu.

4. Urzadzenie zasilajgce z bebnem i tasmg

W tym przypadku przedmioty w postaci wi-
dlastych koricéwek (rys. 4b) dostarczane sa do
bebna 1 z nieruchomego zasobnika £ umiesz-
czonego na konicu bebna (rys. 4a). Do wewnetrz-

Rys. 4

nej sciany bebna przynitowane sg wsporniki 3
z obrzezami. Wielko$¢ wspornikow jest tak do-
brana, azeby na kazdym z nich miescita sie tyl-
ko jedna korncéwka.

W czasie obrotu bebna wiele przedmiotéw spa-
da ze wspornikéw zanim osiggnie gérne poto-
zenie, pozostate natomiast opadajg na odpowie-
dnio ustawiong taSme Uprzy czym czes¢ zatrzy-
muje sie na niej, czes¢ za$ spada na skutek
sprezystosci tasmy. Nieruchome prowadnice 5
i 6 przesuwajg przedmioty tak, aby lezaty wzdtuz
taSmy. Gdy przedmiot znajdzie sie na wprost
komadrki fotoelektrycznej 7, cylindryczny jego
koniec powoduje przerwanie promieni Swiatia
i wigczenie elektromagnesu 8 poprzez przeka-
Zznik opoézniajacy, przy czym opo6znienie odpo-
wiada czasowi przejscia czesSci od komdérki do
elektromagnesu. Wielko$¢ opéznienia przeka-
Znika jest tak dobrana, ze tloczek elektroma-
gnesu uderza i spycha z tasmy czesci utozone
rozwidleniem w Kierunku ruchu tasmy, nie tra-
fia natomiast czesci utozonych odwrotnie. Zrzu-
cone z taSmy czesci spadajg na pochylnie 9, kté-
ra doprowadza je z powrotem do bebna.

W przypadku przedmiotéw jak na rysunku
mozna dobraé¢ takie wymiary oraz szybkosci
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bebna i tasmy, ze na tasSmie pozostana tylko
te przedmioty ktére spadng na nig swa ptaska
powierzchnia.

5. Urzadzenie zasilajgce z stolem obrotowym

Urzadzenie to nadaje sie do doprowadzania
czedci tatwo wchodzacych w otwory i niezbyt
cienkich (w urzadzeniu z rys. 5 sg to kulki).
Lej 1 o przekroju kwadratowym zaopatrzony
jest w gumowa szyje, ktorej dolna krawedz
prawie dotyka stotu. Podczas obrotu stotu 2
promieniowe rzedy otwordéw napetniajg sie cze-
sciami w chwili przesuwania pod lejem. Czesci,
ktére na skutek zaczepienia sie o krawedzie
otworéw wysunety sie z pod szyji leja, usuwa-
ne sg ze stolu zgarniaczem 3. Na wprost leja
w wycieciu nieruchomej plyty 4 umieszczona
jest listwa wyladowujgca 5 (wyrzutnia). Tuz
pod stotem zamocowane sg styki 6, zalaczone
szeregowo i zaopatrzone w rolki stykowe, do-
tykajgce wystajace ponad stét czesci. Gdy
wszystkie otwory rzedu sg zapetnione, styki za-
mykaja sie jednoczesnie, co pozwala na prze-
ptyw pradu w obwodzie. Zasilony elektroma-
gnes 7 wysuwa wyrzutnie, powodujgac wypa-
dniecie przedmiotéw na tasme 8. Zamiast ta-
Smy mozna zastosowac zeslizg w ksztalcie ry-
nienki albo rurki, osobnej dla kazdego otworu.

Poza tym mozna zastosowa¢ drugie zrodio
pradu, zasilajace elektromagnes, zsynchronizo-
wane z innymi elementami mechanizmu, co
umozliwia wytadowanie w zgdanym momencie.

6. Urzadzenie zapobiegajace zakleszczaniu

W przypadku materiatow ziarnistych, aby
przeciwdziata¢ zatkaniu sie otwordéw, wyposa-
za sie zwykle zasobniki w wibratory elektrycz-
ne lub mechaniczno. Sposéb ten jednak jest nie-
wystarczajacy, gdy stosunek miedzy wymiarem
wiekszym i mniejszym przedmiotu przekracza
2, a wielko$¢ otworu nie wynosi przynajmniej
kilku dtugosci przedmiotu.

Rozwigzanie specjalne, dajgce dobre wyniki,
przedstawione jest na rys. 6. W tym przypad-
ku stosuje sie taSme 1 zaopatrzona w skrzydet-
ka 2 rozstawione w szachownice na calej sze-
rokosci i dhugosci tasmy. Skrzydetka powin-
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ny byé tak mate.
zeby nie zabieraty
z sobg czesci z gor-
nej warstwy. Cze-
&ci opadajg na tas-
me lub pochyinie,
przy czym zasob-
nik nalezy prze-
chyli¢ o kat réwny
katowi ustawienia
pochylni tak, aby
krawedzie podtuz-
ne otworu wyloto-
wego byly réwno-
legte do pochyini.
Szybko$¢  oproz-
niania zalezy od
stopnia napetnienia zasobnika. Od catkowitego
zapetnienia do zapetlnienia w XJ jest prawie
stata, potem wzrasta.

7. Urzadzenie do doprowadzania czesci ptaskich
i okraglych

Na nieruchoma rurke 1 nasadzony jest lej 2,
majacy ruch posuwisto-zwrotny (rys. 7). Przy
ruchu w doét, koniec rurki przechodzi (przebija
sie) przez stos czesci, przy czym Kilka czesci
wpada przez szczeline A w gérnym konhcu rur-
ki. Jezeli smarowanie powierzchni tracych rur-
ki i tulei prowadzgcej 3 ze wzgledu na zanie-
czyszczenie czesci jest nie wskazane, nalezy za-
stosowac¢ dtuzszag tuleje prowadzacg, celem prze-
dluzenia okresu pracy urzadzenia. Zbyt duze
i ciezkie czesci powodujg uszkadzanie konca
rurki, a zadziory na przedmiotach zmniejszajag
ilos¢ wchodzacych przez szczeling czesci. Rozni-

Rys. 7.

ca miedzy zewnetrzng S$rednicg czesci i we-
wnetrzng $rednicg rurki powinna by¢ znaczna,
gdyz mozna wtedy doprowadzac¢ czesci réznia-
ce sie wielkoscia.

8. Urzadzenie zasilajace z bebnem klatkowym
/ cylindrycznym

Pokazang na rys. 8 konstrukcje bebna mo-
zna stosowac¢ do doprowadzania masowego cze-
Sci 0 skomplikowanym ksztalcie, poniewaz cze-
Sci niewyladowane opadajg z powrotem na dno
bebna. Ustawienie pretow pokazane jest na
rys. 8b. Kat pochylenia pretow 1 w miejscu wy-
tadowania rowny jest kgtowi pochylenia pochyl-
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ni 2. Dolna krawedz gornej ostony 3 konczy
sie tuz nad tasma

odprowadzajaca
lub pochylnia.

Rys. 8c przed-
stawia pochylnie
dwustrumieniowa,
uzyskang przez za-
stosowanie listew
rozdzielczych. W
tym przypadku
mozliwos¢ zaklesz-
czania sie przed-
miotéw o skompli-
kowanym ksztatcie
jest znacznie wiek-
sza.

Wytadowanie przedmiotéow o ksztalcie walco-
wym mozna regulowaé¢ zmieniajac szybkosci
obrotéw bebna lub przez zsynchronizowanie
z innym mechanizmem elektromagnesu U steru-

Rys. 8h.

n-i221SI-R8c

Rys. 8c.

Jezeli odwro6cimy rysunek b, to zauwazymy,
ze powierzchnie dolne pretéw tworza jak gdyby
scianki leja, ktorym cze$¢ zsuwa sie na po-
wierzchnie boczne pretéw, spoczywajac na nich
podczas obrotu bebna.

Wypadaniu czesci z gérnej potowy bebna mo-
zna zapobiec przez dodanie wewnetrznej gor-
nej ostony. Dziatanie bebna bedzie wtedy po-
dobne do dziatania bebna z rys. 1.

9. Urzadzenie zasilajace z plytg przegradzajaca

Konstrukcja ta, jedna z najstarszych i naj-
popularniejszych stuzy do sortowania i dopro-
wadzania czesci symetrycznie uksztattowanych.
W pierscieniu obrotowym 1 wykonane sg pro-
mieniowe rynienki odpowiedniej szerokosci,
w ktére wpadajg czesci umieszczone w dole
pokrywy 2 (rys. 9). Nieruchoma czasza 3 osa-
dzona jest na osi, ktdra stuzy jednoczesnie do
zamocowania pochylni 4. Obrzeze A czaszy nie
pozwala czesciom opas¢ w dot, dopoki nie znaj-
da sie na wprost pochylni, gdzie z kolei prze-
groda 5 (sortujgca) pozwala przejs¢ tylko tym
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przedmiotom, ktére sa skierowane ostrym kon-
cem w dot.

n-mis>-ns

Rys. 9

Pojemnos$¢ pokrywy jest stosunkowo mata
i dlatego przy wiekszych przedmiotach i wie-
kszej wydajnosci nalezy dobudowaé zasobnik
lub urzadzenie zasilajgce pokrywe. Do napedu
uzywany jest silnik 6 o stalej szybkosci obro-
téw; wydajnos¢ urzadzenia regulowana jest
przez dodatkowe urzadzenie ograniczajace do-
prowadzanie lub urzadzenie odprowadzajace.

10. Urzadzenie zasilajace z bebnem stozkowym

Wszelka manipulacja cze$ciami gumowymi
jest utrudniona na skutek wspotczynnika tar-
cia, lekkosci i sprezystosci, wykluczajacej zrzu-
canie (spadanie) na tasme lub pochylnie na-
wet z matej wysokoSci. Rowniez trudne jest
ustawianie czesSci w zadanym potozeniu.

0
DM P

Rys. 10.

W przykiadzie przedstawionym na rys. 10,
czesci (rys. 10c) umieszczone sg w ostonie ze-
wnetrznej 1 bebna 2 i przy jego obrocie wpa-
daja stopniowo w szczeliny miedzy klinami. Be-
ben obraca sie zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazéwki zegara. Wypadaniu czesci z gornej
lewej cwiartki bebna zapobiega ostona we-
wnetrzna 3. W gdérnym potozeniu prostopadle
nad osig bebna, tuz przy ostonie, znajduje sie
pochylnia 4, na ktoérg zsuwaja sie poszczegdlne
czesci. Czesc opiera sie o dolny pret 5 pochylni,
dwa gérne natomiast stuzg jako prowadnice dla
czesci. Pochylnia taka nadaje sie szczegolnie
do czesci gumowych, gdyz stawia maly opdr
i jest otwarta, co ulatwia usuwanie zaklesz-
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czen.Poza tym jest tatwa do wykonania. Nada-
je sie do przedmiotdw o réznym ksztatcie jak
szesciany, walce itp. z materiatdbw o wysokim
wspoétczynniku tarcia.

11. Urzadzenia zasilajgce ttokowe

Konstrukcja ta nadaje sie do materiatéw
1czescei, ktore ze wzgledu na tamliwos¢ nie mo-
ga by¢ mieszane. Kat pochylenia zeslizgu 1 po-
winien by¢ w przyblizeniu réwny katowi zsy-
pu materiatu. Naped od silnika o zmiennych
obrotach przenoszony jest na Srube posuwowag
2 za posrednictwem przektadni. Mechanizm ten
zastgpi¢ mozna napedem hydraulicznym. Urzg-
dzenie to zapewnia bardzo regularny strumien

czesci, ktdry dodatkowo mozna regulowac za
pomocg ruchomej klapy 3 i szybkoscig ruchu
tloka (rys. 11).

12. Urzadzenie zasilajgce z wibratorem

Urzadzenie skiada sie z zasobnika cylindrycz-
nego 1 i z wibratora 2 zasilanego pradem z sieci
(rys. 12). Kierunek drgan zasobnika jest po-
osiowy. Drgania powodujg przesuwanie sie cze-
§ci w Kierunku odsrodkowym i dalej po S$rubo-
wej biezni 3 do punktu wytadowania U (odbio-
ru). Wibrator zasob-
nika i biezni uzalez-
nione sga od rodzaju
czesci. Wydajnos¢ za-
lezna jest od wielko-

Sci amplitudy drgan,

ktérg mozna regulo-

wacé za pomoca opor-

nika  suwakowego;

zmiana czestotliwosci

pradu jest wiec zbed-

na. Stosujgc wielo-

zwojowg bieznie $ru-

bowg (analogicznie

do gwintu), uzysku-

jemy doprowadzenie Rys. 12.
wielostrumieniowe. Czesci niewtasciwe usta-
wione mozna usuwac, stosujgc przegrody, osto-
ny, strumienie powietrzne i rézne ksztatty bie-
zni. Celem .zsynchronizowania doprowadzenia
z innymi mechanizmami, mozemy regulowaé
dawkowanie za pomocg osobnych urzadzen, lub
przez wiaczanie i wylgczanie wibratora przy
pomocy mechanizméw do liczenia.

Opracowat na podstawie czasopisma , The Machinist*
F. M.

451




Zeszyt 10

Mgr FRANCISZEK SZADKOWSKI

MECHANIK

Rok XXI1V

WYKONYWANIE NAPISOW NA PRZEDMIOTACH METALOWYCH

Wyroby metalowe sg czesto zaopatrzone
w napisy wykonane bezposrednio na nich. Spo-
$réd wielu znanych sposobdéw znakowania naj-
bardziej rozpowszechnione sa:

1) odlewanie, kucie i wytlaczanie,

2) frezowanie (grawerowanie),

3) wypalanie lukiem elektrycznym,

4) wytrawianie na drodze chemicznej,

5) wytrawianie przy zastosowaniu procesu fo-
tochemicznego.

1. Odlanie, odkucie lub wyttoczenie napisu
wymaga wykonania go w formie odlewniczej
lub matrycy, ktérg jest wytwarzany sam przed-
miot. Sposobéw tych zwigzanych Scisle z odpo-
wiednimi metodami technologicznymi nie be-
dziemy omawiac.

2. Frezowanie napiséw dokonywane jest na
specjalnych maszynach nazywanych grawer-
kami. Jedng z takich maszyn przedstawia rys. 1
Grawerki wykonujg napisy na przedmiotach
wg wzorca przy zastosowaniu pantografu. Pan-
tograf jest czescig sktadowa grawerki i stuzy do
odtwarzania znakow w zgdanej skali.

Rys. 1L

Grawerka skitada sie z nastepujacych czesci:
stotlu A na ktérym mocujemy znaki wzorcowe;
stolu B, na ktérym umieszczamy przedmiot,
przesuwany przy pomocy $rub na krzyzowych
prowadnicach; pantografu C w ktérym zamo-
cowane jest wrzeciono z gniazdami dla freza
lub igty; kolumny pionowej D, wzdtuz ktérej
moze by¢ przesuwany pantograf oraz silnika
elektrycznego E napedzajacego wrzeciono.

Przystepujac do znakowania, na stole A
umieszczamy wzorce, z ktérych chcemy kopio-
waé, a na stole B przedmiot, na ktérym ma by¢
wykonany napis. Miejsce znakowania ustalamy
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przesuwajac stolik B przy pomocy Srub. Gdy
znaki maja by¢ frezowane, we wrzecionie mo-
cujemy frez. Nastepnie opuszczamy pantograf
przy pomocy S$ruby umieszczonej na kolumnie,
az do zetkniecia sie freza z przedmiotem i usta-
lamy jego potozenie $Srubg zaciskowg. Wrzecio-
no moze by¢ przesuwane w plaszczyZnie piono-
wej przy pomocy Sruby zaopatrzonej w beben
z podziatkg 0,01 mm. Sruba ta pozwala dokiad-
nie ustali¢ wielko$¢ zagtebienia freza w przed-
miocie, a wiec gtebokos¢ znakéw. Wodzac na-
stepnie po wzorcu trzpieniem o stozkowym za-
konczeniu osadzonym w pantografie, powodu-
jemy odpowiednie ruchy freza, ktéry wykonuje

GIMdMOVIMPdKM 2

Rys. 2.

na przedmiocie napis odpowiednio zmniejszo-
ny lub zwiekszony. Wielko$¢ zmniejszenia lub
zwiekszenia zalezy od ustawienia pantografu.
Frez napedzany jest od silnika, zamocowanego
do kolumny. Frezy uzywane do grawerowania
wykonywane sg ze stali szybkotnacej; sg one
oszlifowane na odpowiedni ksztatt. Przykiad
znakéw wykonanych grawerkag przedstawia
rys. 2.

3. Wypalanie lukiem elektrycznym. Umiesz-
czajagc we wrzecionie grawerki specjalny ,0t6-
wek* elektryczny, mozemy wypala¢ znaki przy
pomocy tuku; mozna takze nim pisa¢ na przed-
miotach metalowych odrecznie. ,Otowek" skia-
da sie z elektrody miedzianej w ostonie izola-
cyjnej, potaczonej z siecig poprzez transforma-
tor, dajgcy prad o napieciu 2 wolt. Dotykajgc
metalu elektrodg uzyskujemy tuk elektryczny
wypalajgcy metal w miejscu zetkniecia.

4, Wytrawianie na drodze chemicznej. Gra-
werka mozna sie takze postugiwacé przy wytra-
wianiu znakéw na przedmiotach metalowych
na drodze chemicznej. Sposéb postepowania
jest tylko nieco bardziej skomplikowany. Miejs-
ce przedmiotu, na ktérym chcemy wytrawiac
znaki pokrywamy lakierem asfaltowym lub wo-
skiem i zamocowujemy na grawerce jak po-
przednio. Zamiast freza umieszczamy w gnie-
Zdzie uchwytowym igle. Postepujac jak przy
frezowaniu napiséw wydrapujemy w warstwie
pokrywajgcej przedmiot zgdane znaki. Miegjsce
odkryte przez igte zalewa sie odpowiednio do-
brang mieszaning kwaséw (solnego i azotowe-
go) z dodatkiem chlorku amonu i zelaza, lub
tez w przypadku metali lekkich — fluorku po-
tasu. Czas wytrawiania zalezy od zadanej gte-
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bokosci znakdéw. Podczas trawienia nalezy cig-
gle porusza¢ warstwe ptynu, pokrywajgcego
znaki, np. drewnianym patyczkiem, w celu usu-
niecia pecherzykéw wydzielajacego sie wodoru,
hamujacych dalsze wytrawianie. W momencie,
gdy uzyskamy zadang gtebokos$é napiséw, przed-
miot sptukujemy wodg, wycieramy, a nastepnie
zdejmujemy warstwe ochronng.

Wytrawianie napiséw na zeliwie dokonywa-
ne jest w ten sam sposéb, jedynie mieszanine
wymienionych kwas6w zastepuje sie kwasem
selenowym z odpowiednimi dodatkami.

Jezeli wytrawianie musi by¢ bardzo plytkie
(np. odbijanie pieczeci firmowych na gotowych
wyrobach) postepuje sie nieco inaczej; miano-
wicie przy pomocy zwyktego stempla gumowe-
go, zwilzonego w poduszece nasyconej ptynem
do wytrawiania, odciska sie znaki na dobrze
odttuszczonym przedmiocie, a nastepnie po pe-
wnym czasie sptukuje sie go woda. Przy znako-
waniu przedmiotédw na uzytek wewnetrzny za-
kfadu stosuje sie czesto pisanie odreczne za-
ostrzonym, drewnianym patyczkiem, zwilzo-
nym ptynem do wytrawiania.

Przykfad znakéw wykonanych przez wytra-
wianie pokazany jest na rys. 3. «
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kliszy fotograficznej. Negatyw ten nakiada sie
na miejsce pokryte emulsja Swiattoczutg i pod-
daje naswietlaniu promieniami lampy tukowej,
lub zaréwki o mocy 1000 watt (naktadanie emul-
sji powinno by¢ dokonywane kawatkiem zwil-
zonej waty i tylko jednym pociggnieciem). Przy
naswietlaniu sprawag bardzo wazng jest ustale-

1 1S-5156
Am g-40.40.1
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- Rys. 3.
rie odpowiedniej odlegtosci zrédia Swiatta od
rr2edmiotu ze wzgledu na mozliwosci uszko-
dzenia emulsji wskutek zbytniego ogrzania. Po
naswietlaniu, negatyw zdejmuje sie, a na miejs-
ce pokryte emulsja nawalcowuje specjalnie do
tego celu przeznaczony lakier, suszy i zanurza
w wodzie. Miejsca, w ktérych promienie Swietl-
ne dotarty do emulsji pozostang nietkniete,
w innych zas lakier wraz z podktadem tj. emul-
sja odmyje sie od przedmiotu. Przedmiot po
wysuszeniu posypuje sie sproszkowanym asfal-
tem syryjskim, majagcym wiasnos¢ przelegania

5 Znakowanie przedmiotow metalowych me-jedynie do miejsc pokrytych lakierem. Po usu-

todg fotochemicznag przebiega w nastepujacy
sposab.

Miejsce przedmiotu, na ktérym majg by¢ wy-
konane napisy, powleka sie emulsjg swiattoczu-
ta, w skiad ktoérej wchodzi albumina i dwuchro-
mian amonu, rozpuszczony w wodzie. Albumi-
ne stalg mozna zastgpi¢ biatkiem z jaja kurzego.

Na kalce lub szkle wykonuje sie tuszem ry-
sunek, z ktorego nastepnie robi sie negatyw na

PRAWIDLOWA EKSPLOATACJA

Aby utrzymaé¢ w normalnym ruchu tj. zdolnosci do
pracy obrabiarki, maszyny robocze, silniki oraz wszel-
kiego rodzaju urzadzenia, ktére na skutek statej pracy
zmniejszajg systematycznie swag sprawnos$¢ i dokiad-
nos$¢ dziatania, nalezy przeprowadzi¢: 1) prawidiowag
eksploatacje, 2) stala codzienng konserwacje, 3) prze-
glady okresowe, 4) okresowe remonty planowe oraz
5) konieczne remonty pozaplanowe. Omoéwimy pokroétce
istote i znaczenie poszczeg6lnych czynnosci.

1. Prawidtowa eksploatacja

Kazda maszyna i urzadzenie prawidlowo skonstruo-
wane i sporzadzone sg obliczone i przeznaczone do wy-
konywania okreslonych co do rodzaju i wielkos$ci prac.
Ograniczona wytrzymato$¢ poszczegélnych czesci de-
cyduje o tym, ze maszyny i urzadzenia posiadaja usta-
long maksymalng moc, szybkos$¢ obrotéw, lub nos$noscé.

Dane te jako bardzo istotne dla prawidtowej eksplo-
atacji sg zamieszczone w tabliczce znamionowej znaj-
dujacej sie na kazdej maszynie lub urzadzeniu. Ozna-

*) Opracowano w oparciu o instrukcje PKPG Nr 30/50.

nieciu resztek asfaltu nie przyklejonych do po-
wierzchni, przedmiot umieszcza sie w piecu
i ogrzewa do temperatury, w ktorej asfalt przy-
tapia sie mocno do powierzchni. Nastepnie po
wyjeciu z pieca i ostudzeniu przedmiot umiesz-
cza sie w wannie galwanizerskiej i wytrawia
elektrolitycznie. Zaleznie od tego, co byto po-
kryte lakierem, znaki czy tlo, otrzymujemy ry-
sunek wypukty lub wklesty.

PLANOWY REMONT MASZYN?)

czaja one, ze jesli silnik elektryczny posiada moc 5 kW,
to nie wolno go trwale przecigza¢, bo istnieje niebez-
pieczenstwo jego ,spalenia“; jesli obrabiarka posiada
maksymalna szybko$¢ np. 256 obr/min to nie wolno jej
sprzegac¢ z silnikiem szybkobieznym, bo moga potamac
sie kota zebate W skrzynce przektadniowej — jesli
nos$nos¢ dzwignicy wynosi 5 t, to nie wolno podnosié
ta dzwignicg ciezaréw wiekszych, gdyz moze zerwaé
sie tancuch lub peknaé¢ dzwigar itd. itd.

Przestrzeganie nieprzekraczania dozwolonych bez-
piecznych mocy, szybkosci, no$nosci itp. jest pierwszym
bardzo waznym elementem prawidtowej eksploatacji
maszyny czy tez urzadzenia.

Drugim istotnym elementem jest nalezyta obstuga
pracujacej maszyny i urzadzenia, ktéra zapewnia dtu-
gotrwatos¢ precyzji dziatania obiektu. Oznacza to, iz
nie mozna centrowac¢ przedmiotéw w uchwycie, pobi-
jajac go ciezkim mitotkiem, bo mozna uszkodzi¢ szczeki
uchwytu lub tozysko wrzeciona; nie nalezy k#asé
ciezkich narzedzi bezposrednio na prowadnicach obra-
biarki, bo mozna te prowadnice uszkodzi¢ obnizajgc
precyzje dziatania maszyny itp.
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2. Konserwacja

Aby utrzyma¢ maszyne w petnej gotowosci produk-
cyjnej nalezy podczas przerw w pracy lub po skonczo-
nej pracy codziennie oczysci¢ ja dokltadnie, nasmaro-
wacé, zabezpieczy¢ przed szkodliwym dziataniem czyn-
nikéw zewnetrznych oraz wyregulowac.

Konserwacja bowiem jest to zespét czynnosci maja-
cych na celu podtrzymanie normalnych mozliwosci
pracy i przedtuzenie przydatnosci do celéw produk-
cyjnych maszyny, urzadzenia lub narzedzia. Zadaniem
konserwacji nie jest przywrécenie obiektowi jego sta-
nu pierwotnego, ktdéry zostat stracony przez naturalna
eksploatacje i zuzywanie sie czesci, lecz zapobieganie
nadmiernemu zuzywaniu sie czesSci przez dokrecanie
zluzowanych $rub, wymiane lub uzupelnienie smaru
czy tez chitodziwa, oczyszczenie wszystkich wspotpra-
cujacych czesci, malowanie farbg ochronng itp.

Wynika z tego jasno, ze kazda maszyna posiada¢ po-
winna instrukcje obstugi oraz, ze kazdy robotnik sty-
kajacy sie z dang maszyng musi by¢ odpowiednio
przeszkolony, a co najmniej dobrze zaznajomiony z
trescia instrukcji.

3. Przeglady okresowe

Prawidlowa gospodarka parkiem maszynowym na-
kiada na kierownictwo warsztatu obowigzek dokony-
wania okresowych przegladéw maszyn i urzadzen.
Podczas takiego przegladu badamy wnikliwie wspo6t-
pracujace czesci maszyny, stwierdzamy ich stan, sto-
pien zuzycia, decydujemy czy spostrzezone braki mu-
sza by¢ natychmiast usuniete czy tez podczas najbliz-
szego planowanego remontu.

Przeglad okresowy ma na celu stwierdzenie czy
badany obiekt lub jego poszczegdélne czesci znajduja
sie w stanie nadajacym sie do pracy. Wynik przegladu
decyduje o zakwalifikowaniu maszyny lub urzadzenia
do dalszej pracy czy tez do odpowiedniego rodzaju re-
montu, w okreslonym terminie.

Czestotliwos¢ i zakres przeglagdu zalezy od stanu
technicznego obiektu i wykonywanej przezen pracy.
Oznacza to, ze czesciej musimy dokonywac przegladu
maszyny starej anizeli nowej, czesciej musimy spraw-
dza¢ precyzyjna obrabiarke anizeli zwykla, nalezy wig-
cej uwagi zwroci¢ na maszyne szybkobiezng i zautoma-
tyzowana, anizeli wolnobiezng i prostg w dziataniu.

4. Remonty planowe

Remont polega na sprawdzeniu maszyny lub urza-
dzenia oraz doprowadzeniu do stanu uzywalnosci
i sprawnosci ustalonej warunkami technicznymi, droga
naprawy lub wymiany czesci sktadowych czy tez ca-
tych zespotoéw.

Remonty dzielg sie na remonty planowe i pozapla-
nowe. Remonty planowe sa okresowymi remontami za-
pobiegawczymi, wykonywanymi w okreslonych zapla-
nowanych terminach, niezaleznie od stanu maszyny
lub urzadzenia. W zaleznosci od zakresu robd6t remon-
towych ich wielkosci i znaczenia okreslamy remont
jako biezacy, Sredni lub kapitalny.

Remont biezacy oprécz prac konserwacyjnych
oraz sprawdzenia stanu i dzialania poszczeg6lnych
czesci i zespotdw, obejmuje takze prace majace na
celu podniesienie sprawnosci maszyny — a wiec wy-
miane czesci, ktére sie szybko zuzywajg, jak np. pa-

MECHANIK

Rok XXIV

szczeliwo itp. oraz drobne przerdébki
Koszt tego rodzaju remontu nie prze-
inwentarzowej obiektu.

obejmuje naprawe lub wymia-
Koszt tego remontu

newki, tuleje,
usprawniajace.
kracza 10% wartosci

Remont Sredni
ne pewnej ilosci waznych czesci.
wynosi 10 -f- 30% wartosci obiektu.

Okresowe remonty kapitalne sa to remonty,
ktére maja za zadanie podwyzszy¢ przydatnos$¢ obiektu
dla celéw produkcyjnych i przywréci¢ mu niemal jego
sprawnos¢ pierwotng. Przy takim remoncie przewiduje
sie wymiane i naprawe wiekszej ilosci czesci i to na-
wet czesci trudnowymiennych.

Kapitalny remont obejmuje szczegétowy przeglad
wszystkich czesci, ich naprawe lub wymiane na nowe,
jesli zachodzi tego potrzeba; a zatem zachodzi koniecz-
nos$¢ rozebrania obiektu na czesci sktadowe, gruntowne
ich oczyszczenie, sprawdzenie wymiaréw i doktadnosci
ksztaltu — a po ztozeniu sprawdzenie dziatania catosci.

Podczas remontu kapitalnego mozna zastosowaé wy-
miane czesci dotychczasowych na nowe, przerobione,
ktore usprawniaja dziatanie obiektu. Przy okazji na-
lezy poda¢, ze wszelkie roboty majgce na celu przysto-
sowanie obiektu do nowego przeznaczenia nalezy trak-
towacé jako inwestycje. Koszt remontu kapitalnego wy-
nosi 30-f- 70% wartosci obiektu.

Remonty pozaplanowe

Remonty pozaplanowe sg to remonty przymusowe
nieprzewidziane planem, a bedace nastepstwem nie-
wiasciwej obstugi, dozoru, remontu, wad materiatu,
i konstrukcji oraz wypadkéw losowych jakim ulegta
maszyna lub urzadzenie. Remonty pozaplanowe dzielg
sie na awaryjne i przeciwawaryjne.

Remonty awaryjne musza by¢ niezwtocznie
wykonane, aby nie wytracaly z produkcji maszyny,
ktoérej dziatanie jest na ogét zespolone z praca innych
maszyn lub urzadzen.

1lo$¢ i rodzaj remontéw awaryjnych jest sprawdzia-
nem jakosci wykonania obiektu, sprawnosci obstugi
i dokladnosci wykonania remontu kapitalnego.

Remontem przeciwawaryjnym jest kaz-
dy remont nieplanowy, ktéry zostat wykonany na sku-
tek uprzedniego zauwazenia niedoktadnosci lub nie-
normalnosci przy uzytkowaniu obrabiarki. Ma on na
celu natychmiastowe zbadanie i usuniecie przyczyn
nienormalnej pracy maszyny, a przez to zapobiezenie
awarii.

Remont przeciwawaryjny powinien by¢ zasadniczo
wykonywany bez spowodowania przerw w zaplanowa-
nym uzytkowaniu maszyny. Jes$li okolicznosci wyma-
gaja przeprowadzenia remontu kapitalnego, woéwczas
taki remont traktujemy ze wzgledu na jego zakres jako
awaryjny.

Z przedstawionego pobieznie opisu podstawowych
elementéw wptywajacych na prawidtowa gospodarke
parkiem maszynowym wida¢ wyraznie jak wazng role
odgrywa planowos$¢ dziatania oraz cztowiek. Powinien
on obstugiwaé maszyne prawidiowo, konserwowac ja
starannie, dokonywac¢ okresowego przegladu wnikliwie
oraz przeprowadza¢ remont nalezycie. Woéwczas przy-
czyni sie wydatnie do przediuzenia okresu zywotnosci
maszyny, wzbogacajac ogélnonarodowy park maszy-
nowy i ulatwiajac sprawne wykonanie zadan gospo-
darczych zakreslonych w planie 6-letnim.
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POMIAR KATA POCHYLENIA UNII

ZEBA

W SRUBOWYCH KOLACH ZEBATYCH

Przy produkcji seryjnej srubowych két zebatych, po-
miar pochylenia linii zeba nie przedstawia zadnej
trudnosci. Metod pomiaru jest kilkal. Pomiary te
wymagaja specjalnych przyrzadéw, ktére optaca sie
zakupi¢ tylko przy produkcji wielkoseryjne;j.

Gdy jednak wypadnie dokonaé¢ pomiaru tego kata
w kole wykonanym pojedynczo, wéwczas musimy uciec
sie do sposobow zastepczych. Sposoby te oczywiscie
daja wyniki wiecej lub mniej doktadne w zaleznosci
od metody. Jeden ze sposobéw doktadniejszych opisu-
jemy ponizej.

M271/SEW

Rys. 1. Zastosowanie przyrzadu stuzacego do spraw-
dzania prawidtowosci zarv«u boku zeba do sprawdzania
kata linii zeba.

Do tego celu uzy¢é mozna przyrzadu stuzacego do
pomiaru prawidtowosci zarysu boku zeba (rys. 1). Na
szerokosci wienca nalezy wykona¢ w dwoch miejscach
pomiar zarysu. W zaleznosci od odlegtosci od siebie
tych miejsc, musi by¢ koto przekrecone o odpowiednig

wielkos$¢, przy czym nézka
pomiarowa przyrzadu nie
moze zmienia¢ potozenia
wzgledem kota zasadnicze-
go.

Przestawianie nézki po-
miarowej wzdtuz osi mie-
rzonego kota dokonywa sie ®
Sruba 2. Doktadnag odlegtosé
ustala sie przy pomocy pty-
tek wzorcowych 2 i czuj-
nika 3.

Przekrecenia kota doko-
nywa sie przez przesuniecie
linialu tocznego 4 powodu-
jacego na skutek tarcia o-
brét tarczy tocznej 5 (o $red-

nicy kota  zasadniczego)
osadzonej na wspllnym "ys' Ustalanie wielkosci

UStaNEZYEN P HBSLTIar

»271/51-22

trzpieniu ze sprawdzanym

J) Zainteresowanych odsytamy do IlIl tomu ksigzki
inz. K. Ocheduszko pt. ,Kota zebate w przystepnym
zarysie.

kotem. WielkoSci przesuniecia ustala sie za pomocag
ptytek wzorcowych 6 i czujnika 7.

Jezeli rzeczywisty kat pochylenia linii zeba odpo-
wiada teoretycznemu, wowczas wykresy prawidtowosci
zarysu boku pokrywajg sie. Jezeli natomiast ten przy-
padek nie zaistnieje, wolwczas na podstawie roéznicy
mozna ustali¢ odchyitke.

Metoda ta nadaje sie przede wszystkim woéwczas, gdy
skokowy stopienn pokrycia jest mniejszy od 2; gdy jest
on wiekszy od 1, wéwczas odpada konieczno$¢ przekre-
cania sprawdzanego kota; wystarczy bowiem przesungé
nézke pomiarowg wzdtuz osi sprawdzanego kota o po-
dziatke osiowa, przy czym jednak na dokitadnos¢ po-
miaru wywiera wptyw doktadnos$¢ podziatki.

Na rys. 2 przedstawiono wielkosci potrzebne do usta-
wienia. Oznaczywszy przez:

dpmm — $rednice podziatows,
dzmm — S$rednice zasadnicza,
s mm — pomiarowa wielko$¢ tuku na kole podzia-
towym,
s2mm — pomiarowg wielko$¢ tuku na kole zasad-
niczym = wielkosci przesuniecia liniatu
tocznego,
h mm — wielko$¢ przestawienia nézki pomiarowej
w Kkierunki osi kota,
m mm — modut normalny,
a — normalny kat przyporu = nominalny kat
przyporu,
B — kat pochylenia linii zgeba na walcu podzia-
towym,
— kat pochylenia linii zeba na walcu zasad-
niczym.

Na podstawie rys. 2 znajdziemy

h = tg [1]
rzy czym tg Rz = [23
prey czy g 1/cos2R + tg2
a ponadto st s . COS a [3]

Wielkos¢ btedu A3 w minutach mozna obliczy¢ z za-

leznosci Ap N 3440 e— eco0S2 [z [4]

Gdy skokowy stopiern pokrycia jest wiekszy od 1,
wowczas przestawienie noézki pomiarowej wzdiuz osi
wyniesie:

m-~cosa [5]

Zaletg tego sposobu jest przede wszystkim to, ze uzy-
wa sie przyrzadu pomiarowego, ktéry znajduje sie
w kazdej izbie pomiarowej ko6t zebatych. Poza tym
tgczy on jednocze$nie pomiar prawidtowosci zarysu
boku zeba z pomiarem kata pochylenia linii zeba.

Na podstawie artykutu K. Schafera
-Messung der Flankenrichtung an
Schragradern®, ,Werkstatt und Be-
trieb* zeszyt 6/51 opracowat J. T.
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UCHWYTY SZYBKOMOCUJACE

Jak sama nazwa wskazuje uchwyty te maja za za-
danie szybkie mocowanie narzedzi wzglednie szybkag
wymiane narzedzi (stad rownolegta nazwa — uchwyty
szybkozmienne). To przyspieszenie mocowania lub utat-
wienie szybkiej wymiany narzedzi ma szczegoélnie duze
znaczenie przy produkcji seryjnej i masowej, przy kto-
rych skrécenie czasu mocowania o utlamek sekundy
ma zasadnicze znaczenie i w sumie dla catej serii przy-
nosi olbrzymie oszczednosci.

Jeden z takich uchwytéw szybkomocujacych przed-
stawia rys. 1. Uchwyt ten sktada sie z oprawki szybko-

mocujacej 1 zaopatrzonej z
jednej strony w chwyt stoz-
kowy Morse’a, a z drugiej w
gniazdo, w ktére wkilada sie
podczas obrotu tulejke 2 z we-
wnetrznym stozkiem Morse’a
stuzagcym do osadzenia narze-
dzia w rodzaju wiertta, roz-
wiertaka lub pogtebiacza. Tu-
lejka ta jest zabierana kul-

kami 3 (dwoma Ilub trzema)
wpadajacymi w specjalne
wgtebienia i utrzymywanymi

w tym potozeniu przez prze-
suwny pierscien 4. Jak juz
wspomniano wymiana narze-
dzia wraz z tulejka 2 nastepuje
podczas obrotu wrzeciona ma-
szyny. Przez przesuniecie pier-
Scienig 4 ku goérze az do oporu
0 goérny pierscien oporowy 5,
kulki zabierajace 3 zostaja odrzucone przez site odsrod-
kowa i wyzwalaja tulejke 2, ktéra pod wiasnym cieza-
rem opada ku dotowi. Nowe narzedzie osadzone w tu-
lejce wsuwa sie w oprawke 1, po czym opuszcza piers$-
cien 4, ktéry wciska kulki 3 w gniazda tulejki 2 za-
bierajac je.

RyS

Rys. 2. Rys. 3.

456

Opisana konstrukcja uchwytéw szybkomocujgcych
ma te wade, iz wskutek pasowania obrotowego luz-
nego H7/f7 miedzy tulejkg 2 i gniazdem oprawki 1
istnieje mozliwo$¢ mimosrodowego osadzenia narzedzia,
ktore wykaze woéwczas bicie. W przypadku osadzenia

Rys. 4.

we wrzecionie poziomym, luz ten powoduje zwis na-
rzedzia utrudniajac wprowadzenie go w obrabiany
otwor.

Inny uchwyt szybkomocujgcy przedstawia rys. 2
w stanie zmontowanym i rys. 3 — w stanie rozmonto-

Rys. 5.

wanym. ROzni sie on od poprzedniego przede wszyst-
kim tym, iz tulejki wymienne 2 nie sa cylindryczne,
lecz majg zakonczenia stozkowe ISA, wchodzace w
stozkowe gniazdo oprawki 1. Zabieranie i w tym wy-
padku odbywa sie za pomocg kulek 3, wciskanych
w gniazda tulejki 2 pierscieniem 4 ze stozkiem wej-
Sciowym utatwiajgcym weciskanie kulek 3. Pierscien
zewnetrzny 6 ma zadanie blokowania pierscienia 4,
a ponadto przez gwattowny ruch ku gérze wyrwania
pierscienia 4 z pod nacisku kulek 3, ktére powodujg
sprzezenie tego pierscienia z oprawkg 1. Kulka 7 ma
charakter blokujacy, a kulka 8 ograniczajacy ruch
pierscienia 6. Ruch pierscienia 4 jest ograniczony
pierscieniami oporowymi 5.

Rozwigzanie to ma w stosunku do rozwigzania po-
przedniego te zalete, ze narzedzie osadzone w oprawce



Rok XXIV

ma potozenie centryczne i
w spos6b sztywny; nie moze wiec by¢é mowy o mimo-
Srodowym osadzeniu, ani o zwisie narzedzia osadzonego
we wrzecionie poziomym.

Rys. 4 i 5 przedstawiaja zespo6t narzedzi, ktére majag
by¢ wykorzystane podczas operacji na wiertarce i to-
karce. JT.

MOCOWANIE DZIELONYCH CZESCI MODELI

jest zwigzane z oprawka

Gdy mamy obrobi¢ model dzielony, woéwczas natra-
fiamy na znacznag trudno$¢ ustawienia modelu na tar-
czy tokarskiej. Utrudnienie
to mozna usuna¢ przez za-
stosowanie prostego uspraw-
nienia. Usprawnienie to po-
lega na zastosowaniu linia-
tu 1 osadzonego przesuwnie
w tarczy tokarskiej 2 (rys.
1). Po zamocowaniu potéw-
ki modelu 3 wysuwamy li-
niat 1 i mocujemy druga
potéwke modelu dosuwajac
ja do poprzednio zamoco-
wanej. Z rys. 1 widzimy, ze
gorna plaszczyzna liniatu
znajduje sie doktadnie w osi
tarczy, a przez to uzyskuje sie prawidtowos$¢ zamoco-
wania pierwszej potéwki modelu.

Twoérca usprawnienia:

Artur Neihardt

Gus, Mitteldeutsche Modelfabrik
Proéhritz-Ehrenburg (NRD)

273/H-Rt

Rys. 1

USTAWIANIE NOZA PRZY WYTACZANIU

Do ustawiania noza we wrzecionie wytaczarki mozna
zastosowac prosty przyrzad przedstawiony na rys. 3.
Sktada sie on z dwoéch pryzm 5 przypawanych do jed-
nego z ramion katownika 4. Na drugim ramieniu ka-
townika wykonane jest wyjecie na $rube 6, oraz ro-
wek 17, w ktérym przesuwa sie dopasowany klocek 7
wraz z zamocowanym za pomoca S$ruby 8, czujnikiem

13: Na trzpien czujnika natozona jest specjalna nasa-
da 9 zamocowana wkretem 10. Przyrzad zamocowuje
sie na wrzecionie za pomoca tasmy stalowej 11, ktéra
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jednym koncem jest zamocowana do katownika 4 be-
leczka 14 i dwoma $rubami 12; umozliwia to regula-
cje dhtugosci tasmy. Ustawienie noza we wrzecionie na
odpowiedni wymiar dokonuje sie w ten sposéb, ze naj-
pierw mierzy sie doktadnie otwdr uprzednio wytoczo-
ny, po czym wysuwa sie n6éz o potowe réznicy miedzy
zadana Srednica otworu a Srednica otworu wytoczonego.
Ustawienia tego dokonuje sie w ten sposéb, ze czujnik
dosuwa sie tak, aby nasada 9 dotykata noza 2*a czuj-
nik byt cokolwiek napiety. Nastepnie notuje sie poto-
zenie wskazowki czujnika i zwalniajgc wkret 3 wysu-
wa sie néz o zadang odlegtosé¢, ktoérg kontroluje sie na
gotowo. Przyrzad ten nadaje sie szczeg6lnie do zasto-
sowania w wytaczarkach zaopatrzonych w stare wrze-
ciona, niewyposazone w urzadzenia do nastawiania
nozy.

Pomiary zgrubne wysuniecia noza mozna dokonywac
innymi sposobami bez zamocowania opisanego przy-
rzadu na wrzecionie. Wowczas nalezy najpierw zmie-
rzy¢ potozenie noza i nastepnie po przesunieciu noza
sprawdzi¢ odlegto$¢ o ktéra zostat on wysuniety.

Przyrzad ten umozliwia réwniez pomiar S$rednicy
otworu wytoczonego droga posrednig. W tym celu po
wytoczeniu otworu i ustaleniu potozenia noza, w pryz-
mach zamocowuje sie walek o odpowiedniej, znanej
doktadnej Srednicy; odlegto$¢ pomiedzy tworzaca wat-
ka i nasada czujnika uzupeinia sie ptytkami wzorco-
wymi. Srednica watka powiekszona o dwukrotng wy-
sokos¢ stosu ptytek wzorcowych daje wymiar $rednicy
otworu wytoczonego.

W. K.

PRZYRZAD DO WCISKANIA STOJANOW W KA-
DELUBY WIERTAREK ELEKTRYCZNYCH
W celu utatwienia wciskania stojanéw w kadtuby

wiertarek elektrycznych typu ,,Moj“ po przeprowadze-

niu ich naprawy,

skonstruowano  pro-

sty przyrzad sktada-

jacy sie z tarczy 1

posiadajacej cztery o-

twory przelotowe do

Srub, w miejscach od-

powiadajacych otwo-

rom gwintowanym w

czotowej $ciance ka-

dtuba wiertarki, z na-

gwintowanego trzpie-

nia 2 przyspawanego

do tarczy 1, podktad-

ki wraz z nakretkg 3

oraz specjalnej tulei 4.

Po ztozeniu wymienionych czesci wraz z kadtubem

wiertarki i stojanem, kadiub wiertarki mocuje sie w

imadle. Przez dokrecenie nakretki 3 kluczem o prze-

dtuzonym ramieniu stojan zostaje tatwo wcisniety

w kadtub wiertarki.

Opisany przyrzad nadaje sie do stosowania w war-

sztatach naprawczych.
Tworcy usprawnienia:
Ludwik Gniza, elektromonter
Leopold Giemza, tokarz
Kopalnia ,Rokitnica" Zabrskie
Zjednoczenie Przemystu Wegtow.
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob Jerzy Dmytrow, Krakéw.

Piszecie do nas: ,,W zeszycie 7—8 ,,Mechanika“ z ro-
ku 1950 w artykule prof. dr inz. W. Szymanowskiego
pt. ,,Obrabiarki do szybkosciowego skrawania“ zostaty
podane dwa rozwigzania konstrukcyjne
utozyskowania tocznego wrzecion obra-
biarek (rys. 21 a i b). Rozwigzania te posiadaja
wady, a mianowicie:

1) Rys. 2la. Gtdéwne tozysko toczne rolkowe nie ma
mozliwosci zmniejszenia luzu promieniowego, co przy
niekorzystnym zbiegu odchylek tozysk tocznych moze
spowodowac¢ duze drgania wrzeciona.

2) Rys. 21b. Wbudowanie dwu tozysk tocznych rol-
kowo-stozkowych jest niecelowe, gdyz naciski powo-
duja przesuniecia poosiowe, wskutek czego jedno z to-
zysk bedzie silnie obcigzone, a drugie odcigzone. Spo-
woduje to, ze tozysko wiecej obcigzone bedzie sie
szybciej zuzywaé, przy czym wskutek zuzywania sie
jednego tozyska szybciej, uzyskanie dokiadnego biegu
wrzeciona nie bedzie mozliwe, nawet przy zmniejszeniu
luzu przez docigganie nakretka.

Uwazam, ze lepszg konstrukcja przy przebudowie
tokarek na wyzsze obroty byloby wbudowanie jednego
tozyska tocznego stozkowo-rolkowego b na przodzie
wrzeciona (patrz rysunek) i jednego tozyska rolkowe-
go ¢ na koncu wrzeciona. Nacisk poosiowy w lewo
bedzie przejmowany przez tozysko poosiowe a, a tylko
rzadko powstajacy nacisk w prawo przejmuje tozysko
stozkowo-rolkowe b. Zmniejszenie luzu promieniowe-
go osigga sie przez dokrecanie nakretki d.

Odpowiadamy:

Utozyskowanie rolkowe przedstawione na rys. 2la
w artykule prof. W. Szymanowskiego posiada mozliwos$¢
kasowania luzu promieniowego, co jest zaznaczone
w podpisie pod rysunkiem. Zwracamy uwage, ze w tym
celu stosuje sie specjalny typ tozyska NN30K, o cien-
kosciennych pierscieniach, pozwalajgcych nie tylko na
regulacje luzéw, lecz réwniez na uzyskiwanie niewiel-
kich naprezen wstepnych, koniecznych w obrabiarkach
szybkobieznych, a wiec witasciwych dla obrabiarek pra-
cujacych w warunkach skrawania szybkosciowego.
Dla skasowania luzu nalezy osiowo przesungé wew-
netrzny pierscien tozyska, ktéry posiada otwor stoz-
kowy.

Ponadto ten typ tozyska, wobec cienkosciennych tu-
lej, umozliwia stosowanie wzglednie matych otworéw
gniazd pod tozyska przy duzych $rednicach czopoéw
wrzecion.

Zwracamy uwage, ze ten typ tozysk oraz liczne przy-
kltady zastosowania ich do wrzecion obrabiarek zostaty
szczegotowo omoéwione w artykule inz. Stig Sandstroma
pt. ,Lozyska toczne w obrabiarkach® (,Mechanik“ rok
1948 zeszyt 4—5, str. 145—165). Podobnie szczegétowo
oméwiony jest powyzszy typ tozysk rolkowych oraz
przedstawione przyktady ich zastosowania do wrzecion
obrabiarek w artykule B. G. Popowa pt. ,Rolikopad-
siepniki dla szpindeliej metoHorezuszczych stankow*
(,Stanki i instrument” r. 1950, zeszyt 2, str. 8).
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Nieuzasadnione sg réwniez obawy w stosunku do
utozyskowania przedstawionego na rys. 2lb w przyta-
czanym artykule prof. W. Szymanowskiego. Chodzi tu
o szeroko stosowane utozyskowanie, sktadajace sie
z dwoch tozysk rolkowo-stozkowych.

Jesli bowiem zuzywanie sie tozysk na -obwodzie jest
réownomierne, to wtedy regulacja i kasowanie luzéw
nie bedzie powodowato jakichkolwiek zaburzen w pra-
widtowosci biegu wrzeciona. Je$li zuzywanie sie to-
zyska na obwodzie jest nieréwnomierne — wtedy za-
den typ tozyska nie gwarantuje prawidtowego jego
biegu.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze tozyska podwéjne rolkowo-
stozkowe sg szczegodlnie korzystne wszedzie tam, gdzie
wystepowa¢ moga sity poosiowe w obu kierunkach,
a wiec np. we frezarkach. ktozyska tego typu dobrze
nadaja sie do pracy réwniez w tych wypadkach, gdy
wystepuja sity uderzeniowe. Wtedy nie nalezy stoso-
wac tozysk kulkowych osiowych jak to jest w rozwia-
zaniu podanym przez Was.

Budowane w Polsce od kilkunastu lat frezarki pozio-
me, pionowe i uniwersalne w kilku Wielkosciach posia-
daja utozyskowanie wrzeciona przez podwdjne tozyska
rolkowo-stozkowe. Obrabiarki te pracuja bez zarzutu.

Rozwigzanie utozyskowania proponowane przez Was
stosowane byto juz przed kilkunastu laty, nastepnie
jednak ze wzgledu na swoje wady zostato zarzucone.

Mozna tu dodatkowo podaé¢ opinie wyrazona przez
prof. G. Schlesingera w ksigzce wydanej w 1936 r.,
a mianowicie: ,,Rozwéj utozyskowan wrzecion szedt od
pojedynczych tozysk rolkowo-stozkowych przez pod-
wojne tozyska rolkowo-stozkowe, ktére jednoczes$nie
moga przenosi¢ sity promieniowe i poosiowe (w obu
kierunkach) do zastosowania tozysk tego rodzaju, w
ktérych sity poosiowe sg przenoszone przez dwa osobne
tozyska kulkowe osiowe, a sity promieniowe przez to-
zysko rolkowe wateczkowe*.

W, G.

Ob. Wactaw Gruszczynski z Wroctawia zapytuje:

»,Co to jest preselekcja szybkos$ci obro-
towej wrzecion i preselekcja posuwow?*“

Odpowiadamy:

Podczas obroébki okre$lonego przedmiotu na obrabiar-
ce czesto zachodzi potrzeba stosowania réznych warun-
kéw skrawania (tj. réznych predkosci obrotowych
wrzecion oraz wielkosci posuwoéw) dla réznych kolejno
po sobie nastepujacych operacji. W normalnych wa-
runkach pracy na obrabiarce przelgczanie predkosci
wrzeciona lub posuwu dokonuje sie odpowiednimi ru-
chami dzwigien sterujacych — po skonczeniu jednej
operacji obrébkowej,, a przed rozpoczeciem nastepnej.

W przypadku gdy czas maszynowy poszczegélnych
operacji jest krotki, co np. bardzo czesto wystepuje
w pracy na rewolweréwkach, wtedy czas tracony na
zmiane predkosci wrzeciona lub zmiane posuwu jest
w stosunku do czasu skrawania duzy. Powoduje to
oczywiscie zmniejszenie wydajnosci obrabiarki.

Aby wiec skroci¢ czas potrzebny na przetaczenie
predkosci zastosowano tego rodzaju urzadzenia steru-
jace, ktore pozwalaja na wykonanie znacznej czesci
manipulacji zwigzanych z przetagczeniem predkosci
wczesniej — w czasie trwania operacji poprzedzajacej;
wtedy po skoriczeniu tej operacji przelgczanie szybkosci
odbywa sie bardzo szybko przez ruch jednej dzwigni
lub tez przez naci$niecie przycisku.

Tego rodzaju systemy sterowania ruchéw roboczych
wrzecion lub posuwodw nosza nazwe systeméw prese-
lekcyjnych, system6w sterowania z uprzednim wybie-
raniem predkosci, lub systeméw sterowania z wybiera-
niem wstepnym.

W jezykach obcych sterowanie tego rodzaju posiada
nastepujace nazwy:
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rosyjski — usprawlenje z priedwaritielnym wybdéram
(naborom skorostiej),

niemiecki — die Vorwahlschaltung,

francuski — I’embrayage preselecteur,

angielski — preselective control.

Jednocze$nie komunikujemy, ze w programie naszym
na rok 1952 przewidujemy zamieszczenie artykutu, oma-
wiajgcego szczegétowo zagadnienie sterowania obra-
biarek z urzadzeniami preselekcyjnymi.

Ob. Jan Szyja, Pludry oraz ob. Leon Ledwon, Babice.

Prosicie o wyczerpujace informacje odnosnie
radnika Technicznego Mechani k“.

Wydawanie poradnika ,,Mechanik" zapoczatkowat In-
stytut Wydawniczy SIMP. Instytut wydat kompletny
I tom, 1 cze$¢ w 14 zeszytach. Ceny zeszytéw: poje-
dynczy 12.—- podwdjny zt 24— Niestety zeszyty 2 i 3
Sa wyczerpane, a 4-ty na wyczerpaniu. Tom ten w ze-
szytach jak tez w catosci byt sprzedawany przez ksie-
garnie ,,Domu Ksiazki“ w catym kraju. By¢ moze, ze
w niektoérych ksiggarniach jest juz wyczerpany. Insty-
tut Wydawniczy SIMP wydat réwniez zeszyty od 1
do 6-go wiacznie 2-giej czesci | tomu Poradnika. Ceny
zeszytow: pojedynczy zt 14—, podwodjny zt 28— do
nabycia w ksiegarniach ,,Domu Ksigzki“.

Instytut Wydawniczy SIMP wydat réwniez w ca-
tosci (12 zeszytach) tom IV cze$¢ 1-sza; catos¢ w miek-
kiej oktadce jest na rynku ksiegarskim w cenie po
zt 1440 za jeden zeszyt. Ostatnig pozycja Poradnika
wydang przez Instytut sa 3 pierwsze zeszyty 1-szej
czesci 11 tomu.

Dziatalno$¢ Instytutu Wydawniczego SIMP w zakre-
sie wydawania Poradnika przejety Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne w Warszawie. Do tej pory PWT
wydaty zeszyty poczawszy od 7/8 I-go tomu 2-giej czesci
i w tych dniach wydadzg ostatni 16 zeszyt ze spisem
tresci i skorowidzem. Zeszyty wydawane przez PWT
sqg do nabycia we wszystkich ksiegarniach ,Domu
Ksigzki“ w cenie zt 9.— za zeszyt pojedynczy i zt 18—
za podwadjny.

Obecnie sg w druku i niebawem ukaza sie na rynku
ksiegarskim pierwsze zeszyty 2-giej .czesci Il tomu oraz
2-giej czesci IV tomu ,Poradnika“. Tomy IIl i V
znajduja sie obecnie w przygotowaniu autorskim i re-
dakcyjnym. Ich ukazania sie¢ nalezy oczekiwa¢ do-
piero w roku 1952.

Gdybyscie mieli trudnosci z otrzymaniem zeszytéw
.Poradnika technicznego ,,Mechanik® sprébujcie napisa¢
do ksiegarn ,,Domu Ksigzki“ w Warszawie, ul. Poznan-
ska 12, lub ul. Bracka 20, jako najlepiej zaopatrzonych
ksiegarn technicznych. Szukajcie brakujgcych zeszytéw
w Instytucie Wydawniczym SIMP (w likwidacji), W-wa,
ul. Mickiewicza 18, gdyz Instytut posiada jeszcze pew-
ng ilo$¢ zeszytow z réznych tomow.

»P 0-

Ob. M. Litwin, Opole, ob Henryk Kordalewski, £6dz
i inni czytelnicy.

Zapytujecie w jaki
~Mechanika“.

sposéb zaprenumerowac

MECHANIK

Zeszyt 10

Odpowiadamy:

Chcac zaprenumerowac¢ ,Mechanika®“ nalezy wptaci¢
nalezno$¢ za prenumerate na konto PKO-1-19877/110
PPK ,Ruch“ Warszawa, ul. Srebrna 12.

Roczna prenumerata wynosi: normalna zt 108.—, ul-
gowa zt 36.— za jeden egzemplarz. Prenumerate ulgo-
wa uzyska¢ moga: uczniowie i studenci szkét technicz-
nych, cztonkowie Klubéw Racjonalizatorskich oraz pra-
cownicy zaktadéw przemystowych zamawiajac przy-
najmniej 5 egzemplarzy czasopisma. Wptacajgc do PKO
naleznos$¢ trzeba jednoczes$nie przesta¢ do ,Ruchu®“ po-
Swiadczenie Dyrekcji Szkoty, Organizacji Mtodziezowej,
Klubu Racjonalizatorskiego czy Rady Zaktadowej, ze
zamoéwiacie prenumerate w takiej a takiej ilosci dla
os6b, ktdére sa uczniami, studentami itd. a zarazem po-
da¢ na jaki adres majg by¢ wysytane zeszyty. Do pre-
numeraty ulgowej upowaznieni sg takze wszyscy czion-
kowie stowarzyszen technicznych NOT. Na przekazie
nalezy poda¢ nr legitymacji cztonkowskiej, obok naz-
wiska prenumeratora.

Mozna wnie$¢ jeszcze optate za prenumerate za caly
rok 1951, gdyz sa na skladzie wszystkie zeszyty czaso-
pisma poczawszy od pierwszego. Jednak ilo$¢ egzem-
plarzy jest juz obecnie niewielka.

Ob. Lewicki Jan, Wroctaw.

Pytacie o roczniki czasopisma ,Mecha-
nik“

Odpowiadamy: <

W chwili obecnej sg na skladzie kompletne roczniki:
1949 cena zt 10.80
1950 . 48—

Ulg nie ma zadnych, gdyz ceny kompletéw sa kalku-
lowane juz z pewna znizka.

Ponadto mozna dosta¢ pojedyncze zeszyty i tak:

1948 zeszyty od 7 do 12; cena tych 6 zeszytéw
wynosi zt 3.60,

1949 cena pojedyrniczego zeszytu zt 1.—,
cena podwdéjnego zeszytu zt 1.95,
cena potréjnego zeszytu zt 2,90,

1950 cena pojedynczego zeszytu zt 4.80.

Chcac otrzymac roczniki, czy tez pojedyncze zeszyty,
nalezy napisa¢ pod adres: NOT, Wydzial Upowszech-
nienia i .Wspotpracy z ,,Ruchem®“ W-wa, ul. Czackie-
go 3/5 podajac wyraznie co zamawiacie. W przeciggu
tygodnia otrzymacie z NOT rachunek za zamoéwione
roczniki czy zeszyty wraz z kosztami przesytki. Po
optaceniu przez Was rachunku w ciggu tygodnia otrzy-
macie zamoéwienie poczta.

Ponadto podajemy Wam do wiadomosci, ze Instytut
Wydawniczy SIMP (w likwidacji) W-wa, ul. Mickie-
wicza 18 posiada pewnag ilos¢ zeszytéw ,Mechanika“
z réznych lat i do nich mozecie zwroéci¢ sie z zamo-
wieniem.

Czytelnikom, ktoérzy pytajg gdzie mozna naby¢
ksigzki techniczne podajemy do wiadomosci,
ze w czasopismie naszym umieszczamy na okiladce co
pewien czas wykaz ksiggarn ,Domu Ksigzki“, ktére
specjalizujg sie w sprzedazy literatury technicznej. Te
ksiegarnie sg przede wszystkim zaopatrywane w wy-
dawnictwa techniczne polskie i zagraniczne.

Wszechstronnie przemyslany i zespotowo opracowany plan
pracy chroni przed marnotrawstwem czasu, chroni przed skostnie-

niem i biurokratyzmem.
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Mgr inz.-mech. Jézef Lapinski ,METALIZACJA NA-
TRYSKOWA?*“ (Instrukcja). Czes$¢ | ,Urzadzenia i or-
ganizacja warsztatu“. Format A5, str. 60, rys. 24, ta-
blic 8. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warsza-
wa 1951. Cena zt 7—.

W przedmowie ksigzki czytamy, ze czes¢ | ,Metali-
zacji natryskowej“ zaznajamia czytelnika z og6lnymi
korzysciami stosowania metalizacji w réznych dziedzi-
nach przemystu oraz w formie instrukcji podaje wiele
danych liczbowych potrzebnych przy urzadzaniu i or-
ganizacji warsztatu metalizacyjnego; ksigzka jest
przeznaczona dla technikéw i mistrzow“. O dalszych
czesciach i ich tresci przedmowa nie wspomina.

Ksigzka podejmuje zagadnienie dotychczas mato
u nas znane i bardzo wazne z punktu widzenia tech-
niczno-ekonomicznego. Jednak korzysci jakieby mogta
ona przynies¢ zmniejsza duza ilos¢ niedociggniec
i usterek.

Ksigzka posiada cztery rozdziaty. W pierwszym roz-
dziale autor omawia w 15 wierszach zasade i typy me-
talizacji natryskowej; w dalszym ciggu podaje nieco
obszerniej zalety i wady metalizacji natryskowej w po-
réwnaniu do innych sposobéw naktadania powlok me-
talowych oraz zakres zastosowania metalizacji, jej roz-
wo0j i zastosowanie w ZSRR, poparte przyktadami.

W rozdziale drugim — autor podaje w streszczeniu
cel i metode przygotowania powierzchni za pomocag
piaskowania i $rutowania, wykaz potrzebnych do tego
urzadzen i niekompletny rysunek zatytutowany ,sche-
mat urzadzen do metalizacji“, na ktérym aparat do
piaskowania nazwany jest ,piaskownicg“, a w tekscie
»Zzbiornikiem cisnieniowym piaskownicy“.

W dalszym ciggu tego rozdziatu znajdujemy podane
w sposéb chaotyczny niektére dane o piaskownicy
szafkowej, wzmianke o piaskownicy komorowej oraz
0 tym, ze robotnik musi mie¢ na sobie ,catkowite ubra-
nie ochronne“, z powotaniem sie na ilustracje zatytu-
towang ,ubranie ochronne“ bez podania opisu wypo-
sazenia ochronnego.

Nadmieni¢ nalezy, ze autor w swej pracy pominat
zagadnienie higieny pracy, ograniczajgc sie tylko do
wzmianek o rekawicach specjalnych, okularach ochron-
nych itp.

Dalej podany jest opis aparatu do piaskowania typu
cisnieniowego, ktéry w tekscie jest ponownie nazwany
»zbiornikiem cisnieniowym piaskownicy*, przeplatany
niedoktadnym opisem dysz do piaskowania oraz bledny
1 niejasny rysunek dyszy do piaskowania. W podroz-
dziale zatytutowanym ,Aparat do piaskowania typu
ssgcego“ —jest tylko mowa o pistolecie do piaskowa-
nia, a na zatlagczonym rysunku umieszczonym w nie-
wiasciwym potozeniu, zatytutowanym ,pistolet do pia-
skowania“ nie podano nazw elementéw sktadowych, co
utrudnia czytelnikowi zorientowanie sie w zasadzie
jego dziatania. W tekscie spotyka sie rézne nazwy do-
tyczace tego samego elementu lub pojecia, np. dysza
do piaskowania — dysza piaskowa, typ ssacy — sy-
stem ssacy. W koncu autor opisuje odpylacze bez wy-
jasnienia zasady ich dziatania i podaje niezwymiaro-
wany rysunek odpylacza, filtr do odwadniania i odoli-
wiania powietrza oraz urzadzenie do przesiewania i su-
szenia piasku. W podrozdziale zatytutowanym ,Przy-
gotowania mechaniczne”, znajdujemy wzmianke, ze:
»przygotowanie do metalizacji powierzchni obrotowych
wykonuje sie za pomoca obroébki mechanicznej (gwin-
towanie i radetkowanie) na zwyklych tokarkach, ze
Srubg pociggowa“. O szlifowaniu znajdujemy btedng
wiadomos$¢, ze ,,zdzieranie oraz polerowanie powierzch-
chni juz nametalizowanej mozna wykonac¢ szlifierka
dwutarczowa”“. W koncu nastepuje opis przygotowania
powierzchni metodg elektryczng, zilustrowany nieopi-
sanym rysunkiem zatytutowanym ,Urzadzenie do elek-
trycznego przygotowania powierzchni®“, z ktérego czy-
telnik niewiele skorzysta.
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Rozdziat trzeci — zawiera krotki opis aparatéw do
metalizowania, jak: aparaty tyglowe, proszkowe i dru-
towe gazowe. Omawiajgc aparaty drutowe gazowe,
a w szczego6lnosci pistolet drutowy gazowy produkcji
krajowej — autor bez podania rysunku przekroju pi-
stoletu, a jedynie dwoéch fotografii przedstawiajacych
wyglad zewnetrzny pistoletu — wyjasnia jego dziata-
nie i podaje, ze aparat taki oprécz normalnej gtowicy
posiada jeszcze przediuzacze z katowa glowica (uprze-
dnio nazwanag kotpakiem), do metalizacji rur i giebo-
kich otworéw oraz, ze do pistoletu powinny by¢ do-
dane czesci zamienne, jak dysze, zebatki, $limaki, $li-
macznice itp., bez podania rysunkéw wspomnianych
elementéw. Opis aparatu drutowego elektrycznego zilu-
strowany jest rysunkiem nieopisanym i umieszczonym
w niewtasciwym potozeniu. W dalszym ciggu omawia-
nego rozdziatu znajduje sie pobiezny opis urzadzen do
metalizowania, a mianowicie kabiny do metalizowania
i wzmianka o stotach do metalizowania z zaznaczeniem,
ze majg one wyciagi dolne lub boczne, bez podania
rysunku. W dalszym ciggu jest mowa o obrabiarkach
do metalizowania i niezrozumiaty dla czytelnika opis
umocowania na suporcie wyciagu do usuwania pytu
metalowego oraz wzmianki: o stojaku do drutu, urzag-
dzeniach do zasilania tlenem i gazami palnymi i syste-
mie zasilania sprezonym powietrzem, urzadzeniu do
masowego piaskowania i metalizowania wyrobéw drob-
nych, urzadzeniu wentylacyjnym oraz o materiatach do
metalizowania, jak druty i proszki.

Koncowy rozdziat czwarty jest najstabiej opracowa-
nym i niezrozumiatym dla czytelnika rozdziatem ksigz-
ki. W podrozdziale ,klasyfikacja stoisk i warsztatow*
autor wprowadza nastepujace btedne nazwy: ,oddziel-
ne stoisko przenos$ne“, ,oddzielny kompletny warsztat
ruchomy*“ oraz ,stacyjny warsztat do metalizacji“, na
skutek btednego ttumaczenia i opuszczen tekstu ro-
syjskiego z ksigzki ,Maszinostrojenie“ (t. 14, str. 325,
kolumna prawa). Czytelnik niewiele skorzysta po prze-
czytaniu, ze ,przy projektowaniu stoisk | klasy i war-
sztatow ruchomych 11 klasy, przeznaczonych dla pro-
dukcji indywidualnej, program okresla sie wedtug
wskaznikéw $rednich. Dla warsztatéw 11l i IV klasy
program okres$la sie wedtug wskaznikéw konkretnych*
a dalej: ,program okresla sie”“ i w koncu ,program ze-
stawia sie“. Ponadto btedy drukarskie utrudniajga zo-
rientowanie sie w temacie, np. w tablicy 5 w rubryce
ostatniej znajdujemy: ,,polecany typ urzadzenia wg kla-
syfikacji tabl. 8* zamiast ,tabl. 4“, a dalej w tekscie
wspomnianej tablicy: ,konstrukcje potowe" zamiast
.konstrukcje stalowe“. W tablicy 6 — ,gesto$¢ metali
wyjsciowych (drutéw) i natryskanych“, w poréwnaniu
z tablicg 3, zamieszczong w ksigzce ,,Maszynostrojenie*
t. 14, podane sg btedne dane liczbowe.

W podrozdziale zatytutowanym ,Rozplanowanie war-
sztatu“ — autor popeinit zasadniczy bigd, zapominajac
poda¢ nazw urzadzen oznaczonych numerami na rys.
26 — iw zwigzku z tym czytelnik nie moze skorzystac
z omawianego podrozdziatu.

Terminologia pozostawia wiele do zyczenia, spoty-
kamy takie nazwy, jak: ,powloka metalowa“, a dalej
w tekscie ,warstwa metalowa“, ,pokrycie“ (str. 5);
,dysza wewnetrzna“ (str. 19) — ,dysza piaskowa zew-
netrzna“ (str. 21), a na rys. 8 — uprzednio podane naz-
wy sa zmienione na ,dysza do powietrza“ — ,dysza
do piasku“. Ponadto autor uzywa czesto ogoélnikowego
okre$lenia ,specjalny”; i tak znajdujemy w teksScie:
~Specjalne aparaty (str. 5), ,specjalne $srodki ochronne*
(str. 14), ,specjalne rekawice* (str. 16), ,specjalny pi-
stolet* (str. 19), ,specjalny transformator® (str. 25),
.specjalne elektrody* (str. 25), ,specjalny uchwyt"
(str. 31), ,specjalne obliczenia“ (str. 42); rowniez takie
zwroty jak: ,odpowiednia temperatura (str. 24), ,nie-
znaczne nadci$nienie* (str. 46), ,normalna temperatura“
~rozmaite druty“ (str. 46) nic czytelnikowi nie wyja-
Snia.

mgr inz. J. Chudzinski
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~TYMCZASOWA INSTRUKCJA EKSPLOATACJI
TURBIN PAROWYCH® opracowana przez Podkomisje
Turbin Parowych Komisji XXIX SEP wg projektu
inz. Teodora Krygiela. Format A5, str. 123, rys. 17.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1951.
Cena zt 8,40.

Instrukcja jest w zasadzie przeznaczona dla maszy-
nistow i mistrzéw turbinowych. Materiat w niej za-
warty zostat objety,10 rozdziatami:

1. ,Wstep“, 2. ,Przygotowanie turbiny kondensa-
cyjnej do uruchomienia z rezerwy*, 3. ,Uruchomienie
turbiny®, 4. ,,Obstuga turbiny w ruchu“, 5. ,Niezbedne
periodyczne ogledziny i pomiary kontrolne w czasie
postoju i ruchu w celu okreslenia zdolnosci‘do niena-
gannej pracy calego urzadzenia i jego elementéw*,
6. ,Zatrzymanie turbiny®“, 7. ,Analiza okreséw przej-
Sciowych postoju turbiny*, 8. ,Przekazanie urzadzenia
z eksploatacji do remontu“, 9. ,Przekazanie urzadzenia
z remontu do eksploatacji“, 10. ,Objawy typowych
uszkodzen i sposoby reagowania na nie obstugi“.

~lnstrukcja“ zostata w znacznej mierze oparta na
ksigzce E. A. Krafta ,,Die Dampfturbine im Betriebe* —
Berlin, 1935.

Celem ,Instrukcji“ jest wg autoréw: ,Zapewnienie
ciggtosci ruchu, trwatosci urzadzenia i ekonomicznej
jego, pracy oraz zapewnienie bezpieczennstwa osobom
obstugujacym urzadzenie.”

Wydawnictwo omawiane przyczyni sie niewatpliwie
w duzej mierze do osiggniecia zamierzonego celu. Po-
danie przepiséw eksploatacji w zwieztej formie i w spo-
s6b systematyczny oraz ujednostajnienie tych przepi-
sow dla catej energetyki stanowi o duzej wartosci wy-
dawnictwa.

Niestety ,Instrukcja“ obarczona jest pewnymi uster-
kami, a mianowicie:

Niektére przepisy sa sformutowane niejasno, co do-
puszcza dowolnag ich interpretacje.

W Kkilku miejscach zaznaczono koniecznos$¢ kontroli,
sprawdzania, poréwnania przyrzadéw pomiarowych czy
tez elementéw turbozespotu, natomiast nie podano jak
maja postepowac¢ obstugujacy w zaleznosci od wyni-
koéw tej kontroli.

Stownictwo techniczne jest niestety obcigzone wie-
loma usterkami. Stowniczek umieszczony jako dodatek
do ,Instrukcji“ niewiele poprawia sytuacje, gdyz ter-
miny uzywane w tresci sa czesto inne od podanych
w stowniczku. Takie nazwy jak: trychlor (zamiast
trojchlorek etylu), koto topatkowe (zamiast koto wir-
nikowe), diafragma (zamiast tarcza kierownicza), ze-
lazo lane (zamiast zeliwo), regulacja jakosSciowa (za-
miast regulacja dtawieniowa), spotyka sie niemal na
kazdej stronie.

Pomimo usterek ,Instrukcja“ jest wydawnictwem
bardzo potrzebnym, cennym i godnym polecenia wszy-
stkim zainteresowanym. A. P.

NOWE POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY

W miesigcu kwietniu 1951 r. zostaty przez PKN

PN/H-04203
PN/H-04206
PN/H-04207
PN/H-65215

Analiza zelazostopéw. Zelazo-krzemo-glin.
Analiza zelazo-stopéw. Zelazo-chrom.
Analiza zelazo-stopéw. Zelazo-wolfram.
Modele odlewnicze. Modele gumowe wle-
wow do formowania maszynowego.
Odkuwki stalowe matrycowane. Pierscie-
nie. Naddatki na obrébke i dopuszczalne
odchytki wymiarowe.

Odkuwki stalowe matrycowane. Tuleje.
Naddatki na obrébke i dopuszczalne od-
chytki wymiarowe. \Y
Tabor kolejowy. Zwora widet mazniczych.
Gwinty okragte. Teoretyczne wymiary
gwintdw w zaleznosci od skoku i Sredni-
cy d.

Wegliki spiekane.
wieloostrzowych.
Katowniki 90°. Doktadnos¢ wykonania.
Katowniki 90° ptaskie.

Katowniki 90° z grubym ramieniem.

PN/H-94304

PN/H-94305

PN/M-88049
PN/M-02035

PN/M-18020 Plytki do narzedzi
PN/M-53160
PN/M-53161

PN/M-53161
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Inz.-mech. Heliodor Chmielewski ,LOGARYTMICZ-
NY SUWAK RACHUNKOWY*“. Wyd. Il. Format A5,
str. 46, rys. 31. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa, 1951. Cena zt 3,60.

Ksigzka ,Logarytmiczny suwak rachunkowy* sta-
nowi mimo niewielkich rozmiaréw cenny wkiad w pol-
skg literature techniczna.

Brak dzietka, omawiajgcego w sposob systematyczny
zagadnienie liczenia na suwakach logarytmicznych da-
wat sie bardzo odczuwaé. Poznajacy te zagadnienia
zdani byli na broszurki zalgczane do suwakoéw przez
producentéw, z reguly lakoniczne i niekompletne.
Reszte wiadomosci o suwaku zdobywato sie w praktyce
droga ,ustnej informacji“. Omawiana ksigzka zagad-
nienie to catkowicie rozwiazuje.

Uktad pracy jest przejrzysty. Na specjalng uwage
zastuguje dobdr przykitadéw i zadan z podanymi wyni-
kami, co od razu umozliwia uczacemu sie praktyczne
zaznajomienie sie z technika liczenia.

Rysunki sa wykonane starannie i dzieki temu do-
brze czytelne, jedynie rys. 7 i 8 przedstawiajace su-
waki w catosci sg zbyt mate.

Catos¢ wydawnictwa przedstawia sie korzystnie. Nie-
watpliwie ksigzka przyczyni sie do popularyzacji su-
waka logarytmicznego, a tym samym przys$pieszy
prace w wielu gateziach naszego zycia gospodarczego.

inz. T. Tchorzewski

~MECHANICAL WORLD YEAR BOOK 1951“.
mat 100X156, stron 268. Emmont & Company,
Londyn.

Ukazato sie 64 wydanie popularnego kalendarza tech-
nicznego, wydawanego przez te samg instytucje wy-
dawnicza co czasopismo ,Mechanical World“. Kalen-
darz ten, podobnie jak i powazniejsze wydawnictwa
angielskie tego typu, odznacza sie niepokojgcym wprost
brakiem jakiejkolwiek mysli przewodniej w uktadzie
materiatu. Np. index znajduje sie w samym $rodku
kalendarza (str. 183— 239), a tablice matematyczne —
na samym korncu. Réwniez pomieszanie materiatu nau-
kowego z ogtoszeniami z zachowaniem ciggtosci pagi-
nacji razi czytelnika polskiego, nie przyzwyczajonego
do takiej niefrasobliwej symbiozy nauki z doraznymi
interesami firm przemystowych. Lecz mimo wady ka-
lendarz ten (nie poradnik) przedstawia zrédio wspot-
czesnej terminologii technicznej i to nie tylko angiel-
skiej. W rozdziale pt. ,Classified Buyersl Directory”
znajduje sie zestawienie artykutéw przemystowych
w jezykach angielskim, francuskim i hiszpanskim.

For-
Ltd.

A TT
MECHANIKI | DZIEDZIN POKREWNYCH

wydane drukiem nastepujace normy:

PN/M-53165 Katowniki 90° krawedziowe z grubym ra-
mieniem.

Frezy walcowe prawozwojne do zeliwa
i stali.

Frezy trzpieniowe do rowkoéw teowych.
Frezy walcowe lewozwojne do zeliwa
i stali.

Narzynki okragte do gwintu metrycznego
drobnozwojnego.

Rozwiertaki trzpieniowe state. Wykoncza-
ki z chwytem stozkowym Morse’a nakia-
dane plytkami z weglikéw spiekanych.
Rozwiertaki reczne rozprezne.

Przyrzady i uchwyty. Czopy ustalajace.
Szczypce do giecia rur izolacyjnych ptasz-
czyznowych (Bergmanna).
Klucze nasadowe jednostronne
katne.

PN/M-64993 Klucze nasadowe dwustronne szesciokgtne.
PN/M-94081 Teki rysunkowe.

PN/Z-86101 Pierwsza pomoc. Apteczka przemystowa.
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PN/M-57350

PN/M-57616
PN/M-57351

PN/M-58130
PN/M-58922
PN/M-58935
PN/M-61201
PN/M-64496

PN/M-64990 czworo-
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KSIAZKI NADESLANE

LCHEMIA | TECHNIKA“ Tom IX. ,,Nowoczesne kie-
runki w chemii barwnikéw“. Format B5, str. 403.
PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 28.—.

Tom I1X wyktadéw zawiera: dr Wincenty Wojtkiewicz
,Teoretyczne podstawy chemii barwnikéw*, prof. Wa-
ctaw Lesnianski ,Nowoczesne kierunki fabrykacji pot-
produktéw organicznych®, dr Marian Russocki ,,Barw-
niki tréjfenylometanowe i pokrewne“, inz. J. Walew-
ski ,Barwniki azowe tworzone na wiéknie“, prof. W.
Led$nianski ,,Nowoczesne kierunki wytwoérczosci barw-
nikéw syntetycznych* i prof. E. Trepka ,Nowoczesne
metody stosowania barwnikéw®. Cykl wyktadéw prze-
znaczony jest dla inzynieréw i technikéw chemikow.

Inz. Zbigniew Tokarski ,PODSTAWOWE WIADO-
MOSCI Z CERAMIKI“. Format B5, str. 224, rys. 113,
tablic 61. PWT. Katowice, 1951. Cena zt 33.—

Ksigzka omawia nastepujace zagadnienia: surowce
plastyczne i nieplastyczne, badanie poktadéw, wydoby-
wanie i wzbogacanie surowcéw ceramicznych, przygo-
towanie i przerébka mas ceramicznych z uwzglednie-
niem najnowszych zdobyczy techniki ceramicznej, for-
mowanie, gospodarka cieplna, wyroby ceramiczne
i kontrola procesu produkcyjnego i jakosci wyroboéw.
Praca przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw
w zaktadach przemystu ceramicznego oraz dla studiu-
jacych w wyzszych zakitadach naukowych.

Mgr inz. S. Minorski ,KOMUNIKACJA LOTNICZA
W PLANIE 6-LETNIM®“. Format A5, str. 44, rys. 9,
tablic 2. PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 3.—

Ksigzka nalezy do ,Biblioteki Planu 6-letniego ‘.
Omawia ona rozw6j cywilnego lotnictwa komunikacyj-
nego, lotnictwo cywilne w ZSRR, polska komunikacje
lotnicza w 1 1922— 1938, lotnictwo komunikacyjne Pol-
ski Ludowej oraz komunikacje lotniczg w Planie 6-let-
nim.

N. Amiantow ,CHEMIA | TECHNOLOGIA POt-
PRODUKTOW i BARWNIKOW*. Thumaczyli z ro-
syjskiego: inz. Mieczystaw Drozdewicz i inz. Witold
Zo6tkiewski. Format B5, str. 316, rys. 57, tablic 19. PWT,
Warszawa, 1951 r. Cena zt 26.—

Ksigzka zawiera wiadomosci z zakresu chemii i tech-
nologii barwnikéw organicznych oraz zaznajamia z pod-
stawowymi procesami technologicznymi w przemysle
barwnikarskim. Przeznaczona jest dla inzynieréw
i technikéw przemystu chemicznego.

Prof. dr inz. Wactaw Moszyniski ,WYKLAD ELE-
MENTOW MASZYN*“. Czes¢ Ill. ,Napedy“. Wydanie II.
Format A5, str. 350, rys. 194, tablic 40. PWT, Warszawa,
1951. Cena zt 28.—

Praca omawia: napedy cierne, napedy ciegnowe, Ki-
nematyke zazebien, wytrzymatosciowe obliczanie prze-
ktadni zebatych oraz budowe przektadni napedowych.
Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw czesci
maszyn oraz dla studentéw wydziatébw mechanicznych
wyzszych szkét technicznych.

Dr inz. Rafael Rucki ,SPYCHARKI | ICH ZASTO-
SOWANIE W BUDOWNICTWIE“. Format B5, str. 80,
rys. 56, tablic 30. PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 15—

Praca podaje: uwagi wstepne, zastosowanie spycha-
rek, wydajnos¢, zasady obliczen trakcyjnych oraz
ustala normowanie wydajnosci, zapotrzebowanie mocy
i zuzycie paliwa. Ksigka jest przeznaczona dla inzynie-
réw, technikoéw i studiujacych.

Dr inz. Rafael Rucki ,ZGARNIAKI PRZEWOZNE
I ICH ZASTOSOWANIE W BUDOWNICTWIE“. For-
mat B5, str. 130, rys. 78, tablic 53. PWT, Warszawa,
1951. Cena zt 17.50.

Praca omawia rodzaje zgarniarek, zastosowanie, wy-
dajnos¢, zasady obliczania wielkosci oporéw oraz po-
trzebnej sity pociggowej, mocy ciagnikéw oraz zagad-
nienie norm przerobu rocznego.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw, technikéw
i studiujacych. )

S. W. Baszynski ,USTALANIE WZORCOW TECH-
NICZNYCH | NORM PRACY W BUDOWNICTWIE*".
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Ttumaczyli z rosyjskiego inz. W. Podrecki, inz. W. Do-
manski i mgr W. Andrzejewski. Format A5, str. 187,
rys. 19, tablic 26. PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 12.—

Ksigzka zawiera opracowanie norm technicznych
i zwigzane z tym pojecia, badanie proceséw budowla-
nych przy pomocy obserwacji chronometrazowych,
podstawowe etapy technicznego opracowania norm,
obowigzujagce normy i stawki, uproszczone metody
normowania, szczeg6ty normowania robét zimowych
oraz odbudowy obiektéw, wprowadzenie norm, oblicze-
nie ich wykonania oraz porzadek przegladu norm miej-
scowych i normowanie zuzycia materiatéw.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw, inzynieréw
oraz dla studiujgcych zagadnienia norm, chronome-
trazu oraz racjonalizacji i ulepszenia metod pracy w
zakresie produkcji budowlanej. ,

Prof. dr A. Celikow ,,PROJEKTOWANIE | BUDO-
WA WALCOWNI“. Z rosyjskiego ttumaczyli inz. W.
Nowakowski i techn. Z. Kubski. Format B5, str. 500,
rys. 383, tablic 37. PWT, Katowice, 1951. Cena zt 60.—

Czes$¢ | podaje ogdélne wiadomosci o budowie wal-
cowni. Czes¢ Il sity dziatajgce na walce i na ich naped.
Cze$¢ 11l — Czesci i mechanizmy walcarki roboczej.
Czes$¢ IV — Czesci przenoszace obrét na walce. Cze$¢ V
— walcownie specjalnej konstrukcji i czes¢ VI — ma-
szyny i urzadzenia pomochicze. Praca przeznaczona
jest dla konstruktoréw projektujacych urzadzenia wal-
cowni i inzynieréw walcownikéw oraz dla studentéw
wyzszych technicznych zaktadéw naukowych.

Dr inz. Erich Winnacker ,,OCENA SYSTEMOW
EKSPLOATACJI GRUBYCH PODKLADOW WEGLA
W ZAGLEBIU GORNOSLASKIM*. Przetozyt i uzupet-
nit inz. Juliusz Marconi. Format B5, str. 144, rys. 48,
tablic 46. PWT, Katowice, 1951. Cena zt 16—

Ksigzka zawiera opis i poréwnanie praktykowanych
systemow eksploatacji i wybierania grubych podkta-
dow wegla, z podaniem potrzebnej obsady i wynikaja-
cej z tego chionnosci pracy poszczegélnych operacji.
Po przeprowadzeniu krytycznej oceny autor wskazuje
najkorzystniejsze systemy wybierania w Zagtebiu
Gorno-Slaskim. Praca preznaczona jest do uzytku tech-
nikéw, inzynieréw i studentéw wyzszych szkét gorni-
czych.

Inz. Leonid Andrejew i inz. Zbigniew Sobczyk , OB-
SEUGA URZADZEN POMOCNICZYCH W WALCOW-
NIACH®. Format B5, str. 60, rys. 41. PWT, Katowice,
1951. Cena zt 6.—

Ksigzka omawia: urzadzenia skitadowisk wsadu, ma-
szyny obstugujace piece grzewcze, urzadzenia trans-
portowe, nozyce i pity, chtodnice, prostownice, urza-
dzenia skitadu wyrobéw gotowych, przygotowanie re-
montu, rozbiérke urzadzen, naprawa zasadniczych ele-
mentéw urzadzen oraz montaz urzadzen pomocniczych.
Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych ro-
botnikéw, przodownikéw i mistrzéw walcownikéw oraz
moze stuzy¢ jako podrecznik dla szkolenia zawodo-
wego.

Wiadystaw Nowakowski ,METODY OCZYSZCZA-
NIA WODY ZASILAJACEJ KOTLY PAROWE®. For-
mat A5, str. 202, rys. 58, tablic 26. PWT, Warszawa,
1951. Cena zt 23.—

Ksigzka zawiera nastepujace rozdziaty: |I. Woda su-
rowa do zasilania kottéw. Il. Woda do urzadzen chiod-
niczych. I1l. Woda kottowa. 1V. Kamien kottowy. V. Ko-
rozja. VI. Wstepne oczyszczanie wody. VII. Usuwanie
zanieczyszczen czasteczkowych. VIII. Odkrzemianie
wody. IX. Wptyw pracy kottdw na proces wydzielania
sie substancji kamieniotwdrczych z wody. X. Elektry-
czne sposoby traktowania wody. XI. Woda do kotiéw
wysokopreznych. Praca przeznaczona jest dla techni-
kéw i inzynieréw zatrudnionych we wszystkich gate-
ziach przemystu, szczegdélnie za$ dla o0s6b majacych
styczno$¢ z gospodarka cieplng i wodng w przemysle.
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CZASOPISMA

~,GAZ, WODA | TECHNIKA SANITARNA*® w zeszy-
tach 6 i 7/51 znajdujemy artykuty: inz. Henryk Stgpien
i Jerzy Drabik ,Hydroelewatory i ich zastosowanie w
cieptownictwie* (7), inz.-mech. A. T. Troskolanski ,0O
sposobie badania typéw wodomierzy wodociggowych
(11), inz. Harry Schreiber ,Sposoby zamocowania prze-
wodoéw dla pary i wody goracej“ (4,5), mgr inz. Jerzy
Felsz ,Techniczne zagadnienia legalizacji gazomie-
rzy“ (4).

ZHUTNIK“ W zeszycie 5/51 ogtoszono artykuty: inz.
Jozef Gorecki ,Poprzeczne ptyniecie metalu w wykro-
jach nieregularnych* (7), inz. Andrzej Wojcik ,Po-
wierzchniowe hartowanie gtéwki szyn kolejowych*
(7.5) , inz. Jan Mikulski ,Naprawy urzadzenn hutniczych
w wydziatach produkcyjnych* (5), ,Zasady i zastoso-
wanie mikroradiografii absorpcyjnej w badaniach me-
tali i stopow* (4).

Zeszyt 6/51 jest poswiecony zuzlowi wielkopiecowe-
mu i jego zuzytkowaniu.

Zeszyt 7—8/51 poswiecono zagadnieniom metalurgii
proszkoéw; znajdujemy w nim artykuty: prof. dr Wio-
dzimierz Trzebiatowski ,,Rozwo6j metalurgii proszkow*
(4), inz. Edmund Bryjak ,Metalurgia proszkéw. Rys
historyczny* (6), inz. Marek Brafman ,,Produkcja pro-
szku miedzi metoda elektrolityczng“ (7,5), inz. E. Bry-
jak i inz. Z. Kwasny ,Metoda badania objetosci za-
sypu proszkéw metalowych® (3), inz. Wiadystaw Rut-
kowski ,Zagadnienie prac badawczych z dziedziny me-
talurgii proszkéw* (4), ,Projekt stownictwa technicz-
nego z zakresu metalurgii proszkéw* (2), inz. Zygmunt
Fraczek ,Rekonstrukcja ciagadet z weglikéw spieka-
nych“ (5), ,Wyroby masowe otrzymywane z proszkéw
zelaza i stali“ (2,5), ,Spiekane tworzywa porowate“
(7.5) , ,Materiaty cierne* (1), ,Materiaty na topatki tur-
bin gazowych®“ (3,55), ,Zastosowanie proszkéw metali
poza metalurgia proszkow“ (3).

~PRZEGLAD BUDOWLANY*“ W zeszytach 6, 7 i 8/51
znajdujemy artykuty: Zbigniew Wasilewski ,,Przenosni-
ki z taSma stalowa“ (3), Henryk Riklikiewicz ,Koparki
frezujace” (3), ,.Sygnalizacja przy obstudze dzwigow*
(1), ,Miotki automatyczne* (0,5).

,PRZEGLAD GORNICZY* Zeszyt 7—8 i 9/51 przynosi
artykuty: inz. Stanistaw Piotrowski ,Projekt komory
pomp dla kopalnh o duzym doptywie wody*“ (5), inz.
Gustaw Woystaw ,Grafit koloidalny i jego znaczenie
dla gospodarki smarowniczej“ (6).

~,PRZEGLAD MECHANICZNY*“ W zeszycie 7/51 znaj-
dujemy artykuty: ,Wspomnienie o prof. Romanie Wit-
kiewiczu“, prof. inz. Tadeusz Hobler ,Niektore czestsze
przypadki niestacjonarnej wymiany ciepta“ (4,5), inz.
Stefan Richter ,Stale konstrukcyjne stosowane przy
budowie urzadzen do produkcji materiatéw pednych*
(5.5) , prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,Zagadnienie
zmeczenia materiatdbw w ujeciu wytrzymatosciowych
obliczenn czesci maszyn“ (dokonczenie — 2,5), inz. Ta-
deusz Petczynski ,Wptyw stanu napiecia na przejscie
materiatu w stan plastyczny“ (dokonczenie — 4,5), prof.
inz. Bolestaw Bochenek ,Wytrzymatosé¢ metali w tem-
peraturach podwyzszonych* (dokonczenie — 3), E. M.
Feldsztejn ,,Obrabialnos¢ stali w warunkach szybkoscio-
wego skrawania“ (4). Zataczony Biuletyn GIM nr 2—
6/51 przynosi artykut ,Plan badan doswiadczalnej ko-
mory spalania na paliwo ptynne* (2). >
W zeszycie 8/51 ‘zostaty ogtoszone artykuty: inz. Sta-

nistaw Jabtonski i mgr Czestaw Skibka ,Zastosowanie
ogrzewania za pomoca promieni podczerwonych w
przemysle“ (5,5), inz. Janusz Haman ,Pomiar tempera-
tur skrawania metoda termokoloréw na tle innych me-
tod dotychczas stosowanych“ (3), prof. dr inz. Robert
Szewalski , Teoria mechanizméw* (c.d. 2,5), prof. Mi-
chat Broszko ,Zaktady o sile wodnej“ (4), prof. inz.
Aleksy Pigtkiewicz ,,O0 uwzglednianiu wplywéw dyna-
micznych przy obliczaniu mechanizméw dzwignic“ (9),
inz. Andrzej Wojcikowski ,Kroczace koparki zgarnia-
kowe* (4).
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~,PRZEGLAD ODLEWNICTWA® Zeszyt 6/51 przynosi
artykuty: inz. Stanistaw Komorowski , Technika urucha-
miania produkcji z ,nowych medeli (6,5), inz. Czestaw
Adamski ,,Miedziowo-krzemowe stopy odlewnicze“ (6),
dr Marian Hofman ,Miareczkowanie potencjometry-
czne w laboratorium odlewniczym* (4), inz. Stanistaw
Pelczarski ,Gaszenie koksu po opréznieniu zeliwiaka“
().

We zeszycie 7—8/51 znajdujemy artykuty: ,Uchwata
Prezydium Rzadu w sprawie rozwoju i modernizacji
produkcji odlewniczej“ (2), inz. Platon Januszewicz
~Nowe warunki techniczne odbioru bebnéw na paro-
wozowe pierécienie ttlokowe i suwakowe* (7), inz. Ka-
rol Lohner ,Stosowanie rdzeni wilgotnych w odlewni-
ctwie' staliwa“ (9), inz. Jerzy Piaskowski ,,Planowanie
i przeprowadzanie na skale przemystowa préb zwia-
zanych z uruchomieniem produkcji czarnego zeliwa
ciggliwego“ (6,5), inz. Ludmita Lus$niak ,Odlewanie
precyzyjne metoda ,traconego wosku“ (6), inz. Jerzy
Natkaniec ,Nowosci w procesie wytwarzania staliwa
w konwertorach z dmuchem bocznym* (4,5), inz. Kazi-
mierz Hess ,Zbiorniki wlewowe form odlewniczych*
(7), inz. Stefan Jarzebski ,Rola pytu wegla kamiennego
w masie formierskiej“ (2), ,,Pierscienie ttokowe o pod-
wyzszonej odpornosci na Scieranie“ (2), ,,Szybkoschnacy
materiat wigzacy do szybkiego wykonania form odlew-
niczych“ (1), ,Uklad wlewowy zapobiegajacy zazuzle-
niu odlewoéw ze stopéw niezelaznych* (2), ,Nowa tech-
nika formowania i wykonywania rdzeni“ (1).

L,TECHNIKA LOTNICZA“ W zeszycie 2/51 znajduje-
my artykuty: ,Zagadnienia lotnictwa na Kongresie
Nauki“ (2), inz. Witadystaw Nowakowski ,,.Szybka me-
toda obliczania podiuznej statecznosci statycznej pta-
towca“ (3), inz. Henryk Krajewski ,Wtasciwosci eksplo-
atacji samolotéw z napedem strumieniowo-odrzutowym*
(7), Jan Rosciszewski ,Podtuzna stateczno$¢ dynamiczna
w locie z duzag predkoscia (poddzwiekowa)“ (4), inz. Ry-
szard Ortowski ,Statecznos¢ ptyt w konstrukcjach cien-
kosciennych* (5). Biuletyn GIL Nr 2/51 przynosi arty-
kut inz. Jerzego Haraznego ,,Tensometry oporowe“ (4).

.PRZEGLAD SAMOCHODOWY*“ W zeszycie 3/51 zo-
stalty ogtoszone m. in. artykutly: ,Filtry powietrzne“
(7), inz. K. Witkowski ,Pierscienie ttokowe silnikéw
samochodowo-traktorowych* (7), ,,Ciagnik DT-54“, ,Sa-
mochéd IFA-F9“.

JWIADOMOSCI PKN*“ Zeszyty 4, 5 i 6 przynosza ar-
tykuty: prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,,W sprawie pro-
jektu uktadu M.K.S.* (8), ,,W sprawie zjednoczonej ta-
blicy jednostek miar“ (3), inz. W. Rosner ,Jednostka
twardosci wody“ (3), ,Rozwiertarki do gniazd tozysk
kulkowych*“ (1), prof. dr inz. J. Oderfeld ,O jednost-
kach statycznych, dynamicznych i cieplnych* (3), ,,Pod-
niesienie wydajnosci frezowania kot zebatych* (1).

Ws$réd projektéw norm znajdujemy: ,,Polski stopien
twardosci wody*, ,,Proba skrécona wytrzymatosci stali
na petzanie przy rozcigganiu“, elementy maszyn wito-
kienniczych i rolniczych, ,Odlewnicze stopy alumi-
nium*“, ,Stal konstrukcyjna do azotowania. Klasyfika-
cja“, ,Prety okragte. Wymiary*“, ,Prety kwadratowe.
Wymiary“, ,Prety szesciokatne. Wymiary*“, ,Prety pta-
skie. Wymiary“, ,Prety okragte doktadnie ciggnione.
Wymiary*, ,,Prety okragte ciagnione“, szlifowane i po-
lerowane. Wymiary*, ,tyzki czerpakowe odlewnicze“,
.Frezy tarczowe trzystronne na przemian skosne ze
wstawianymi nozami“, ,Kotki sprezyste“, ,Koiki kar-
bowe stozkowe®, ,Kotki karbowe walcowe*, ,Kotki
karbowe jednostronne“, , Koiki karbowe dwustronne®,
~Katowniki nastawne“, ,Trojkaty nastawne“, ,Krzy-
wiki uniwersalne“, ,Wzorniki pisma normalnego po-
chytego”, ,,Czworokaty diametryczne“, ,Wzorniki za-
okraglen przejsciowych i znakéw obrébkowych®,
~Wzorniki kot*, ,Wzornik nakretek szesciokatnych*,
»Lejki do pisma normalnego”.
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KRONIKA

ROZBUDOWA STOCZNI SZCZECINSKICH

Tworzymy wielki krajowy przemyst okretowy. Poza
stoczniami w Gdyni, Gdansku oraz szeregiem mniej-
szych stoczni morskich i rzecznych odbudowuje sie
i rozbudowuje stocznia szczeciniska, ktéra w Planie
6-letnim bedzie najwieksza polska stocznig, budujaca
poza mniejszymi i $rednimi jednostkami, duze okrety
dalekomorskie.

BUDOWA GIGANTYCZNYCH ELEKTROWNI
WODNYCH W ZSRR

Dnia 31 sierpnia mineta pierwsza rocznica ogtoszenia
uchwaty Rady Ministrow ZSRR o budowie stalingradz-
kiej elektrowni wodnej na Wotdze oraz o budowie
kujbyszewskiej elektrowni wodnej.

Budowle te przyczyniaja sie do wzrostu sit produk-
cyjnych Kraju Rad, albowiem pozwola rozwigza¢ jed-
noczes$nie kilka niezmiernie waznych zadann gospodar-
czych jak otrzymanie ogromnych ilosci energii elek-
trycznej dla elektryfikacji przemystu, rolnictwa i trans-
portu oraz pozwolg nawodni¢ nieurodzajne dotad wiel-
kie obszary i przebudowac¢ szlaki wodne.

Moc najwiekszej obecnie na $wiecie elektrowni
wodnej na rzece Colorado w USA wynosi 1.300.000 kW,
moc za$ budowanej elektrowni kujbyszewskiej wynosic¢
bedzie 2.000.000 kW, a elektrowni stalingradzkiej
1.700.000 kW.

2-LETNIE
WYDZIALY STUDIOW PRZYGOTOWAWCZYCH

W roku akademickim 1951/52 zostang utworzone przy
12 wyzszych uczelniach 2-letnie Wydziaty Studiéw
Przygotowawczych. Nad wydziatami tymi roztocza

opieke wihadze wyzszych uczelni, co zapewni odpo-
wiedni poziom przygotowania miodziezy do studiéw
wyzszych.

Studenci Studiéw Przygotowawczych uzyskuja petne
prawa stuchaczy szko6t wyzszych w zakresie korzysta-
nia z mieszkan, stypendiéw i innych udogodnien.

Wydziaty Studiéw Przygotowawczych utworzone zo-
staty na terenie catego Kraju przy uniwersytetach:
Wroctawskim, Jagiellonskim, +tdédzkim, Poznanskim,
M. Curie-Sktodowskiej, Kopernika oraz przy politech-
nikach: Warszawskiej, Gdanskiej, Slaskiej, Szkole In-
zynierskiej w Szczecinie, Wyzszej Szkole Ekonomicznej
w Katowicach oraz Wyzszej Szkole Rolniczej w Olszty-
nie.

Wydziaty te przygotowyywaé¢ bedg kandydatéw
w wieku od 18 do 27 lat skierowanych na studia przez
zaktady pracy i organizacje spoteczne. Kandydaci
przyjmowani beda na kurs po zdaniu egzaminu wstep-
nego.

Po ukonczeniu Wydziatu Studiow Przygotowawczych
stuchacze zdajg egzamin, ktérego pomysiny wynik
uprawnia ich do wstepu bez egzaminu na | rok stu-
diow tego wydziatu szkoty wyzszej, na ktéry zostali
przez komisje egzaminacyjna zakwalifikowani.

NOWY ROK SZKOLNY

W sobote, dnia 1 wrze$nia rozpoczat sie uroczyscie
nowy rok szkolny. Do miodziezy szkét ogédlnoksztat-
czacych przemoéwit minister Jaroszynski, zas do mio-
dziezy zawodowych szkét technicznych prezes CUSZ
Zarzycki.

W poniedziatek dnia 17 wrzes$nia réwniez wieczorowe
Szkoty Inzynierskie uroczyscie zainaugurowaty nowy
rok akademicki. W szkotach tych bedzie sie ksztalci¢
okoto 10000 stuchaczy, tzn. czwarta cze$¢ stuchaczy
wyzszych uczelni technicznych w Polsce.

ROZBUDOWA WYZSZYCH UCZELNI W WIELKICH
OSRODKACH ROBOTNICZYCH

W roku 1951 przeznacza Rzad 220 milionéw zt a w
roku 1952 245 milionéw 2zt na rozbudowe wyzszych
uczelni w Polsce.

Sumy te uzyte beda przede wszystkim na budowe
nowych i rozbudowe istniejacych uczelni technicznych
i ekonomicznych oraz doméw akademickich, zwiaszcza
w wielkich osrodkach robotniczych. A wiec: rozbudo-
wana zostanie Politechnika Gliwicka oraz wybudowa-
ny przy niej wielki osSrodek doméw akademickich. Roz-
budowana zostanie Politechnika toédzka.

Nowopowstajace centrum przemystowe — Czesto-
chowa staje sie réowniez waznym osrodkiem naukowym.
Powstaja tu dwie wyzsze uczelnie: Szkota Inzynierska
z wydziatami: mechanicznym, wildkienniczym i meta-
lurgicznym i Wyzsza Szkota Ekonomiczna.

W Bialymstoku rozbudowuje sie Wieczorowa Szkota
Inzynierska. W Bydgoszczy utworzona zostata Wieczo-
rowa Szkota Inzynierska z wydziatami mechanicznym
i chemicznym, za$ w Radomiu Wieczorowa Szkota In-
zynierska otrzyma jedyny w Polsce wydziat przemystu
garbarskiego.

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

W nowej stalowni huty ,Czestochowa“ sga na ukon-
czeniu prace wokoét budowy trzeciego pieca martenow-
skiego. Zostanie on uruchomiony na 30 dni przed pla-
nowanym terminem.

W Kostrzyniu nad Warta rosnie budowa najwiekszej
w Polsce fabryki celulozy i papieru. W fabryce tej
proces technologiczny bedzie catkowicie zmechanizo-
wany. Oproécz zasadniczego produktu — z odpadkoéw
bedzie sie produkowaé terpentyne, drozdze pastewne,
zywice oraz szereg produktéw ubocznych.

Budowa fabryki zwigzkéw azotowych w Kedzierzy-
nie posuwa sie szybko naprzéd. Produkcja tej fabryki
przewyzszy Kilkakrotnie produkcje najwiekszych obec-
nie w kraju zaktadéw moscickich.

W elektrowni ,Zabrze“ uruchomiono kociot gigant,
najwieksza tego rodzaju jednostke w Polsce.

WYKORZYSTANIE WYNALAZKOW

W celu zapewnienia jak najszybszego wykorzystania
w poszczegdlnych gateziach gospodarki narodowej opa-
tentowanych w Polsce wynalazkéw,. Przewodniczacy
PKPG zarzadzit, azeby Urzad Patentowy RP, po u-
dzieleniu patentu na wynalazek przesytal opis tegoz
do odpowiedniego ministerstwa.

Depertament techniki wiasciwego ministerstwa obo-
wigzany jest w ciggu miesiaca przeprowadzi¢ badania
w odpowiedniej gatezi gospodarki narodowej.

W przypadku pozytywnej oceny departament spo-
rzgdza plan wykorzystania wynalazku, ktéry powinien
przewidywacé przedsiebiorstwo, srodki finansowe i ma-
terialne, terminy oraz inne warunki konieczne do
sprawnego wykorzystania wynalazku.

Zarzadzenie to przyczyni sie niewatpliwie wydatnie
do uaktywnienia wielkich rezerw tkwigcych w niewy-
korzystanych wynalazkach.
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