-
- Lo
r—1 et
e d
et
-
o oo
-
-
-
-
—
—
i
:
:
- —
; -t
= i
| g
me -
= L

AR

RYZACYONY

F-" _ - ‘,'//'
S —
0 —t

Pt -
NG

!

Jaln mnumnmu i

W ;

_'WRZESIEN

NACZELNEJ ORGANIZACJI TECHNICZNEJ]



TRESC ZESZYTU

A. K. — Wymagania stawiane zespolom elektrycznej instalacji samochodéw oraz dobdr rodzaju i napiecia pradu

K. ]J. — Radzieckie osiagniecia w automatyzacji pomiaréw przy szlifowaniu.

Inz, Zbigniew Holubowicz — Wylewanie panewek metode od$rodkowa

A. B. — Aluminiowe dwumetalowe wkliadki lozyskowe i ich zastosowanie w przemysle motoryzacyjnym

Mgr inz. Andrzej Jézefik — Narzedzia napawane

J. K. — Technologia obrébki hartowanych tulei cylindrowych

Inz. Leslaw ZLowczyrnski — Kilka nowych metod laczenia metali

Inz. Stanislaw Grudziecki — Techniczne warunki odbioru két zebatych w produkeji seryjnej w przemy§1e motoryzacyjnym (cz. 1I}

Inz. A. B. — Ciagnik DT-55 dla terenéw blotnistych

T. S. — Nowy motocykl produkcji NRD, IFA-RT 125 1
J. K. — Samochéd samowyladowczy GAZ-93D dla gospodarstw rolnych

Przeglad Dokumentacyjny Motoryzacji

Warunki prenumeraty

Prenumerata normalna Prenumerata ulgowa

Kwartalna . . . . . . . . . . . 18— (‘2 ceny prenum. norm.)
Pélroczna e e e e e e e e e e . 36— Z prenumeraty ulgowej moga korzystaé czlonkowie sto-
Roczna 79— warzyszen technicznych NOT, czlonkowie klubéw racjona-

lizacji i techniki oraz studenci szk6t! wyzszych. Zgloszenia

Zgloszenia przyjmuja wylacznie urzedy pocztowe oraz
listonosze wiejscy i miejscy. Termin zgloszenia prenumeraty
uptywa z dniem 10 kazdego miesigca poprzedzajacego okres
prenumeraty.

(tylko zbiorowe) przez oddzialy wojewddzkie NOT oraz kotla
naukowe studentéw przyjmuje PPK ,Ruch‘ W-wa, ul.
Srebrna 12. Centralna Ekspedycja, po uprzednim wplaceniu
nalezno$ci na PKO Nr I1-14000/110.

Pojedynicze zeszyty ,Techniki Motoryzacyjnej mozna naby¢ jedynie w Wydziale Zbytu Czasopism Technicznych NOT W-wa, Czac-
kiego 3/5. Zakupu mozna dokonaé osobiScie wzglednie przesylka pocztowa po uprzednim wplaceniu nalezno$ci (za zeszyt i koszty
przesylki) na konto PKO W-wa, Nr I-21338/113. z wyszczegdinieniem oplaconych zeszytéw. Cena pojedyficzego zeszytu zi. 6,— porto zi 0,45,

SKLAD KOLEGIUM REDAKCYJNEGO

Redaktor Naczelny
Sekretarz Redakcji

— inz. Ryszard Gdulewski
— Krystyna Dargiel

Redaktor Techniczny — Jézef Izycki
Redaktorzy dzialéw: finz. Wieslaw Stypulkowski, inz. Karol Pionnier, inz. Karol Biedrzycki i inz. Tadeusz Szujski.

Sekretariat Redakcji Techniki Motoryzacyjne

czynny codziennie od gedz. 930 do 1680 oraz dodatkowo w kaidy pigteh

od godz. 17 do 18. Warszawa, ul. Czackiego 3/5, tel. 6.74.61 wew. 35.

NOT — Naczelna Organizacja Techniczna, Warszawa. 1954,
Naktad 2900 egz. Ark. druk. 4. Papier druk. sat. kl. V, 60 g, 86 X 122/16.
Oddano do sktad. 31.VII.54. Podp. do druku 22.IX.54, Druk uk. 27.IX.54.
Druk. im. Rewolucji Pazdziernikowej, W-wa. Zam. 984c[54. 5-B-14661
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WYMAGANIA STAWIANE ZESPOLOM ELEKTRYCZNEJ INSTALACII
SAMOCHODOW ORAZ DOBOR RODZAJU | NAPIECIA PRADU

Problem podniesienia trwalosci samochodu oraz obniienia kosztéw jego eksploatacji jest w warunkach gospodar-
ki socjalistycznej zagadnieniem ksztaltujqcym si¢ réwnolegle =z rozwojem kaidej konstrukcji. W Zwiqzku *Radziec-
kim ogromna cze$¢ prac konstrukcyjno-badawczych posSwigcana jest temu zagadnieniu. Nasz przemyst motoryzacyjny
z nadwyikq wykonuje zadania iloSciowych i asortymentowych plandw produkcyjnych. Rownolegle jednak z wyko-
nawstwem iloSciowym wzrasta nasilenie walki o jako$¢ i trwalo$é. Powaine prace w tym kierunku sq prowadzone
réwnie: przez nasze biura konstrukcyjne. Jednym z artykuléw ilustrujqcych wysilki konstruktoréw radzieckich w kie-
runku podniesienia jakosci i trwaloSci samochodu jest artykul kandydata nauk Llechnicznych A. ]. Waniecjewa
NII Awtopriborow zamieszczony w nr 4/1954 czasopisma Awtomobilnaja i Traktornaja Promyszlennost, w kiérym
autor, na podstawie wynikéw badart NII Awtopriborow rozwaia drogi i $rodki zmierzajace do ulepszenia samocho-
dowego sprzetu elekirycznego. Artykul niniejszy podajemy w obszernym tlumaczeniu.

Przy udoskonalaniu samochodowego sprzetu elektrycznego na-
zy przede wszystkim opieraé si¢ na podstawowych zalozeniach
a rozwoju konstrukcji samochodowych, na ktére skladaja sie:
pewnienie dlugotrwaloéci i niezawodno$ci pracy, wysokie zalety
:onomiczne, latwo$é manewrowania i wygoda uzytkowania sprzg-
. w czasie eksploatacji.

Przedluzenie czasu pracy i podniesienie stanu
gotowosci technicznej

Powainy procent uszkodzen podczas eksploatacji samochodu
anowia uszkodzenia aparatu elektrycznego. Wedlug danych sta-
i obstugi GAZ w 1952 r. uszkodzenia te stanowily 27,6% ogél-
2j ilo$ci uszkodzen.

Dane statystyczne z eksploatacji samochodéw wskazuja, ze
3%/0 czasu traconego na przestoje przypada na skutek wadliwe-
> dzialania instalacji elektrycznej.

Na rys. 1 pokazano czas pracy réinych zespoléw elektrycz-
7¢ch samochodu ZIS 150 (wedlug danych z badah eksploatacyj-
ych w NII Awtopriborow). Pierwsze uszkodzenia rozdzielaczy
plonu, rozrusznikéw i pradnic wystepuja po przebiegu 40 000
- 50000 km. Znaczna cze$¢ — okolo 75% zespoléw instalacji
ektrycznej (oprécz rozdzielaczy zaplonu) — pracuje do przebiegu
) — 100 tys. km. Czas pracy zespoléw elektryczynch nie powi-
ien byé mniejszy od czasu pracy do naprawy gléwnej innych
;spoléw nieelektrycznych jak: silnik, skrzynka biegéw, mecha-
izm kierunkowy, tylny i przedni most. W zalezno$ci od wa-
mkéw eksploatacji racjonalne jest wymaganie, aby zespoly
ektryczne byly jakoéci normalnej wzglednie podwyzszonej.

Celem wykonania postawionego przed przemyslem zadania —
ydwyiszenia trwalo§ci samochodéw — staje si¢ konieczna budo-
a zespoldw elektrycznych, ktérych praca bez uszkodzen wyra-
laby sie w nastepujacych przebiegach:
‘ormalnej jakoéci (samochody osobowe,
ato-, 1 $redniolitrazowe, samochody cie-
irowe o ladowno$ci do 8,5 t).
odwyzszonej jakoSci (samochody cieza-
ywe o ladownoéci powyzej 3,5 t, auto-
1sy miedzymiastowe, dorozki samocho-
owe, samochody specjalne i terenowe).  150.000 -~ 200.000

Po takim przebiegu zespoly powinny podlegaé naprawie glow-
¢j, lecz nie powinny wykazywa¢ calkowitego zniszczenia. W pro-
onowanych przebiegach mozliwe jest dokonywanie biezacych
apraw, jak wymiana zaréwek, szczotek itp.

Konstrukcja zespoléw o podwyiszonej jakoéci powinna od-
1aczaé si¢ mniejszymi obcigzeniami mechanicznymi, cieplnymi
elektrvcznymi, leps.ym systemem smarowania, lepszym ulozys-
owaniem, wiekszym zapasem izolacji, a wreszcie odpornoscig
a dzialanie kurzu, paliwa i wilgoci,

Stosowanie zespoldéw elektrycznych podwyzszonej jakosci na
sz;}'lstkich samochodach jest niecelowe ze wzgledéw ekonomicz-
ych.

Przebieg w tys. km.

do 100.000

Podwyzszenie trwalosci przy eksploatacji
w klimacie goracym i zimnym

W poludniowych obszarach Zwigzku Radzieckiego (§rodkowa
Azja) eksploatacja samochodéw odbywa sie w nadzwyczaj trud-
nych warunkach atmosferycznych (temperatura powietrza w cie-
niu dochodzi do +45°C). W tych warunkach temperatura powie-
trza pod maska dostatecznie wentylowanego silnika GAZ docho-
dzi do 65—75°C, a pod maska gorze] wentylowanego silnika
ZIS — do 65—85°C.

Samochody uzytkowane w poludniowych okregach Zwiazku
Radzieckiego powinny byé¢ zatem zaopatrzone w zespoly elektrycz-
ne dobrze pracujace w temp. +75°C. To wymaganie powinno byé
stawiane przede wszystkim cewkom zespolowym, kondensatorom
i sygnalom elektrycznym.

Samochody uzytkowane w okregach pdlnocnych powinny mieé
instalacje elektryczna zapewniajaca latwy rozruch w niskiej tem-
peraturze otoczenia.

Instalacja 12V samochodéw radzieckich pozwala na urucho-
mienie silnika po dluiszej przerwie bez podgrzewania przy tem-
peraturze do —10°C.

Umozliwienie rozruchu silnika przy pomocy rozrusznika ele-
ktrycznego w niiszych temperaturach moze byé osiagalne przy
rozwigzaniu nastepujacych probleméw: polepszenia wskaZznika
wiskozowego oleju smarnego o niskim punkcie krzepniecia, udo-
skonalenia systemu podgrzewania silnika przy jednoczesnym pra-
widlowym doborze typu rozrusznika, zastosowania podgrzewania
i zabezpieczenia od szybkiego ochladzania baterii elektrycznej.
Na podstawie przeprowadzonych badan w Zwiazku Radzieckim
stwierdzono np., ze instalacja elektryczna rozruchowa samocho-
déw ZIS 150 i pochodnych wymaga ulepszenia przez wprowa-
dzenie wickszej przekladni oraz niewielkie podwyiszenie mocy
rozrusznika.

Lepsze odizolowanie zespoléw od kurzu

Samochody uzytkowane na budowach i w niektérych obsza-
rach wolnych pracuja w szczegélnie silnie zapylonej atmosferze.
W' niektérych obszarach ZSRR, szczegélnie w $rodkowej Azji,
zapylenie na drogach wynosi 0,4—0,5 G/m® powietrza, a nawet
dochodzi do 1,85 G/m?®.

Badania przeprowadzone przez NIIA — Awtopriborow wy-
kazaly, ze uszkodzenia czeéci instalacji elektrycznej, ktére nor-
malnie wystepowaly po przebiegu 50.000—60.000 km, w atmosfe-
rze silnie zapylonej wystepowaly juz po przebiegu 10.000 —=-
-~ 15.000 km.

Przy silnie zapylonej atmosferze zachodzi konieczno§é czestego
mycia samochodu, a takze zespoléw znajdujacych si¢ pod maska
silnika. Przy myciu woda czesto dostaje si¢ do wnetrza tych
zespoléw, co moze spowodowaé ich nieprawidlowe dzialanie lub
uszkodzenie.

Do zespoldéw Zle pracujacych w atmosferze pylu nalezy zali-
czyé: pradnice typu otwartego z wewnetrzng wentylacja (G-15A,
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G-21) rozdzielacze zaplonu, centralne wylaczniki $wiatet "(P-7),
nozne przelaczniki éwiatel szosowych (P-34), przyciski rozrusz-
nikéw (BK-14), kierunkowskazy 4P-1 (MAZ-205), tylne lampy
starej konstrukcji.

W wyniku badah ustalono, ze konieczne jest polepszenie izo-
lacji od kurzu we wszystkich masowo produkowanych samocho-
dach i ze nalezy opracowal szereg agregatéow o podwyzszonej
jakosci i specjalnie izolowanych od kurzu dla wywrotek pra-
cujacych w ciezkich warunkach duzego zapylenia.

Podwyiszenie odpornofci na dzialanie wilgoci

Skutkiem osiadania wilgoci na $wiecach i przewodach wyso-
kiego napiecia, oraz skutkiem kondensacji pary w koputkach roz-
dzielaczy, powstaja znaczne trudnoSci w rozruchu silnika i’ zakié-
cenia podczas pracy. Dzialanie wilgoci jest szkodliwe dla wigk-
szoéci elementéw wyposazenia elektrycznego, a zwlaszcza dla
kondensatoréw, cewek zaplonowych i regulatoréw napiecia. Pod-
wyiszenie trwalo$ci dzialania i polepszenie rozruchu wymaga
zwrbcenia uwagi na lepsza hermetyczno§é zespoléw oraz wyisza
jako$é izolacji.

Polepszenie charakterystyk i obnizenie ci¢zaru

Na drodze polepszenia charakterystyki zaplonu mozina podwyz-
szyé ekonomie pracy samochodu. Osiagnaé to mozna przez lepszy
zaplon i spalanie ubogiej mieszanki przy pracy silnika luzem i
przy malych obciazeniach, przez bardziej dokladne ustawienie
prawidlowego kata wyprzedzenia zaplonu, a wreszcie przez utrzy-
manie tych charakterystyk przez caly okres eksploatacji samo-
chodu.

Ciezar obecnie stosowanego sprzetu elektrycznego w samo-
chodach osobowych ,,Pobieda® wynosi okoto 5% calego cigzaru
samochodu, a w samochodach ciezarowych JAZ-200 i GAZ 51 —
okolo 1,5—2,5%.

W zwiazku ze stalym- dazeniem konstruktoréow do obnizenia
ciezaru wlasciwego samochodéw dla uzyskania lepszych wlasno-
$ci dynamicznych, istnieje takiez samo wymaganie w stosunku
do agregatéw elektrycznych.

Obnizenie ciezaru tych zespoléw jest mozliwe przez:

1. Prawidlowy dobdér mocy i charakterystyk pradnic, rozruszni-
kéw, pojemno$ci akumulatora i napiecia.

2. Opracowanie nowych konstrukcji agregatéw, dajacych wieksza
moc na jednostke cigzaru wlasnégo, zastosowanie w samo-
chodach mato- i $redniolitrazowych regulatoréw napiecia o ma-
lych gabarytach.

3. Zastosowanie stopéw lekkich metali na korpusy agregatéw,
rozdzielaczy zaplonéw, oraz zastapienie elementéw zeliw-
nych — tloczonymi z blachy.

4. Obnizenie ciezaru akumulatora przez zastosowanie cienkich

plyt akumulatora 12-woltowego zamiast podwdjnej iloéci plyt,

akumulatora 6-woltowego.

Zastosowanie pradnicy na prad zmienny (w tym przypadku

cigzar jej moze byé obnizony o 30%).

Ot

Powigkszenie mocy i ilosci odbiornikéw
Unifikacja sprzetu elektrycznego

Wpg oznaczenia NII Awtopriborow samochody ciezarowe na-
lezaloby w najblizszej przyszloéci wyposazyé w grzejniki kabin
kierowcéw i podgrzewacze szyb, elektryczne wskazniki zmiany
kierunku jazdy, podwdjne sygnaly $wietlne na tyle samochodu:

Obecnie wszystkie samochody osobowe wyposaza sie w wy-
cieraczki o dzialaniu elektrycznym. Znaczna cze$¢ samochodéw
osobowych otrzymuje instalacje radioodbiornika. Samochody oso-
bowe wyiszej jakoSci wyposaza sie w urzadzenia do klimatyzacji
powietrza.

W zwiazku z powiekszajaca sie liczba odbiornikéw wzrastaé
musi moc pradnicy i pojemno§é akumulatora.

W obecnym stanie moc pradnic mna réinych samochodach
ksztaltuje sie nastepujaco:
samochody osobowe matolitrazowe 120—180 W
" $redniolitrazowe 200—300 W

samochody osobowe komfortowe o duzym litrazu 300—500 W

Podwyzszenie mocy pradnicy bez znacznego powickszenia jej
gabarytéw i przy zachowaniu dobrych wlasnosci eksploatacyjnych
stanowi powazne zadanie konstrukcyjne.

Ze wzgledéw produkcyjnych, a takie z uwagi na latwiejsza
obsluge i gospodarke czeSciami zamiennymi powaine znaczenie
posiada unifikacja produkowanego sprzetu elektrycznego.

Do najwainiejszych zadan w tej dziedzinie nalezy wpro-
wadzenie do produkcji przepracowanych elementéw unifikowanej
instalacji przewodowej oraz poszczegblnych agregatéw i ele-
mentéw jak: kondensatory, cewki zaplonowe, noine przelaczniki

§wiatel, §wiece, sygnaly samochoddéw ciezarowych, kola pasow
pradnic samochodéw GAZ-51 i ZIS 150, korpusy rozdzielacz
zaplondéw, regulatory napiecia (sposdb dzialania i regulacji), roz
galezniki i bezpieczniki.

Przy projektowaniu nowych samochodéw wskazane jest stoso
wanie zunifikowanego sprzetu elektrycznego juz o ulepszonej kon
strukcji.

Wybér rodzaju pradu

Samochody radzieckie z silnikami benzynowymi wyposazon
sa w instalajce 12 V. Autobusy oraz pojazdy z silnikami wyso
kopreznymi maja instalacje kombinowana 12 i 24 V. Tylko n
samochodach Moskwicz i ZIS 110 stosowana jest jeszcze insta
lacja 6 V.

Gléwna zaleta stosowania wyzszego napigcia jest zwigzan
z tym réwnoczesne obnizenie nateienia pradu, skutkiem czeg
powstaja mniejsze straty w przewodach i na stykach szczotel
przy zachowaniu tej samej mocy zespoldw.

1 AWy, J:z 1
AW=J'AR; Jyy=—Js; _ e 1
ST AW T T s

gdzie: AWs i AW:r2 oznaczaja straty mocy przy napieciu prad
6 i 12 wolt, AR — opér przejécia, Jo i J12 — natezenie pradu prz
napieciu 6 i 12 wolt. Wynika z tego, ze przekréj przewodéw in:
stalacji 12-woltowej moze byé 4 razy mniejszy od przekroji
przewodéw instalacji 6 V (z wyjatkiem przewodéw o przekroji
mniejszym od 1 mm?2, ktérych przekréj dobiera sie z uwagi n:
wytrzymalo§é mechaniczna).

Dzigki qmniejszym stratom, moc rozrusznika 12 V na szczot:
kach moze byé o 20—25%0 wigksza niz przy napieciu 6 V.,

Strata mocy wywolywana spadkiem napigcia na szczotkach 6
woltowej pradnicy wynosi okolo 20% ogdlnej mocy, podcza:
gdy przy napigciu 12 V wynosi tylko 10%.

Przy napigciu 12 V mozna stosowaé mniejsze przekroje szczo
tek, co z kolei pozwala na skrécenie kolektora i calej dlugo$c
agregatu.

%
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Rys. 1 — Czasy pracy zespolow elektrycznych samochodu ZIS-15¢
1 — Sygnat diwiekowy C-21

2 — kondensator

3 — pradnica G-15

4 — rozrusznik CT-15

5 — regulator napiecia PP-12A ze stykami wolframowo-srebrnymi
6 — rozdzielacz P-21

. Z tych przewodéw przy tej samej mocy agregat 12-woltowy
jest o 20—30% cigzszy od 6-woltowego. Jak wiadomo zuzycic
szczotek ma charakter elektroerozyjny 1 w znacznym stopniu za-
lezy od natezenia przeplywajacego pradu.

mm
5 VA

Na rys. 2 pokazano po-

réwnawczo zuzywalnoéé /
szczotek pradnic 6-wolto- P /
wych (G-16) i 12-wolto- ¥ :
wych (G-20) przy jedna- ,:‘blc' é‘””“?ﬁl
kowej mocy oddawanej. S G -16 / 1
Réinica  zuzywalnoSci 05 el e
jest szczegblnie duza przy ,{:\— - ‘>75'20“
wysokich obrotach, __:‘_’__Tx 0L0I—|';li
50 100 150 200W

TM/300R2 Moc
Rys. 2 — Zuzycie szeczotek w pradnicach ¢ 1 12 V
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Napiecie 12 wolt instalacji elektrycznej pozwala na powiek-
.enie mocy rozrusznika bez powigkszenia jego wymiardw ga-
irytowych™ i natezenia pradu. Ma to powazny wplyw na ulat-
ienie rozruchu silnika w porze zimowej. o )

Jesli przy projektowaniu rozrusznika wychodzi si¢ z réinych
ybkosci obrotéw potrzebnych do uruchomienia silnika, to przy
ipieciu 12 V moina uzyskaé znaczne zmniejszenie cigzaru.

{

M eV
10 R

" 6V \

0 Rys. 3 — Poréwnanie charaktery-
:5 styk mocy rozrusznikéw 6 i 12 V

0 1000 2000 3000 %69mir

TM/309R3

Na rys. 8 pokazano poréwnawcze charakterystyki mocy roz-
1sznikéw 6- i 12-woltowych. Ciezar odpowiednich instalacji przed-,
awia sie nastepujaco:

6 V 12V
ozrusznik 9,500 kG €350 kG
kumulator 20,000 kG 19,350 kG
igzar ogblny 29,500 kG 25,700 kG

Srednica kadluba rozrusznika 12 V wynosi 100 mm a 6-wol-
ywego — 115 mm. Pojemno$é akumulatora 12 V — 45 Ah,
6-woltowego — 90 Ah. ;

Przytoczone charakterystyki wskazuja na to, Ze przy zastoso-
aniu napiecia 12 V mozna uzyskaé¢ wicksza moc agregatéw, co
1a zwlaszcza powaine znaczenie dla nowoczesnych = silnikéw
podwyzszonym stopniu sprezania.

Z zastosowania napiecia 12 V wynikaja réwniez pewne ko=
tyéci dla instalacji zaplonowej. i

Przy wysokich obrotach (4000—5000 na minute) silnika, cewka
wplonowa instalacji 12-woltowej pozwala na uzyskanie o 50%
i¢kszego natezenia pradu w obwodzie wtérnym.

Woazrost natezenia w uzwojeniu pierwotnym cewki zaplonowej
rzebiega na podstawie wzoru:

E R
Jy = ﬁ(l—e—f't)

dzie E oznacza sile elektromotoryczna akumulatora
R i L — opér wewnelrzny i wspélczynnik samoindukeji
pierwotnego uzwojenia
t — czas zwarcia stykéw przerywacza )
Aby prad rozwarcia J, przy wysokich obrotach silnika (kiedy
ias zwarcia stykéw jest maly) osiagal dostateczna wielko§¢, wy-
E R

azenia, R i fpowinny mieé wartoSci optymalne. Na rys. 4
mmpr— 1. //
16 <~
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Rys. 4 — Zalezno$é pradu

rozruchu od stosunkuf
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R
okazano zaleznosci 1 = f(f) dla 5000 obr/min (t = 0,00%4),

E =2A,

60 Q), a druga punkto-

rzywe 1 i 2 wykre§lone sa dla tego samego pradu

:cz pierwsza dla napiecia 12 V (R, =
sana dla napigcia 6 V (R = 38 Q).
Przy takiej samej indukcyjnoéci i czasie zwarcia 0,0024 sek.
rad rozwarcia wynosi dla cewki 6-woltowej (punkt A) 1 4, a
la 12-woltowej (punkt B) — 1,5 A.
Wartoéé wyrazenia 7,1 dla cewki zaplonowej 12 V réwniez
1
est korzystniejsze, Widaé to z ponizszego zestawienia:

Typ cewki | Napiecie .}z?‘_
1
JG 4085 6 185—210
B 28 6 198—195
B 21 12 314—340

Z powyiszych zestawieh wynika, ze cewka 12-woltowa po-
zwala uzyskaé znacznie wigkszy prad w chwili rozrywu stykow.
Przy silnikach wielocylindrowych o duiym stopniu sprezania,
przy instalacji 6 V czgsto zachodzi konieczno$é stosowania 2 ce-
wek zaptonowych, lub dwéch przerywaczy, co mozie byé pomi-
nigte przez zastosowanie napigcia 12 V.

‘Wada instalacji 12-woltowej jest powigkszenie cigzaru aku-
mulatora o 5—10%0. Réinica ta wzrasta w miare zmniejszania sig
pojemno$ci akumulatoréw. g

Najbardziej niekorzystnie przedstawia si¢ ona w przypadku za-
stosowamia dwoéch 6-woltowych akumulatoréw zamiast jednego
1Z-woltowego.

Jednak zalety instalacji o napigciu 12 V (lepsza charaktery-
styka zapionu, wigksza moc agregatow przy zachowaniu tych sa-
mych gabarytdw, wigksza trwaiosé¢ szczotek, wieksza szybko$é
ovracania waiu korbowego silmika przy ruchu w niskich tempe-
raturach) przewyzszaja wadg¢ spowodowang zwigkszeniem cigzaru
akumuiatora. Jakkotwiek cigzar ten wzrasta o 5—IU0Y to za-
kumuiowana energia przekazywana rozrusznikiem wzrasta o 20—
0%,

dtosowanie napigcia powyzej 12 V jest niepozadane, zaréw-
no w samochodach osobowych jak i cigzarowych. Juz bowiem
przy napigciu 14—15 V, iskrzenie na stykach przerywacza, sy-
gnaiu 1 regulatora napigcia jest tak wielkie, ze przybiera postaé
tuku elektrycznego, co znacznie obniza trwalo§é tych elementéw.
Fonadto aia proaukcji zarowek 24- i 3b-woltowych, niezbgdny jest
na wiokno jarzeniowe bardzo cienki i diugi drut woltramowy,
kiorego wyirzymaios¢ mechaniczna jest mniejsza. Wiasciwosci
$wieuno-tizyczne zarowek na napigcie 24—36 V sg réwniez gor-
sze.

Wybér rodzaju pradu

Na motocyklach, ciagnikach, a ostatnio réwniez autobusach
znajduje szerokie zastosowanie instalacja pradu zmiennego, lub
homwinowanego pradu zmiennego ze stafym.

W porowuamu z pradnicamu pradu stalego pradnice pradu
zmiennego sg znacznie wygodniejsze w eksploatacji. Dzigki bra-
kow1 szczotek, prosiszemu uzwojeniu wirnikow s one lzejsze
1 maja mniejsze gabaryty. Dzigki temu, ze szybko$¢ wirowania
twornika nie jest ograniczona obecnoscig szczotek, ‘istnieje wigk-
sza swoboda w doworze parametrow konstrukcyjnych. Uzyskaé
mozna stosunkowo duze oddawanie mocy przy mskich obiotach
sunika, przez co mozliwe jest iadowanie akumulatora nawet pod-
czas biegu jaiowego siunika. Gorna granica oprotOw ograniczona
Jest wyuzymai0scid 10sysk Kuikowychn, ktore wytrzymuja do
12 U0V obg/uun przy doorze wywazonym wirniku. Fradnice pradu
staiego mozsna buaowac obecnie do Yuu() obr/min, digd tez mig-
azy mnymi wynika, ze cigzar pradnicy pradu zmiennego jest
0 25Y%0 mniejszy niz pradu staiego.

W pradnicach pradu zmiennego mozina stosowaé wieksze ob-
ciazenie nnowe (2z20—280 A/cm, zamiast 140 A/cm jak w prad-
nicacn pradu staiego), poniewaz nie 1stniejg ograniczenia z po-
wodu komutacji, a cniodzenie jest lepsze wskutek wyzszej ilosci
ourotoOw wirnika,

rigdnice pigdu zmiennego mogg byé budowane jako wielon
bieguuowe, podczas gdy praanice pradu statego buduje si¢ dwu-,
najwyze] 4-viegunowe. INa przykiad pradnica G-2 przeznaczona
aia autoousOw na prad zmienny o mocy 750 W jest lzZ-biegu-
nowa. Vediug przeuczen pradnice mocy 150 W moga byé row-
niez budowane jako lZ—l4-biegunowe, co pozwala na dalsze
zmniejszenie cigzaru.

Wybér pradnicy pradu zmiennego polaczony jest jednak z pew-
nymi trudno$ciami, do ktérych nalezy zaliczyé: znaczny koszt pro-
stownika selenowego, konieczno§é chlodzenia prostownika stru-
mieniem powietrza, co stwarza konieczno$¢ odpowiedniego do-
boru miejsca zainstalowania, dalej skomplikowany schemat in-
stalacji, a wreszcie nizszy wspélczynnik sprawnoéci (0,5 zamiast
0,6 jest dla pradu zmiennego).

Przytoczone trudno$ci sa znacznie mniejszego znaczenia dla
instalacji wiekszej mocy np. dla autobuséw.

Przy mocy pradnicy 400—500W wady pradnic pradu stale-
go przewyiszaja korzy$ci wynikajace z prostoty ukladu.

obecnej chwili prowadzone sa badania 24 prébnych insta-
lacji pradu zmiennego opracowanych przez NII — Awtopribo-
row dla autobuséw ZIS-115.

Po przebiegach 40.000—60.000 km mozna bylo ustalié nastepu-
jace zalety tych instalacji:

Lepsza réwnowaga energii zuzywanej i akumulowanej dzieki
oddawaniu 35% mocy pradnicy juz podczas jalowego biegu sil-
nika; powiekszenie przebiegbw miedzynaprawczych autobuséw
skutkiem zmniejszenia przestojéw spowodowanych defektami in-
stalacji elektrycznej; wygodniejszy montaz i demontaz pradnicy
wskutek mniejszego ciezaru i rozmiaréw.
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Dla zmniejszenia wymiaréw prostownika mozina stosowaé mie-
szane zasilanie odbiornikéw pradem zmiennym lub stalym. Prad
zmienny nadaje si¢ do zasilania takich odbiornikéw jak: radio-
odbiornik, wycieraczki, grzejniki, o§wietlenie wskaznikéw. Powaz-
na trudnoé stanowi ‘ednak w tym przypadku zmniejszajaca sig
w szerokim zakresie czestotliwo§é pradu, oraz konieczno$é prze-
laczania niektérych odbiornikéw podczas postoju na czerpanie
energii z akumulatora (np. o§wietlenie wskaznikéw).

Wedtug informacji zagranicznych!) koszt prostownika jest je-
szcze zbyt duzy, by oplacalo sie stosowanie pradnic pradu zmien-
nego. W warunkach gospodarki socjalistycznej sam koszt pro-
stownika nie moze stanowié kryterium oplacalnoéci. Analiza ko-
sztéw musi byé kompleksowa, to znaczy powinna obejmowa¢é nie
tylko koszt wytwarzania, ale réwniez koszty zwiazame z péi-
niejsza eksploatacja.

Poniewaz decydujaca jest suma obu kosztéw, koszt wytwa-
rzania jako skladnik o wiele mniejszy od kosztéw eksploatacji

1) The Institution of Mechanical Engineers, Automobile Devi-

sion, Proceedings, rocznik 1949/50, str. 10--29.

nie moze byé decydujacy. Dlatego w wypadku znacznej po-
prawy charakterystyki eksploatacyjnej wzrost kosztu wytwarza-
nia jest calkowicie dopuszczalny.

Z badan eksploatacyjnych autobuséw z instalacja elektryczn:
pradu zmiennego wynika, ze 30% uszkodzen tej instalacji przy-
pada na regulator napiecia. Przy zasilaniu pradnica pradu zmien-
nego jest mozliwe uzyskanie regulacji napiecia przy pomocy
regulatora bezkontaktowego. W tym przypadku zatraca si¢ jed-
nak korzySci prostoty pradnicy, skutkiem koniecznoéci stosowa-
nia piercieni kontaktowych. Ponadto regulatory bezkontaktowe
sa gabarytowo wieksze od wibracyjnych o okolo 2+ 3 razy
Wreszcie trudne staje sie przy tym systemie regulacji wyko-
rzystanie pelnej mocy pradnicy. Prace doéwiadczalne sa jednal
w tym kierunku stale prowadzone.

Jeéli omdéwione trudnofci zostana w jakikolwiek sposéb prze-
zwycigzone, wowczas perspektywa powszechnego zastosowania w
instalacjach samochodowych pradnic pradu zmiennego stanie sic
bardzie; prawdopodobna.

A. K.

RADZIECKIE OSIAGNIECIA W AUTOMATYZAC)I POMIAROW
| PRZY SZLIFOWANIU

W przemyéle samochodowym i ciagnikowym operacje szli=
fierskie stanowia znaczna pozycje w calym procesie technolo-
gicznym. Z tego wzgledu automatyzacja pomiaréw w obrébce
szlifierskiej stanowi powazne zagadnienie, szczegélnie, jesli
uwzgledni sie coraz wyisze wymagania stawiane dokladnoéci ob-
rébki oraz skracanie czaséw maszynowych i usprawnianie takich
czynnoSci pomocniczych, jak nastawianie obrabiarki, zakladanie
i zdejmowanie obrobionych przedmiotéw itd. Wszystko to po-
woduje, ze czas zuzywany na pomiary szlifowanych powierzchni
stanowi coraz- wieksza pozycje w stosunku do calkowitego cza-
su obrobki.

TM/[302 Q1

Rys. 1. Przyrzad tréjstykowy, nastawny do pomiaru zewnetrznych
powierzchni cylindrycznych.

Spoéréd wszystkich odmian obrébki skrawaniem automaty-
zacja pomiaréw znalazla zastosowanie przede wszystkim w ope-
racjach szlifierskich, wobec wysokich wymagan stawianych do-
ktadnoéci ich wykonania, a jak wiadomo czas zuzywany na po-
miary obrabianych przedmiotéw jest tym wiekszy, im mniejsze

sa tolerancje ich wykonywania. Automatyzacja pomiaréw po-
zwala nie tylko na cze§ciowe lub calkowite wyrugowanie strat
czasu na pomiary, ktéry pokrywa si¢ wdéwczas z czasem maszy-
nowym, lecz réwniez na podniesienie dokladnosci obrébki i nie-
zmiennoéci wymiaréw obrabianych przedmiotow.

W przemysle motoryzacyjnym  Zwiazku Radzieckiego zasto-
sowano szereg konstrukcji przyrzadéw do automatyzacji pomia-
réw przy szlifowaniu takich elementéw, jak waly korbowe, walki
rozrzadcze, kola zebate, waly napedowe, waly i piasty wielo-
wypustowe i inne. Poniewaz w wielu z tych elementéw przy
jednym zamocowaniu sa szlifowane nie jedna, lecz kilka po-
wierzchni jednoczeénie lub kolejno, konieczne jest stosowanie
specjalnych przyrzadéw o doéé zlozonych konstrukcjach.

W dalszym ciagu zostana opisane konstrukcje przyrzadéw
przeznaczone do wymienionych poprzednio elementéw, szeroko
rozpowszechnione w radzieckich zakladach przemyslu motoryza-
cyjnego.

Rys. 1 przedstawia przyrzad tréjstykowy do pomiaréw szlifo-
wanych waléw cylindrycznych, nie posiadajacych jednak na ob-
rabianej powierzchni wglebien lub rowkéw, w ktére moglyby
wpadaé styki przyrzadu. Skitada sie on z korpusu I, w ktérego
prostokatnym wycigciu moze si¢ przesuwaé listwa 2, z koncéwka
z weglikéw spiekanych, stanowiaca styk ruchomy. Polozenie sty-
kéw stalych (nieruchomych w czasie obrébki przedmiotéw o tej
samej $rednicy) moze by¢ regulowane odpowiednio do wymia-
réw obrabianych przedmiotéw. Regulacje te wykonuje sie wg
wzorcowego przedmiotu przez przesuwanie ramienia 3 w prowad-
nicy 4 zamocowanej do korpusu I oraz przez przesunigcia suwa-
ka 5 po ramieniu 3. Po ustaleniu ramienia i suwaka w zada-
nych polozeniach zamocowuje si¢ je $rubami 6. Styki stanowia
plytki z weglikbw spiekanych, oznaczone na rysunku przez za-
czernienie.

Korpus I przyrzadu jest zamocowany dwuprzegubowo do osto-

‘ny $ciernicy. Jeden przegub stanowi obrotowe osadzenie korpu-

su na trzpieniu umieszczonym w ramieniu 7, natomiast drugi —
0§ 18 ttumika olejowego 9 przedstawionego na rysunku 2. Spre-
zyna dzialajaca na o§ 8 stara si¢ obrdcié ramie 7 w prawo,
dzigki czemu koncéwki 8 i 5 sa dociskane do obrabianego przed-
miotu. Konicdwke listwy 2 dociska do mierzonej powierzchni spi-
ralna sprezyna 10 za poérednictwem docisku 11.

Dzialanie przyrzadu jest nastgpujace: Zmiany wymiaru obra-
bianej powierzchni powoduja przesunigcia listwy 2, ktéra swym
wycieciem w gérnej czefci naciska na trzpien mierniczy czuj-
nika 12. Wskutek tego zmiany polozenia styku ruchomego wy-
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voluja zmiany wskazan czujnika. Robotnik obslugujacy obrabiar-
t¢ kierujac si¢ tymi wskazaniami steruje obrabiarka, zmieniajac
v odpowiednich momentach parametry szlifowania, np. wg cy-
<lu — szlifowanie zgrubne, szlifowanie wykanczajace, szlifowa-
ic bez posuwu poprzecznego (wyiskrzanie) i przerywa jej prace
»¢ uzyskaniu zadanego wymiaru.

Amortyzator olejowy (poz. 9 na rys. 1), za poérednictwem
ctérego jest osadzona caloéé przyrzadu, ma na celu amortyzowa-
iie drgah powstajacych w czasie procesu obrébki, dzigki czemu
iwigksza si¢ dokladno$¢ wskazan czujnika oraz niedopuszcza-
lie do uderzen przy zdejmowaniu i zakladaniu przyrzadu, ktére
sbnizalyby trwato§é konstrukcji.

=

M

#722777: w—m—

2
A

iu/aoz’u
Rys. 2. Tlumik olejowy przyrzadu z rys. 1.

Amortyzator ten (rys. %) sklada si¢ z napelnionego olejem
corpusu I, w ktérym jest umieszczona o 2. Na wystajacej
: korpusu czeSci tej osi zamocowuje si¢ ramie¢ 3 przyrzadu mier-
riczego. Na czeéci érodkowej osi 2 jest osadzony beben 4, ktére-
70 cze$¢ w postaci segmentu jest wycieta, Utworzona przestrzef
jest przedzielona przegroda 5 zamocowana do korpusu. Wskutek
tego olej znajdujacy si¢ w tej przestrzeni moze byé przeci$nig-
ty z jednej jego czeéci do drugiej za poérednictwem otwordw
> niewielkich $rednicach wykonanych w bebnie 4. Sprezyna 6
starajaca sie obrdcié ramie¢ 3 i unie§¢ do goéry calo§¢ przyrzadu
jest zamocowana jednym koficem w przecigciu osi 2, a drugim
w trzpieniu 7. Stuzy on do regulacji napiecia sprezyny; regulacje¢
wykonuje sie przez pokrecenie go w pokrywie 8. Trzpien 7 za-
rezpiecza si¢ przed obrotem przeciwnakretka 9.

Przyrzady opisanego typu znalazly szerokie
dzieki duzej uniwersalno$ci, umozliwiajacej pomiary w szerokim
rakresie §rednic mierzonych powierzchni, tatwo$ci regulacji oraz
wysokiej dokladnoéci pomiaréw osiagnigtej przez usuniecia wply-
wu takich czynnikéw, jak odksztalcenia przedmiotu lub obrabiar-
ki, zmiany wielkoéci luzéw, drgania oraz zuzycie S$ciernicy na
wskazania przyrzadu. Sa one uiywane nie tylko do pomiaréw
»ojedynczych powierzchni, lecz réwniez w przypadku jednoczes-
nej obrébki kilku powierzchni, np. czopéw walkéw rozrzadczych
na szlifierkach zaopatrzonych w kilka éciernic lub kolejnej ob-
rébki czopdéw waléw korbowych przy jednym zamocowaniu.

W pierwszym przypadku dla kaidej z obrabianych powierz-
chni ustawia sie odrebne przyrzady, z ktérych kaidy jest usta-
wiony na zadany wymiar,

W przypadku kolejnej obrébki kilku powierzchni stosuje sig
glowice rewolwerowe, w ktérych umieszcza sie tyle przyrzadéw
ile jest réznych wymiaréw szlifowanych czopéw. Na rys. 4 i 3
jest przedstawiona tego rodzaju glowica z pigcioma przyrzadami
pokazanymi na rys. 1, przystosowana do szlifowania waléw kor-
bowych. Obraca sie ona na trzpieniu zamocowanym pionowo do
oslony §ciernicy. W czasie pracy wprowadza si¢ kolejno na szli-
fowane czopy kofcéwki przyrzadu, obracajac glowice o 1/5 kata

zastosowanie

Rys. 3. Wi glowicy rewolwerowej

z piecioma przyrzadami

Zz rys. 1 do pomiaru kolejno szlifowanych czop6w watu korbowego

silnika.

Rys. 4. Konstrukcja przyrzadu z rys. 3.

TM/302R4
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pelnego. Odpowiednie polozenie ustala zatrzask kulkowy, wi-
doczny w gérnej czgéci glowicy.

Ze wzgledu na brak miejsca nie zastosowano “tu tlumikéw
olejowych, a nacisk statych ‘kohcdwek mierniczych uzyskuje sie
dzieki $rubowym sprezynom, dzialajacym bezposrednio na ramie
przyrzadu.

» TS fEOR RS

Rys. 5. Przyrzad do kolejnego pomiaru kilku powierzchni o réz-
nych $rednicach zaopatrzony w czujnik elektromagnetyczny.
Inng konstrukcje przyrzadu do kolejnego pomiaru kilku po-

wierzchni o réinych Srednicach uwidacznia rys. 5. Zastosowano
tutaj beben -1 z trzpieniami o wysokoSciach réinych, lecz §cisle
okreslonych odpowiednio do wymiaréw obrabianych powierzchni.
Do jednego z trzpieni jest dociskany zab skoby 2, w ktérej
dolnej czeSci znajduje sie styk staly, utworzony przez kopulke
z weglikéw spiekanych. Skoba prowadzona na tulei 8 moze sig
przesuwaé w kierunku pionowym, jednak w czasie pomiaru jest
§ciagana ku dolowi przez silng sprezyne 4. Przyrzad ustala sie
zawsze tak, aby prosta laczaca styk staly i styk ruchomy 7 biegla
wzdluz $rednicy obrabianej powierzchni. Uzyskano to dzigki
pryzmie 5 znajdujacej si¢ pod naciskiem sprezyny 6. Ustawienie
przyrzadu na zadany wymiar wykonuje si¢ przez podniesienie
skoby 2 wzgledem korpusu przyrzadu i obrdécenie bebna I tak,
aby pod zebem skoby znalazt si¢ odpowiedni trzpien.

Opisany przyrzad jest zaopatrzony w czujnik elektromagne-
tyczny 8, ktérego element mierniczy jest polaczony drazkiem ze
stykiem ruchomym 7. Impulsy powstajace w czujniku 8 moga
byé przekazywane do urzadzenia wskazujacego lub przez zasto-
sowanie przekaznikéw moga sterowal obrabiarka. Jest to oczy-
wiécie najlepszym rozwigzaniem umozliwiajacym nie tylko auto-
matyzacje pomiaru, lecz réwniez automatyzacje pracy obrabiarki.
Usuwa to mozliwoéé bledéw subiektywnych, nieuniknionych przy
pracy nieautomatycznej, jak réwniez pozwala na takie zorgani-
zowanie pracy, ze jeden robotnik moze obstugiwaé dwie lub kil-
ka szlifierek. . ;

Rys. 6. przedstawia automatyczny pomiar czterech jedno-
cze$nie szlifowanych czopéw walkéw rozrzadczych silnika czte-
rocylindrowego. Zastosowano w nich przyrzady podobne do przed-

i i ki HTHRR

6. Automatyczny pomiar jednoczeSnie szlifowanych -czterecl
czopéw walka rozrzadczego silnika spalinowego.

s.t?wionego, na rysunku 7. Korpus przyrzadu stanowi tuteja I
po ktérej moga byé przesuwane za pomoca $ruby 2 z gwintam
o rbéinych skokach dwa suwaki 3 i 4 zaopatrzone w plytki
z weglikéw spiekanych, stanowiace styki stale. Styk ruchomy
umieszczony u dolu jest osadzony w diZwigni 7 obracajacej si
na trzpieniu 8 wcifnigtym w stope korpusu. Przesunigcia styk
ruchomego sg przenoszone za po$rednictwem diwigni 7 i drazk:
9 na trzpien mierniczy czujnika 10, ktérego wskazania okreéla:
ja zmiany wymiaru obrabianej powierzchni,
Przyrzad mozna zaopatrzyé w

urzadzenia elektromagnetyczne lub T
elektrostykowe, celem uzyskania im-
pulséw dla automatycznego sterowa-
nia obrabiarki. W szlifierce z rys. 6
dwa przyrzady skrajne steruja cy-
klem jej pracy, a dwa §rodkowe sa
przyrzadami kontrolnymi, wskazuja-
cymi jedynie zmiany wymiaréw ob-
robionych czopdéw.
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Rys. 7. Konstrukcja przyrzadu tréjstykowego zasto.owanego w ze:
spole przedstawionym na rys. 6.

W przypadku niiszych wymagan dotyczacych dokladnosc
obrébki oraz malych odksztalcen ukladu: przedmiot obrabiany —
obrabiarka — narzedzie, moina stosowaé przyrzady o znaczni
prostszej konstrukcji i latwiejszej regulacji. Przyklad budow:
tokiego przyrzadu przedstawia rys. 8. Styk z weglikéw spieka
nych jest przylutowany do wygictego preta 7 osadzonego v
diwigni 2. Dzwignia ta jest osadzona otworem na walku 3 i za.
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8. Przyrzad jednostykowy do pomiaru powierzchni

Rys.
, cylindrycznych.

iénieta na nim za pomoca §ruby. Walek 3 ulozyskowany tocznie
v korpusie 4 w postaci tulei, moze si¢ w nim swobodnie obraca¢.
Na drugim koicu walka zamocowano diwigni¢ 5 z kolkiem,
téry dotyka trzpienia mierniczego czujnika 6, osadzonego w prze-
ieciu ramienia 7 zaciénictego na tulei 4. Calo§¢ przyrzadu jest
imieszczona przesuwnie na prowadnicy zamocowanej do loza lub
tolu szlifierki. Sprezyna 9 w polozeniu roboczym dociska styk
' do obrabianego przedmiotu, a kolek diwigni 5 do trzpienia
zujnika. Po obréceniu dzwigni o pewien kat, sprezyna 9 zmie-
va kierunek dzialania na te diwignie, co powoduje ich dalszy
'brét i odslonigcie miejsca dla swobodnej wymiany obrabianych
»rzedmiotéw.

rm/302 RS9

Rys. 9. Zastosowania przyrzadu z rys. 8 do pomiaru powierzchni
centrujacej kota talerzowego przekladni giéwnej samochodu.

Opisany przyrzad przy zastosowaniu odpowiednich ksztaltéw
trzpienia I moze sluzyé réwniez do pomiaréw wewngtrznych po-
wierzchni walcowanych, Rys. 9 przedstawia przyktad jego zasto-
sowania do szlifowania wewnetrznej powierzchni osadczej kola
talerzowego gléwnej przekladni samochodu.

W szlifowaniu wielu elementéw samochodowych wystepuje
koniecznoéé¢ zachowania dokladnej odlegloéci czél ograniczajacych
powierzchnie walcowe. Przyrzady uzywane w operacjach szli-
fierskich dla uzyskania tych wymiaréw moga by¢ budowane wg
zasady przedstawionej na rys. 10, uwidaczniajacym przyrzad sto-
sowany do pomiaru odlegoéci powierzchni ograniczajacej jedne-
go z czopéw walu korbowego. Do trzpienia I jest zamocowana
obrotowo dwustykowa skoba 2, ustalajaca polozenie przyrzadu
w plaszczyZnie pionowej wzgledem mierzonego czopa. Na skobie
za po$rednictwem lacznikéw 3 i 4 i wciénigtych w nie walkéw
5 1 6 jest osadzony korpus 7 przyrzadu mierzacego odlegloéé L
cz6t ograniczajacych dlugoéé czopa. W otworze poprzecznym kor-
pusu jest zaciSniety trzpien dzwigni 9, ktérego koncéwka do-
tyka lewego czota. Diwignia 7/ moze si¢ obracaé w korpusie 7
na osi 10 uloiyskowanej tocznie. Drugi koniec tej dZwigni opie-
ra si¢ o trzpien mierniczy czujnika 12. Przy wyjmowaniu i wsu-
waniu diwigni 9 i 11 nalezy je odsunaé od obrabianych powie-

rzchni, co uzyskuje si¢ obréceniem diwigni 11 o pewien kat przez
naciénigcie jej za posrednictwem plytki 13.

Rys. 11 uwidacznia przyklady zastosowan tego typu przy-
rzadéw.

__I<—-L~—'

Rys. 10. Przyrzad do automatycznej kontroli odleglosci powierzchni
ograniczajacej czop walu korbowego.

b)

TM/ 3oz R
Rys. 11. Przyklady innych zastosowafi przyrzadu z rys. 10.
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W przypadku szlifowania w jednej operacji powierzchni czo-
pa i ograniczajacych go powierzchni, celem uzyskania dokladnych
wymiaréw $rednicy czopa i jego dlugoéci (np. wymiaréw d i I
na rys. 12), skobe przyrzadu z rys. 10 zaopatruje si¢ w listwe za-
kofAczong stykiem ruchomym, ktéra drugim koficem styka sig
z czujnikiem. Skoba ta staje si¢ wigc przyrzadem podobnym do
przedstawionego na rys. 1.

-(T W czesto spotykanych przy-
padkach szlifowania walkéw
lub otworéw z rowkiem, przy-
cigciami lub tp. konieczne jest
uzycie specjalnych koncéwek
mierniczych przyrzadu lub do-
datkowych urzadzen zabezpie-
czajacych przed ich wpada-
niem we wglebienia. W prze-
ciwnym przypadku zaréwno niska bylaby dokladno$¢ wskazan przy-
rzadu, jak i niewielka jego trwalo$¢, wskutek nieuniknionych
uderzenr i drgan.

Rys. 18 przedstawia koAcéwki dostosowane do szlifowania wa-
16w ze §rubowymi rowkami (jak np. walkéw rozrusznikéw rys.
18a) oraz waléw z rowkami na wpust lub klin (rys. 18b). W przy-
padku pierwszym zracznie zwigkszono wymiar koncéwek w kie-
runku réwnoleglym do osi waléw tak, aby byly one wigksze od

TH

P
‘ o s08 212
Rys. 12

TM[302 R13
Rys. 13. Koncéwki miernicze dostosowane do pomiaru a — walka
z rowkiem Srubowym; b — walka z rowkiem na wpust.

szerokoéci rowka w tym kierunku. W drugim przypadku posze-
rzono koficéwki w plaszczyZnie prostopadlej do osi walu, przy
czym nie zmniejszajac uksztaltowania styku ruchomego zastoso-
wano dodatkowy element konstrukcyjny w postaci diwigni zamo-
cowanej obrotowo do skoby 2 za pomoca dwéch skrzyzowanych
sprezyn 3. Chwyty 4 ulatwiaja zdejmowanie i zakladanie przy-
rzadu na obrabiany przedmiot,

Opisane tu uksztaltowanie koficdwek nie pozwala jednak
wielu przypadkach na rozwiazanie zagadnienia, a to ze wzgled
na duze powierzchnie styku z obrabiana powierzchnia, co obnii
dokladnoé¢ pomiaréw, jak réwniez staje sie konieczne stosowani
réznych koncoéwek do przedmiotéw o nawet malo rézniacych si
$rednicach. Poza tym nieuniknione luzy stwarzaja niebezpieczef
stwo zaczepiania nawet bardzo szerokich koncéwek o krawedzi
rowkéw. Z tych wzgledéw zastosowania praktyczne znalazly réw
niez znacznie bardziej zlozone urzadzenia blokujace element
miernicze przyrzadu w tym czasie, gdy pod koncéwka znajdzi
si¢ wglebienie.

TM[302 /14

Rys. 14. Przyrzad do pomiaru zewnetrznej powierzchni walkéw
wielowypustowych z elektromagnetycznym urzadzeniem blokujacym

Dzialanie urzadzen blokujacych oparte jest zazwyczaj na za
sadzie elektromagnetycznej. Jedno z rozwiazan dla czesto spo:
tykanego w przemy$le motoryzacyjnym przypadku szlifowani:
zewnetrznej powierzchni walu wielowypustowego podaje rys. 14
Zastosowano tu przyrzad jednostykowy o konstrukcji wg rys. 8

Dzialanie urzadzenia polega na blokowaniu polozenia strzatk
zastosowanego czujnika w chwili zblizenia si¢ koncéwki mier-
niczej do rowka w wale. Zablokowanie wskazéwki powoduje unie:
ruchomienie trzpienia czujnika i opartych o niego diwigni przy-
rzadu, dzigki czemu styk przechodzi ponad rowkiem, po czym
wskazéwka czujnika zostaje - zwolniona, wskazujac w dalszyn
ciagu wymiar powierzchni zewnetrznej walu.

Uzyskuje sie to w nastepujacy sposéb (rys. 14 i 15): Do we-
wnetrznej powierzchni tylnej $ciany korpusu czujnika I zamo-
cowuje si¢ elektromagnes 2 zasilany z sieci pradu zmienneg
poprzez transformator obnizajacy napiecie do bezpiecznej wyso
koéci (36 V). Na obracajacej sie¢ tarczy zabierakowej 4 osadz
si¢ kolektor 3 wlaczajacy i wylaczajacy przeplyw pradu przez ele
ktromagnes 2. Kolektor sklada sie z piercienia materiatu diele
kirycznego (tekstolitu) z osadzonymi na jego zewnetrznej po
wierzchni plytkami miedzianymi 4. Po powierzchni tej $lizgaj
si¢ dociskane do niej sprezy$cie dwie szczotki 5. Liczba plytel
miedzianych kolektora jest réwna liczbie rowkéw szlifowaneg:
walu. Dzigki temu przy obrocie kolektora wraz z obrabianyn
walem, w chwili podejécia plytki miedzianej do szczotek naste
puje wlaczenie elektromagnesu blokujacego strzatke czujnika
a zatem i calo$¢ mechanizmu przyrzadu, co zabezpiecza' prze
wpadaniem kofcéwki w rowki.

Obrobiony wal powinien byé tak osadzony w klach obrabiar
ki wzgledem plytek miedzianych kolektoréw, aby o§ geometrycz:
na_ kazdego rowka wpadala w o§ plytki. Uzyskuje sig¢ to prze:
zastosowanie zabieraka 8 z wpustem 9 wchodzacym z malym lu
zem w rowki walu. OczywiScie palec zabierakowy 10 powinier
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Rys. 15, Schemat elektryczny urzadzenia blokujacego z rys. 14.

byé osadzony w S$ciéle okreslonym polozeniu wzgledem plytek
kolektora.

Wilaczanie i wylaczanie elektromagnesu blokujacego strzatke
czujnika powinno nastepowaé z pewnym zapasem, ktéry mozna
okresli¢ katem P uwidocznionym na rys. 15, przedstawiajacym
schemat elektryczny urzadzenia blokujacego.

Zasilanie urzadzenia pradem zmiennym, w pordéwnaniu z pra-
dem stalym, ma nie tylko te zalety, ie staje si¢ zbedne urzadze-
nie prostownicze, lecz réwniez zabezpiecza przyrzad mierniczy
przed namagnesowaniem jego elementéw, co mogloby spowodo-
waé falszywe wskazania.

Obecnie w przemy$le jest stosowane wiele metod i odmian
konstrukcji przyrzadéw do automatycznych pomiaréw w czasie
obrébki. W' artykule oméwiono jedynie przyklady przyrzadéw
d¢ pomiardw czynnych, tzn. takich, ktére w sposéb ciagly wska-
zuja zmiany wymiaréw powierzchni w czasie ich obrébki lub
daja impulsy dla zmiany w cyklu obrébki czy przerwania tego
cyklu. Impuls ten moze by¢ sygnalem dla obslugujacego obra-
biarke albo impulsem elektrycznym, ktéry poprzez odpowiednie

Inz. ZBIGNIEW HOLUBOWICZ

WYLEWANIE PANEWEK

Przy wykonywaniu napraw gléwnych silnikéw ciagnikowych
i samochodowych, jednym z wazniejszych zagadnien jest wla$-
ciwe wykonanie regeneracji lozysk §lizgowych., Zagadnienie to
jest wazne nie tylko ze wzgledéw wylacznie technicznych, ale
i ze wzgleddw oszczednoéciowych. Bialy metal jest stopem me-
tali kolorowych, a wigc metali niezbednych dla rozwoju niemal
kazdej dziedziny naszego przemystu. Oszczednoéé tych metali
musi byé jak mnajdalej posunigta i mniedopuszczalne sa w tej
dziedzinie zadne, choéby minimalne straty spowodowane niedo-
patrzeniem, Racjonalne oszczedzanie polega nie tylko na uzyciu
odpowiedniej ilo§ci materialu potrzebnego do wykonania danej
operacji, ale réwniez ma wykorzystaniu odpadkéw, wlaSciwym
przechowywaniu itp.

Przystepujac do naprawy, panewke naleiy przede wszystkim
oczyéci¢ z tluszczu. W tym celu zanurzamy ja w 10% roztwo-
rze sody (temperatura + 80°C) i splukujemy goraca woda. Na-
stepnie usuwamy warstwe zuiytego bialego metalu, podgrzewajac
od strony zewnetrznej plomieniem lampy benzynowej do chwili
roztopienia warstwy bielidla — wewnetrzna powierzchnig dodat-
kowo oczyszczamy szczotka. Celem lepszego oczyszczenia nalezy
powtérzy¢ operacje mycia, po czym nie nalezy juz dotykaé po-
wierzchni oczyszczonej rekami ani zatluszczonymi narzedziami.
Je$li panewke w stanie wytopionym pozostawimy na czas diuz-

przekazniki steruje praca obrabiarki. Jak stad widaé automaty-
zacja pomiaréw moze by¢ polaczona z automatyzacja sterowania
obrabiarki, co oczywiScie jest najbardziej pozadane ze wzgle-
déw technologicznych.

Stopienn automatyzacji pracy obrabiarki przez zastosowanie
odpowiednich przyrzadéw mierniczych nalezy dobieraé jednak
rébwniez z punktu widzenia ekonomii procesu technologicznego,
biorac z jednej strony korzySci uzyskiwane przede wszystkim przez
skrécenie czasu operacji i dzieki temu zwickszenie wydajnoéci
obrabiarki oraz zwigkszona dokladnoé§¢ i pewno§é uzyskiwania
zadanych tolerancji wymiarowych (a wigc zmniejszenie ilosci bra-
kéw), z drugiej za§ — koszty wykonania przyrzadu i innych
zwiazanych z nim urzadzeh oraz ewentualnych zmian w budowie
obrabiarki, jak réwniez straty czasu na nastawianie elementéw
mierniczych przyrzadu. Zagadnienie to wymaga wnikliwej ana-
lizy. Sposoby jej przeprowadzania oraz odpowiednie wskazZniki
w zalezno$ci od wielkoéci produkcji, ksztaltu mierzonej powierz-
chni i calego przedmiotu, zadanych wynikéw obrébki i innych
warunkéw technologicznych zostaly opracowane przez konstruk-
tor6w i badaczy radzieckich!).

Zakonczenie

Artykul przedstawia tylko niektére przyrzady stosowane do
automatyzacji pomiaréw w obrébce szlifowaniem, stosowane w ra-
dzieckich zakladach przemyslu motoryzacyjnego. Wiele innych
rozwiazan podaje literatura radziecka, publikujaca nie tylko wy-
dawnictwa ksigzkowe !+4 zajmujace si¢ omawianym zagadnieniem,
lecz réwniez artykuly w takich czasopismach, jak ,, Awtomobil-
naja i Traktornaja Promyszlennost”, , Wiestnik maszinostroje-
nija“, ,,Stanki i Instrument”, ,Mechanizacja trudojemkich i tja-
zolych rabot®, ,,Podszipnik® i inne. Artykuly te przynosza stale
cocraz to nowsze, bardziej doskonale rozwiazania automatyzacji
pomiardw. K. ].
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METODA ODSRODKOWA

szy — przed wylewaniem musimy przeprowadzié 2—3 minutowe
trawienie w 50%0 roztworze kwasu solnego w 15%0 roztworze kwa-
su siarkowego. Trawienie ma na celu usunigcie powstalych tlen-
kéw i zwiekszenie mozliwoéci dyfundowania bielidla w S$cianki
panewki. Zrace dzialanie kwasu neutralizujemy roztworem sody,
wreszcie panewke splukujemy woda.

Przed przystapieniem do wylewania nalezy panewke pobielié,
poniewaz stop lozyskowy stabo dyfunduje w $cianki panewki
(przyczepno§é bylaby niewystarczajaca). Jako bielidla uzywa sig
paleczek cynowo-olowiowych (1/3 cyny + 2/3 olowiu). Bielidlo
w stanie plynnym latwo si¢ utlenia — zabezpiecza sie przed tym
stosujac odpowiednie roztwory. Poczatkowo podgrzewa si¢ pa-
newke do temp. 200°C i powleka si¢ 25% roztworem wodnym
chlorku cynku lub roztworem chlorku cynku i salmiaku (1 litr
roztworu — 60 g salmiaku) po czym pobicli si¢ ja w tempera-
turze ok. 260°. Grubo$¢ warstwy pobielonej nie powinna przekra-
cza¢ 0,2 mm,

Szczegblng uwage nalezy zwrdcié¢ na topienie stopu lozysko-
wego bowiem niewla$ciwe topienie znacznie powigksza straty.
Straty te wynikaja z powstawania duzej iloéci tlenkéw, jakie two-
rza poszczegblne skitadniki stopu z tlenem atmosferycznym. Aby
ograniczyé tworzenie si¢ tlenkéw, nalezy stop topié szybko i bez-
wzglednie pod warstwa wegla drzewnego. Do ‘tego celu do$é
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dobrze nadaje si¢ wegiel z drzewa brzozowego. Grubos¢ warstwy
wegla nie powinna byé mniejsza niz 2 cm; nie nalezy réwniez
utrzymywaé stopu w zbyt wysokiej temperaturze, bowiem inten-
sywno$é tworzenia sie tlenkéw zwicgksza sig. Je$li warsztat nie
pesiada odpowiedniego termometru wzglednie pirometru, mozna
okresli¢ temperatur¢ panujaca w tyglu wedlug stopnia zarzenia
si¢ wegla drzewnego lub wkladajac trzaske sosnowa sucha o prze-
kroju 15 X 2,5 mm. Przy temperaturze 400°C trzaska lekko
zwegla si¢ na powierzchni w przeciagu 8—10 sekund, przy 450°C
w tym czasie zwegla sie calkowicie, za§ przy 500°C zapala sie
po 1—2 sekundach.

Wylewanie panewek mozina wykonywaé réinymi metodami w
zaleznoéci od posiadanych urzadzeh. Najbardziej rozpowszech-
nila si¢ u nas metoda tzw. stala (zwykla), poniewaz do§é¢ prymi-
tywne potrzebne urzgdzenia mozna wykona¢ w kaidym warsztacie.

T™M/223R)

Wylewanie panewek ta metoda nie zawsze jednak daje dobre
rezultaty. Pomiedzy ustawiony i zamocowany pionowo rdzen
i panewke wlewa sie¢ stop, ktéry wypiera stamtad powietrze. Po-
wietrze musi przebyé droge réwna dlugoéci panewki, a wiec nie
zawsze calkowicie zostanie wyparte — tworzy pecherzyki wewnatrz
odlewu. Powierzchnia jest niedostatecznie gladka — trzeba daé
wigkszy dodatek na obrébke mechaniczna. Powigkszenie gruboéci
warstwy stopu powoduje wolniejsze twardnienie; réwnocze$nie
nastepuje wiec nieréwnomierny rozklad komponentéw w plasz-
czyznie pionowej — skladniki o wyzszym cigzarze wla$ciwym
gromadza sie w dolnej czeSci panewki. Stopief zuzywania sie
panewki nie bedzie jednakowy na calej dlugoéci.

Metoda odérodkowa zostala wprowadzona stosunkowo nie-
dawno. Warstwa stopu przy tej metodzie formuje sie wskutek
dzialania sil od§rodkowych powstajacych w wirujacej panewce.
W ten sposéb uzyskuje sie gltadka i cienka warstwe stopu bez pe-
cherzykéw. Wystepuje tu jednak réwniez zjawisko nieréwnomier-
nego rozmieszczenia skladnikéw w kierunku promieniowym. Nie-
réwnomiernoéci te mozna w znacznym stopniu ograniczyé przez
nadanie panewce odpowiednich obrotéw, obnizenie temperatury
stopu, energiczne chlodzenie. Badania radzieckie ustalily naste-
pujace zalezno§ci pomiedzy iloScia obrotéw a wielkoécia promie-
nia panewki:

K,
ny = —F—
1/7’1
gdzie n  — ilo§¢ obrotéw panewki na minute
r, — promiefi wewnetrzny panewki przed wylaniem
K  — wspblczynnik staly zalezny od rodzaju kompozycji
wg Zeszko
K — dla kompozycji na osnowie olowianej 1400
” » » % cynowej 1300
Wzorem tym mozemy sie postugiwaé tylko w przypadku gdy
r
= = L1
£}

r2 — promien wewnetrzny panewki p, wylaniu.
Jesli stosunek promieni bedzie przyjmowal inne warto§ci —
dla okreélenia liczby obrotéw postugujemy si¢ wzorem:

b —1 r
n=l,32non bzi

Urzadzenie do wylewania panewek musi wiec dawaé moznoéé
regulowania obrotéw w do$é szerokich granicach. Opierajac sie
na tych zalozeniach Kujbyszewskie Warsztaty Naprawcze skon-
struowaly w 1950 r. urzadzenie pozwalajace na zmiane obrotéw
w granicach od 500 — 1000 obr/min.

Stét (podstawa) wykonany jest ze stali katowej 75X 50 X 8.
Wymiary konturowe 890 mm X 500 mm. W gérnej czeéci wmon-
towany jest wal (7) obracajacy si¢ w dwéch lozyskach kulko-
wych dwurzedowych i wprawiajacy w ruch glowice skladajaca
si¢ z trzech tarcz (14, 15, 16) polaczonych Srubami (17). Pomie-
dzy tarczami zostaje zaciénigta panewka. Ruch obrotowy przeno-
szony jest z kola pasowego silnika elektrycznego o mocy 1 kW
(9) za poérednictwem paska klinowego na drewniane kolo stoz-
kowe przekladni bezstopniowej (4). Wylewana panewka jest chlo-
dzona strumieniem wody, doprowadzonym rurka o S$rednicy
12 mm przez otwér w ostonie glowicy. Tarcze zaciskowe (rys. 3)
maja wytoczone na wewngtrznej powierzchni wglebienia przy-
trzymujace wstawiong panewke. Celem umozliwienia wylewania
panewek o réinych §rednicach, mocujemy tarcze pomocnicze wy-
konane z aluminium wzglednie z zeliwa.

Wylewane panewki mocuje si¢ w uchwycie (chomatko), kté-
ry posiada na swej powierzchni przynajmniej 25 otworéw o §red-
nicy 12 mm, aby polepszy¢ warunki chiodzenia. Podgrzana i po-
bielong panewke¢ umieszcza si¢ wraz z uchwytem pomiedzy tarcza-
mi zaciskowymi. Nastepnie ustawiamy pas na $rodku kél prze-
kladni bezstopniowej i wlaczamy silnik. Panewka wiruje z pred-
koScia 400—500 obr/min. Wlewanie stopu nie powinno trwaé
dluzej niz 4 sekundy. Natychmiast po ukonczeniu wlewania na-
lezy pas przesunaé w lewa, uzyskujac przez to 1000 obr/min
i wlaczyé chlodzenie. Chlodzenie woda powinno trwaé 10—20
sekund.

20 14

g ]

T™M/223R2

Rys. 2

Do$wiadczenia Kujbyszewskich Warsztatéw wykazaly, ze pa-
newki wylewane przy pomocy wyzej opisanego urzadzenia nie-
mal nie wykazuja ujemnych cech, wystepujacych przy metodzie
odérodkowej. Warukiem uzyskania dobrych wynikéw jest pra-
widlowe zamocowanie urzadzenia na fundamencie, niedopusz-
czenie do powstawania drgah w czasie pracy i dokladne §rodko-
wanie panewki na tarczy.

Przy regeneracji lozysk $lizgowych pozostaja zawsze odpady
stopu, a mianowicie: widry po -obrébce mechanicznej, wytopiony
zuzyty stop, odpryski (szczegélnie przy metodzie odérodkowej)
i zuzel. Odpowiednio przechowane i regenerowane odpady
moga w znacznym stopniu zmniejszy¢ zuzycie ,$§wiezego" stopu
lozyskowego.
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Rys. 3

Wiéry bezpoSrednio po obrébce nalezy oczyéci¢ z domieszek
alowych i zeliwnych przy pomocy magnesu, po czym silnie spra-
»waé z dodatkiem salmiaku. Prasowanie ma na celu zmniejsze-
ie powierzchni utleniajacej si¢ wiéréw. Odpady tego rodzaju
rasowane nalezy topié razem ze $wiezym metalem. Natomiast
ytopiony zuzyty stop nalezy poddaé rafinacji. W tym celu topi
¢ pod warstwa chlorku cynku mieszajac poczatkowo magnesem,
by wusunaé domieszki, a nastepnie miesza si¢ lyika (rys. 4)
apelniona salmiakiem, ktérego pary powoduja rozklad tlenkéw.
adunek salmiaku naleiy kilkakrotnie zmieniaé. Po zakoniczeniu
afinacji warstwe chlorku cynku usuwa sie za po$rednictwem
ri6réw drzewnych, a stop wlewa si¢ do form.

Zuzel powstajacy przy topieniu kompozycji jest mieszaning
enkéw . poszczegblnych komponentéw. Regeneracja zuzla polega

Rys. 4

na topieniu z salmiakiem dodanym w ilo§ci 3—5% wagowo na
dno tyglo. Uzyskany w ten sposéb stop mozina dodawaé do §wie-
zego w iloéci do 10% z uwagi na odmienny sklad. Przy wszyst-
kich tych operacjach nie nalezy zapominaé o szkodliwym dzia-
laniu par salmiaku na pluca — dlatego naleiy je wykonywat
pod wyciagiem,

Nie wszystkie jeszcze warsztaty naprawcze u nas stangly na
wysokoSci zadania w dziedzinie oszczednej, wlaéciwej gospodarki
kompozycja. Podniesienie kwalifikacji zawodowych w tym kie-
runku da niewatpliwie dobre rezultaty na polu wzmozonej oszcze-
dnoéci stopu lozyskowego.

LITERATURA:
Pogorietyj, Czystiakow: Riemont Traktorow. -
Woronow: Stanok dla centrobieznij zaliwki podszipnikow: ,,Rie-
mont‘ Nr 83 — 84 1950 r.

ALUMINIOWE DWUMETALOWE WKLADKI tOZYSKOWE
| ICH ZASTOSOWANIE W PRZEMYSLE MOTORYZACYJNYM

Badania stopéw lozyskowych wykazaly, ie poéréd podwéjnych
potréjnych stopéw aluminium z innymi metalami istniejg sto-
y o wysokich wlasno§ciach przeciwciernych, kfére moga zna-
:2¢ zastosowanie w loiyskach silnikéw samochodowych i ciag-
ikowych (patrz tablica 1).

TABLICA 1
SKEAD CHEMICZNY NAJBARDZIE] ZNANYCH
ALUMINIOWYCH STOPOW LOZYSKOWYCH
STOSOWANYCH W LOZYSKACH SILNIKOW
SAMOCHODOWYCH I CIAGNIKOWYCH

Nazwa . Twardo$¢ Hg
stopu Skiad chemiczny w temp. 20°C
AN-2,5 | 559, Ni, reszta Al 30—40
(ZSRR)
&%’g’ﬁ) 6% Fe, 0,5% Mg, reszta Al 32—40
gg:{i{) 6% Sb, 5% Pb, 0,5% Mg, resztaAl. |  30—37.
Nivmas| 6% Sb, resata AL 30—40
AS-9 | 55—79% Sn, 0,6—0,9% Cu, 1,5—
(Anglia) | 1,8% Ni, 0,15—0,3% 'Si, 0,7—1%

Mg, 0,2 —0,45% Fe, reszta Al 40—50
Alco750 | 6,5% Sn, 1% Cu, 1% Ni, reszta
(USA) Al 30—40

Aluminowe stopy lozyskowe. przejmuja wysokie obciazenia,
odznaczaja sie duia odporno$cia na zuzycie, dobrze przewodza
cieplo, sa latwo obrabialne skrawaniem, maja maly cigzar wla$-
ciwy i zachowuja swoje wlasno§ci przeciwcierne w czasie pracy
w podwyiszonych temperaturach.

Jednakze dla pomyélnego stosowania stopéw aluminiowych
w lozyskach, oprécz zagwarantowania odpowiednich -wlasnoSci
przeciwciernych, stopy powinny spelniaé réwniez szereg innych
dodatkowych warunkéw. Dla prawidlowej pracy silnika bardzo
istotnym warunkiem jest, aby warstwa smaru w lozysku miala
stalag grubo$é, ieby 'stop dobrze si¢ docieral, i bedac w tym cza-
sie plastyczny, byl odporny na deformacje wywolane napreze-
niami cieplnymi i obciazeniami dynamicznymi. Przy pierwszych
prébach w przemy$le samochodowym i lotniczym stosowano stopy
aluminiowe w postaci wkladek jednolitych zamiast dwumetalo-
wych. Bylo to spowodowane brakiem wla$ciwego sposobu pola-
czenia aluminiowych stopéw lozyskowych ze stalowym podlozem.

Jak wykazujg przeprowadzone w NATI badania, jednolite
wkladki ze stopu AN — 2,5 nie gwarantuja bezawaryjnej i wla-
$ciwej pracy silnika. Do wad tych stopéw nalezy zaliczyé: zmniej-
szenie wcisku, wywartego przy osadzeniu lozyska; zmniejszenie
gruboéci warstwy smaru (powoduje to zacieranie si¢ waléw i ni-
szczenie lozysk) i sklonno§é¢ do plastycznych deformacji (splasz-
czanie) przy obcigzeniach dynamicznych, co okazalo si¢ wyni-
kiem malej mechanicznej wytrzymatoSci stopu. Stwierdzenie tych
wad w odpornych na §cieranie, tanich stopach aluminiowych
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uniemozliwilo ich masowe zastosowanie w przemysle. Jednolite
wkladki moga mieé zastosowanie tylke w lozyskach lekko i $red-
nio obciazonych, ktérych temperatura nie przewyisza tzw. kry-
tycznej temperatury stopu aluminium (dla stopu AN — 2,5 wy-
nosi ona 60—70°C).

Wiaéciwym rozwigzaniem lozyska gwarantujacego odpowiednia
prace silnika jest zastosowanie wkladek dwumetalowych, w kté-
rych aluminiowy stop lozyskowy jest nalozony na sztywne pod-
foze o duzej wytrzymalo§ci.

Na poczatku przeprowadzono badania wkiadek wykonanych
z aluminiowej dwumetalowej ta$my, skladajacej si¢ z duralu-
miniowego podloza pokrytego stopem ASS” — 6,5, poniewai wy-
konanie tej ta$my nie sprawialo trudno$ci technicznych. Prze-
prowadzono wiele préb laboratoryjnych i eksploatacyjnych na
ciagnikach, w wyniku ktérych ustalono, ze aluminiowe wkladki
dwumetalowe na podloiu z duraluminium posiadaja odpowied-
nie wlasnoéci eksploatacyjne przy gruboéci podloza wkiadki po-
wyzej 4 mm (wkladki lozysk gléwnych silnikéw D-385 i D-54).
Dwumetalowe wkladki lozysk korbowodowych, o grubosci pod-
loza mniejszej niz 3 mm w wiekszoSci przypadkéw ulegaly
zniszczeniu na skutek niedostatecznej sztywnosci (tablica 2).

_ TABLICA 2
GLOWNE WADY ALUMINIOWYCH DWUMETALOWYCH
WKLADEK (ASS-6,5 — DURALUMINIUM) EOZYSK
KORBOWODOWYCH CIAGNIKA KD-35.

Przebieg ciagnika
w ha po :
miekkim | w godz. Stwierdzone wady

polu

449 998 P¢knigcia, rozwarstwienie i wykruszanie
si¢ stopu ASS—6,5.

446 710 Polamanie wkladek na dwie czesci.

228 390 | Pgkniecia stopu ASS—6.5 na gérnych
wkladkach.

902 1560 Jak wyzej.

250 420 Jak wyzej.

784 1345 Peknigcia stopu i duralumimium i po-
lamanie gérnych wkladek.

1000 1726 Znieksztalcenie wkladek i zniszczenie
nimi tolerowanego wymiaru korpusu
lozyska.

498 954 Zniszczenie tolerowanego wymiaru kor-
pusu wkladkami i polamanie ustala-
jacych wystepow.

Gtéwnymi wadami aluminiowych wkiadek korbowodowych

okazaly sie: odwarstwianie stopu ASS-6,5 duraluminiowego pod-
loza i wykruszanie sie stopu (Rys. la); zniszczenie duraluminio-
wego podloza (Rys. 1b); zmniejszenie wcisku, wywartego przy
osadzaniu wkladek w korpusie lozysk, powoduje to lamanie si¢
ustalajacych wystgpéw 1 obracanie si¢ wkladek (Rys. lc).

Dla zagwarantowania wlaéciwej pracy aluminiowych wkla-
dek lozysk korbowodowych naleiy duraluminiowe podloze za-
stapi¢ stalowym i zastosowal taki stop aluminiowy, ktéry mialby
wlasno$ci przeciwcierne bardzo podobne do babitu.

W wyniku badania mikrostruktury oraz niektérych .wiasnosci
mechanicznych, fizycznych, a takie 1 przeciwciernych réznych
stopéw aluminium — antymon — magnez, zaréwno potréjnych
jak i bardziej zlozonych (zawierajacych cynk, otéw i inne sklad-
niki) otrzymano stop ASM.

Ponizej podane s3 wlasno$ci mechaniczne aluminiowego sto-
pu lozyskowego ASM i dla poréwnania wiasno$ci babitu B-83
o duzej zawartoSci cyny.

stop babit

ASM B-83

Wytrzymalo§é na rozciaganie w kG/mm? 8,5 7,6
Wydltuzenie w % 9,0 5,0
Wytrzymaloéé na $ciskanie w kG/mm? 64,5 11,6

TMf29sRt

Rys. 1
Udarnoéé¢ w kGm/cm? 2,1 0,5—0,7
Twardos¢ Hp w temperaturze pokojowej
w kG/mm? 28,0—31,5 27,0
Twardoé¢ Hp przy 100°C w kG/mm? 25,0—27,0 14,0
Wspélczynnik rozszerzalnoéci liniowej
0.10—% przy temperaturze 20—100°C 23,6 22,0

Stop ASM sklada si¢ z plastycznej osnowy, ktéra tworzy roz
twér antymonu i magnezu w aluminium i z twardych krysztatkéy
zwiazku chemicznego aluminium z antymonem AISb (Rys. ¢
Dodatek magnezu powoduje rozdrobnienie i tworzenie sie¢ krysz
tatkéw skladnika strukturalnego — zwiazku chemicznego AlS
w postaci kulek. Budowa taka catkowicie odpowiada wymaga
niom, stawianym stopom lozyskowym.

Rys. 2

W wyniku dlugich badan celem otrzymania tamy dwumeta
lowej opracowano technologiczny proces platerowania- stali sto
pami aluminium.

Otrzymana po walcowaniu aluminiowa dwumetalowa ta$m:
(stop ASM — stal niskoweglowa) dla lozysk gléwnych i korbo:
wodowych silnikéw ciagnikowych wysokopreznych posiada szere
istotnych réinic w poréwnaniu z cienkoScienng ta$ma stalowo:
babitowa, stosowana w przemy$le samochodowym. Z powodu tycl
réznic dla wielkoseryjnej produkcji cienko$ciennych aluminio
wych wkiadek dwumetalowych zostal opracowany proces tech
nologiczny ich wytwarzania i mechanicznej obrébki.

Proces technologiczny sklada si¢ z nastepujacych operacji
przygotowanie materialu wyjsciowego w tloczniku, giecie i for-
mowanie wkladek w tloczniku i w przypadku koniecznoéci ob-:
robki powierzchni zewngtrznej wkladek stosuje sie obrébke me-
chaniczng w specjalnych oprawkach lub kalibrowanie w matrycacl
(Rys. 8). Nastgpne operacje sa identyczne jak w procesie tech
nologicznym seryjnej -obrébki wkladek brazowych (po rozciecit
pierécienia stalowo-brazowego na poldwki).



ISZYT 9

TECHNIKA -MOTORYZACY JNA

267

Pjerscien
| bimetaliczny

Rys. 3
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Pelny cykl obrébki mechanicznej aluminiowych wkiadek dwu-
etalowych sklada sie z 12—14 operacji zamiast 23—26 ope-
cji stosowanych w seryjnej produkcji wkladek brazowych.
rzy tym tylko dla pierwszej i drugiej operacji potrzebne sa
-asy i dla pierwszych pieciu operacji wyposazenie specjalne
toczniki i przyrzad do kalibrowania). Pozostale operacje prze-
owadza si¢ na posiadanych obrabiarkach i przyrzadach, prze-
1aczonych do wykanczajacej obrébki seryjnych wkladek bra-
wych.

Wedlug opisanej technologii zostala wykonana seria aluminio-
ych wkladek dwumetalowych do badan laboratoryjnych i eks-
oatacyjnych.

Celem badan laboratoryjnych jest sprawdzenie wlasno$ci prze-
wciernych stopu ASM i okreélenie jego wplywu na zuiycie
opéw walu korbowego. Badano réwniez wytrzymalo§¢ polacze-
a stopu aluminiowego ze stalowym podlozem.

Badania przeprowadzano na seryjnych silnikach D-54 i D-35
edlug specjalnego programu, przewidujacego dwa etapy ba-
. Badane wkladki byly zaloione na drugim i czwartym tlo-
sku gléwnym i na pierwszym i czwartym loiysku korbowo-
>wym. Montazowe luzy w lozyskach gléwnych i korbowodowych
badanymi wkiadkami mieécily si¢ w granicach przewidzianych
arunkami technicznymi dla montazu silnikéw 2z seryjnymi
ktadkami brazowymi. Po zakoficzeniu badan silnik zostal roze-
rany. Ogledziny rozebranego silnika wykazaly, ze badane wkiad-

i stykajace si¢ z nimi czopy walu korbowego nadaja si¢ do
alszej dluzszej pracy (tablica 3 i 4).

Wedlug danych otrzymanych z pomiaréw czopy walu korbo-
ego stykajace si¢ z wkiadkami aluminiowymi i brazowymi
TABLICA 3
UZYCIE W mm CZOPOW KORBOWYCH I GLOWNYCH
WALU KORBOWEGO SILNIKA D-54

Pierwszy etap Drugi etap S‘;ng:hz

((918 godz.) (922 godz.). (1840 godz.)
Zuzycie s - . : : x
wkladki| wkladki| wkiadki| wkiadkijwkladkijwkiadki
" | alumi- | brazo- | alumi- | brazo- | alumi- | brazo-

niowe we niowe we niowe | we

Czopy korbowodowe
Najwieksze | 0,025 | 0.038 | 0,025 | 0,028 | 0,050 | 0,066
Srednie 0,016 | 0,027 | 0,015 | 0,015 | 0031 | 0,042
Czopy gléwne
Najwieksze | 0,009 | 0,014 | 0,005 | 0,006 | 0,014 | 0,020
Srednie 0,006 | 0,008 | 0,002 | 0,02 | 0,008 | 0,010
TABLICA 4

SREDNIE ZUZYCIE W mm WKLADEK ELOZYSK
KORBOWODOWYCH I GLOWNYCH SILNIKA D-54

Pierwszy etap Drugi etap Suma po 2 eta-
(918 godz.) (922 godz.) pach (1840 godz.)
alumi- .| alumi- alumi-
g aeas brazowe Alowe brazowe on e brazowe

Wktadki lozysk korbowodowych

001t | 009 | 0001 | 0003 | 0012 | 0012
Wkiadki tozysk gléwnych
0009 | 0007 | 0002 | 0003 | 0011 | 0,010

praktycznie mialy jednakowe zuzycie. Po 1840 godzinach badan
laboratoryjnych wielko§é $redniego zuzycia czopéw korbowodo-
wych i gléwnych, wspélpracujacych z dwumetalowymi wktad~
kami aluminiowymi wynosita 31 i 8 mikronéw, a dla czopéw
wspoélpracujacych z wkladkami seryjnymi 42 i 10 -mikrondéw.

Zuzycie dwumetalowych wkladek aluminiowych malo rézni
si¢ od zuzycia seryjnych wkiadek brazowych. Dla okre§lenia przy-
datno$ci do pracy aluminiowych wktadek dwumetalowych na
podlozu stalowym byly przeprowadzone badania eksploatacyjne
160 silnikéw D-54 i D-35.

Pierwsza partia silnikéw D-54 z badanymi wkladkami prze-
pracowala w czasie dwéch sezonéw w rolnictwie (1951—1952)
2800—3950 godzin (tablica 5).

TABLICA 5
PRZYDATNOSC DO PRACY ALUMINIOWYCH
DWUMETALOWYCH WKLADEK RLOZYSK
KORBOWODOWYCH I GLOWNYCH

Przebieg ciagnika

gi;]l?kiprg w godz. U w a g i:
polu
2540 3540 Wkiadki zdjete dla dokonania pomiaréw
2200 3050 Wkladki zdjete przy naprawie
2594 3060 Przedluzenie pracy wkladek
1993 2860 53 53 5
1976 2815 yy - 7
2470 3480 Wkiadki zdj¢te przy naprawie
2200 3040 " wooon »
2846 3950 Przedluzenie pracy wkladek.

W czasie dlugotrwalych badan laboratoryjnych i eksploata-
cyjnych nie zauwazono przypadkdéw odwarstwiania si¢ stopu alu-
miniowego od stalowego podloza.

Rys. 4
Dla ustalenia faktycznego zuzycia badanych elementéw do-
konano pomiaréw czeci silnika ciagnika pe przepracowaniu po-

- nad 3500 godz. Ogledziny czeéci tego silnika wykazaly, ze alu-

miniowe wkladki dwumetalowe maja dobrze dotarta powierz-
chnie- matowa ze stosunkowo nieduza ilo§cia drobnych ciemnych
plamek (Rys. 4), a wspélpracujace z nim czopy korbowodowe
maja powierzchnie robocza dobrze odpolerowana (tablica 6 i 7).
TABLICA 6
ZUZYCIE W mm CZOPOW WALU KORBOWEGO
SILNIKA D-5¢4 PO BADANIACH EKSPLOATACYJNYCH

Wspélpraca z wklad- | Wspoélpraca z wklad-
L. kami aluminiowymi | kami brazowymi po
Zuzycie po 3500 godz. badahi| 2000 godz. badan
T 23] 4 | 1]2]13]4
Naironici
Zu‘g}’,’fc‘;gelsze 0,071 0,05| 0,06 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,06| 0,09
Najwigk
zuazj;véfé oRe 0,28| 0,19] 0,25 0,19 | 0,19| 0,25| 0,19 | 0,31
Najwicksza
owalizacia 0,12] 0,14 0,15| 0,14 | 0,11 0,17| 0,13| 0,18
Najwigksza
atfpae ewecc | 0,01] 0,031 0,05 0,03| Brak danych
Uwaga: cyfry 1—4 oznaczaja numery czopdw.
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TABLICA 7
SREDNIE ZUZYCIE ALUMINIOWYCH WKLADEK
1.0ZYSK KORBOWODOWYCH NA PODLOZU STALOWYM
PO 3500 GODZ. BADANIACH EKSPLOATACY_]NYCH
SILNIKA D-54

Wkiadki Nr korbowodu
1 ]| 2 3 | 4
Gérne 0,052 | 0,053 | 0,050 | 0,045
Dolne 0,025 | 0,025 | 0,017 | 0,023
Zuzycie sumaryczne na lozysko | 0,077 | 0,078 | 0,067 | 0,068

Srednie zuzycie wkladek brazowych
po 2000 godz. badan eksploatacyjnych
wynosi dia wkladek gérnych 0,04-+-0,07
mm, dla dolnych 0,01—0,03 mm.

Uwaga:

Z poréwnania danych zamieszczonych w tablicach € i 7 wy-
nika, ze po badaniach eksploatacyjnych zuzycie czopéw waléw
korbowych, wspdlpracujacych z wkladkami aluminiowymi i bra-
zowymi jest praktycznie jednakowe, tak jak i zuiycie wkladek
badanych i produkowanych seryjnie.

W wyniku przeprowadzonej pracy mozna wyciagnaé naste-
pujace wnioski:

Mgr inz. ANDRZEJ JOZEFIK
Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem

'NARZEDZIA

1) Aluminiowe stopy loiyskowe moga mieé zastosowanie do w
konania wkladek w przypadku istnienia sztywnego podto
z materialu o duiej wytrzymatlosci.

2) Aluminiowe wkladki dwumetalowe na podiozu z duraluminit

moga mieé zastosowanie przy gruboéci podloza wkladki pow

zej 4 mm (wkladki lozysk gléwnych silnikéw D-35 i D-5

Dwumetalowe wkladki lozysk korbowodowych o grubosci du

aluminiowego podloza ponizej 3 mm, jak wykazaly badan

w szeregu przypadkéw ulegly zniszczeniu w procesie ekspl

atacji na skutek niedostatecznej sztywnoéci.

Dla silnie obciazonych tozysk silnikéw ciagnikowych moz:

polecaé w charakterze stopu lozyskowego stop ASM.

4) Nowy sposéb produkcji dwumetalowej taémy metoda plat
rowania pozwala otrzymaé trwale polaczenie aluminiowe,
stopu lozyskowego ze stalowym podiozem.

5) Wkladki tozysk korbowodowych i gléwnych wykonane z ta
my dwumetalowej stop ASM — stal, odznaczaja si¢ du
odpornoécia na &cieranic i dobrymi wlasno$ciami eksploat
cyjnymi.

6) Zastosowanie aluminiowych wkladek dwumetalowych zamia
panewek z brazu olowiowego potania mniej wiecej 8—4 r
zy produkcje wkiadek, a to na skutek wprowadzenia nowe;
wysokowydajnego procesu technologicznego i ekonomii m
tali kolorowych.

Qo
~

Na podstawie artykulu: ,,Aluminiewyje bimetalliczieskie wkl:
dyszi‘“ — B. J. Gostiew i J. J. Zilberg. Awtomobilnaja i traktorna;
promyszlennost Nr 1 1954 r. — opracowal: A. B

NAPAWANE

Ostatnie prace krajowych instytutéw (1008, IS, JO)*) w zakresie opanowania nowych metod technologicznych
dajg przemyslowi bardzo powaine $rodki do uzyskania radykalnych oszczednosci w zuiyciu stali szybkotngcej. W za-
kresie tych metod na czolo wysuwa si¢ metoda napawania narzedzi oraz metoda odlewania narzedzi. .

Technologia napawania pozwala na przecietnie czterokrotnie mniejsze zuiycie stali szybkotnqcej. Technologia
odlewania — na $rednio dwukrotnie mniejsze zuiycie stali i bardzo powaine zmniejszenie pracochlonnosci produkciji.
Technologia napawania_pozwala na spelnienie jednego z podstawowych warunhbw ekonomicznych: oszczednosci

materialu narzedziowego. Dzzekz zastosowaniu zasady zuzycia wlasciwego materiatu narze¢dziowego tylko na wykona-
nie ostrzy skrawajacych, za$ stali konstrukcyjnej — na wykonanie korpusu.

Obie metody dojrzaly jui calkowicie do szerszego zastosowania ich w zakladach przemystu metalowego. Me-
toda odlewania narzedzi jest stosowana miegdzy innymi w przemysle motoryzacyjnym.

W niniejszym artykule oméwiona zostanie technologia wytwarzania i uiytkowania narzedzi napawanych.

Wytwarzanie narzedzi napawanych

Metoda napawania jest jedna z metod produkcji narzedzi bi-
metalowych ze stali szybkotngcej. Zasada wytwarzania narzedzi
ta metoda polega na przetopieniu elektrycznym (metoda lukowe-
go napawania) lub w plomieniu acetylenowo-tlenowym (metoda
gazowego napawania) rdzenia elektrod ze stali szybkotnacej, z
réwnoczesnym nalozeniem stopiwa w korpusie narzedzia, wyko-
nanego ze stali weglowej konstrukcyjnej.

Ze wzgledu na to, ze napawanie gazowe nie zapewnia uzyska-
nia nalezytej réwnomierno$ci sktadu chemicznego, struktury i
twardoéci stopiwa — uznano napawanie lukowe za wlaciwy ro-
dzaj napawania przy wytwarzaniu narzedzi.

W artykule niniejszym zostana oméwione narzedzia mnapa-
wane lukowo przy pomocy krajowych elektrod ze stali szybko-
tnacej EN18W.

Proces technologiczny wytwarzania narzedzi napawanych po-
dzielié mozna na nastepujace etapy:

a — wykonanie korpusu narzedzia,

b — napawanie korpusu,

¢ — obrébka mechaniczna narzedzia,

d — obrdbka cieplna.

Jako material na korpus nalezy stosowaé stal weglowa kon-
strukcyjnq 55 lub 45%) o maleiytej wytrzymalodci, ciagliwosci
i niezbyt wrailiwej na przegrzanie.

*) IOOS — Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
— > Spawalnictwa
0 — Odlewnictwa
*“*) Nowe oznaczenia stali, podane w Biuletynie PKPG Nr 33
(poz. 145 z 1953 r.) Dawne oznaczenia: T55 1 T45

Konstrukcja korpusu narzedzia napawanego musi uwzglednias

" — ksztalt narzedzia gotowego

— wymagania zw1qzane z technologia napawania,
— oszczedne zuzycie stali szybkotna,cq, a wiec dobér odpowied
nich ‘naddatkéw na operacje toczenia, frezowanie i szlifowani
oraz zapewnienie mozliwie najwickszej iloSci przeostrzeh narze
dzia napawanego.

Rys. 5—8 przedstawiaja konstrukcje korpuséw narzedzi nz
pawanych.

Rys. 1. Frez walcowy

napawany
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Rys. 2. Frez walcowo-czolowy napawany

Dla narzedzi posiadajacych niewielka ilo§¢ ostrzy, wykonu-
je si¢ korpusy z rowkami, w ktére nmapawa sie stal szybkotnaca.
Liczba rowkéw musi odpowiadaé ilo§ci ostrzy dla danego typu
narzedzia. Z punktu widzenia technologii napawania istnieje pe-
wna minimalna wartoéé podziatki (odleglo§¢ miedzy rowkami),
po przekroczeniu ktérej napawanie w rowkach nie jest mozliwe
t musi byé dokonane na calej powierzchni walcowej korpusu.

L

Rys. .5. Konstrukcja korpusu na frezy walcowe,

i rozwiertaki nasadzane

walcowo-czolowe

Oczywista jest rzecza, ze sposéb napawania narzedzia w wy-
frezowanych rowkach jest bardziej ekonomiczny.

Rowki frezowane sa w korpusie pod takim samym katem linii
érubowej, jaka posiadaé bedzie ostrze narzedzia gotowego.

A-
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Rys. 6. Konstrukcja korpusu na frez palcowy dwuostrzowy

Narzedzie o malej podzialce miedzy ostrzami, jak np. frezy
tarczowe, frezy katowe, frezy trzpieniowe — napawa si¢ na ca-
tej powierzchni walcowej czeSci skrawajacego przyszlego narze-
dzia (rys. 7). |
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Rys. 7. Konstrukcja korpusu na frezy tarczowe

Do napawania stosuje sie elektrody marki EN18W. Elektro-
de podlacza sie do bieguna dodatniego. Jako zrédio pradu sto-
suje sie spawarke pradu statego. Elektrody daja stopiwo o skla-
dzie chemicznym zblizonym do stali szybkotnacej gatunku
SwWis.

Elektrody posiadaja otuling zasadowa.

Narzedzia mniejszych wymiaréw napawane sa jednowarstwo-
wo. Przy napoinach grubszych kladzie sie dwie lub wigcej warstw.
Narzedzia nasadzane o zwojnym przebiegu krawedzi skrawajacej
napawane s na specjalnym przyrzadzie, pozwalajacym na obra-
canie narzedzia w sposéb ciagly wzdluz linii $rubowej korpusu
(rys. 9). Korpusy narzedzi podgrzewane sa przed napawaniem

Rys. 3. Frez walcowy do rowkow

Rys. 4. Rozwiertak napawany

w piecu komorowym do temperatury 400°C, a nastepnie osadzo-
ne mna trzpieniu przyrzadu wraz z dwiema tarczami miedzianymi.
Utrzymanie temperatury ogrzanego korpusu przez caly okres na-
pawania dokonuje si¢ przez dalsze podgrzewanie narzedzia ga-
zem $wietlnym. W tym celu przyrzad do napawania zaopatrzony
jest w palnik gazowy.

Rys. 8. Ksztaltka na frez walcowy

Napawanie rowkéw odbywa sie na zmiane, tzn. w takiej ko-
lejnosci, aby rowek napawany znajdowal si¢ po przeciwnej stro-
nie poprzednio napawanego rowka. Po napawaniu we wszystkich
rowkach pierwszej warstwy ksztaltke podgrzewa si¢ ponownie w
piecu w temp. 400°C i nastepnie napawa si¢ druga warstwe. Pod-
grzewania dokonuje sie przed nakladaniem kazdej nastepnej war-
stwy w rowkach.

Rys. 9. Stanowisko do napawania frezéw

Do napawania stali szybkotnacej w korpusach urowkowanych
stosuje sie elektrody érednicy 4 1 5 mm. Nateienie pradu do-
bicraksiq w zaleznoci od érednicy elektrody wg mizej podanej
tabelki:
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Srednica elektrody w mm 3,25 4 5

110—140 | 150—175 | 175—200

Natezenie pradu w amperach

Narzedzia o malej podzialce miedzy ostrzami napawane sa
na calej powierzchni walcowej przez nakladanie napoiny wzdluz
obwodu.

Napawane korpusy poddawane sa bezpoSrednio po napawa-
niu odprezeniu przez zaladowanie do pieca o temperaturze po-
czatkowej 400°C, nagrzaniu do 700—750°C i wytrzymaniu w tej
temperaturze 20—30 minut, a nastepnie studzeniu z piecem lub
w suchym piasku.

Narzedzia napawane poddawane s3 przed obrébka mecha-
niczng wyzarzaniu zmigkczajacemu wedlug przepiséw jak dla sta-
li szybkotngcej kutej. Narzedzia obrobione mechanicznie hartuje
si¢ i trzykrotnie odpuszcza jak narzedzia ze stali szybkotnacej
kutej gatunku SWIS.

W ubiegltym roku Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
oraz Instytut Spawalnictwa przeprowadzil prace nad opracowa-
niem elektrod do napawania, dajacych stopiwo o zawarto$ci 9%o.
Badania frezéw napawanych elektrodami EN9W wykazaly nieco
tylko nizsza wydajno§¢ od frezéw mnapawanych elektrodami
EN18W (vr*) mniejsza o 9,9%). Mimo niewielkiej réznicy w wy-
dajnoéci elektrody EN9W winny byé zastosowane do produkcji
frezé6w palcowych dwuostrzowych NFPg i NFPh od $rednicy
25 mm.

Szereg zakladéw przemyslowych w kraju stosuje metode na-
pawania do produkcji narzedzi, Na uwage zastuguje fakt, iz w
roku biezacym iprzemyst narzedziowy wprowadza te metode na
skale przemyslowa.

W Zwiazku Radzieckim produkcja narzedzi napawanych po-
sunela sie bardzo naprzéd. Postep techniczny w tej dziedzinie po-
szedt w kierunku automatyzacji procesu napawania. Automatycz-
ne napawanie narzedzi przeprowadza si¢ pod warstwa pasty,
sktadajacej si¢ z zelazostopdéw grafitu i gliceryny, przy uzyciu
elektrod z niskostopowej stali. Koszty napawania automatycznego
zmniejszaja sie o 40% w stosunku do kosztéw napawania recz-
nego przy uzyciu elektrod ze stali-szybkotnacej. Leningradzkie
Zaklady ,Elektrik produkuja automaty spawalnicze typu ADS-
1000 do wytwarzania narzedzi. Automat ten pozwala na napawa-
nie ksztaltek z prostymi lub $rubowymi rowkami S$rednicy do
250 mm i dlugosci do 1000 mm, jak réwniez do napawania ob-
wodowego frezéw tarczowych, pil itp. o duzej iloci ostrzy.

Jako$é narzedzi napawanych

Typowymi wadami mogacymi wystapié w tworzywie napawa-
nym sa pecherze gazowe, pekniecia i zazuzlenia. Pecherze i szcze-
liny umiejscawiaja si¢ przewainie na granicy stopiwa i korpusu.
Niejednokrotnie zdarza sie, ze pecherzyki gazowe znieksztalcaja
krawedzie skrawajace.

Rys. 10. Napawana ksztaltka na rozwiertaki

Wady spawalnicze w wigkszym stopniu wystepuja w nozach
tokarskich niz np. we frezach walcowych. Frezy walcowe po-
siadaja z reguly bardziej jednorodne stopiwo. Spowodowane to
jest stosunkowo mala wielkoécig gniazda w trzonku noza, a wady
spawalnicze wystepuja w najwiekszym stopniu w momencie za-
palania i gaszenia tuku elektrycznego.

*vT — okresowa szybko§é skrawania (szybko$§é przy okre§lonym
okresie trwatoSci ostrza T).

Nalezy tu z calym naiiskiem podkre§lié, iz wystepowanie pe-
cherzy, jam, peknieé i innych wad tworzywa zalezy przede wszyst-
kim od stopnia opanowania przez spawacza techniki napawania
tukowego i starannoéci jego pracy.

Dobrze napawane narzedzia maja stopiwo jednolite, bez pe-
knigé¢ i niemalze bez poréw i peknieé.

Narzedzia napawane lukowo elektrodami ze stali szybkotna-
cej ENI8W posiadaja zdolno§¢ skrawania w zaleinoéci-od spo-
sobu i rodzaju obrébki.

Wydajno$¢ nozy napawanych przy toczeniu §redniodoklad-
nym stali i zeliw jest miemal réwnorzedna z wydajnoécia stali
kutej gatunku SW9 (rys. 11).
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Rys. 11. Zalezno§é trwaloSci ostrza od szybkoSci skrawania przy
Sredniodokladnym toczeniu stali weglowej o R, = 49,7 kG/mm?2

Przy toczeniu zgrubnym stali weglowych, noze napawane po-
siadaja nizsza wydajno§é od nozy jednolitych ze stali SWO.
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Rys. 12. Zalezno$é trwalo§ci ostrza od szybko$ci skrawania przy
zgrubnym toczeniu stali weglowej o R, = 49,7 kG/mm?2

Dla podanych warunkéw obrébki (rys. 12) przy godzinowej
szybko§ci skrawania dla stali kutej SW9 okres trwaloéci ostrzy
SW9 jest wiekszy o 140°, a wiec prawie 2,5-krotnie od trwa-
toéci ostrzy napawanych, a wydajno§¢ nozy napawanych nizsza
o 20% od nozy ze stali SW9.

Podane liczby nie sa warto$ciami stalymi, zaleza one od wa-
runkéw skrawania oraz jakosci stopiwa. Im przekrdj warstwy skra-
wanej jest wickszy, tym réznice te sa wicksze. Im stopiwo EN18W
bardziej jednorodne, z mniejszymi wadami spawalniczymi, tym
réznice w trwaloéci ostrzy sa mniejsze. N

Wydajno$é frezé6w napawanych przy frezowaniu $redniodo-
kladnym stali weglowych jest nieco lepsza od wydajno$ci frezéw
ze stali szybkotnacej kutej, gatunku SWO9.

Okres trwalo§ci ostrzy mapawanych przy frezowaniu §rednio-
dokladnym stali konstrukcyjnych jest orientacyjnie o 35% wigk-
szy od trwalo$ci frezéw kutych SW9. Niektére nawet frezy po-
siadaly trwalo§¢ wieksza o 50 do 80% (rys. 138).

1 B Frezy kute SW9 m
501 ﬂm Frezy napawane
<
840 , I mm
E\ Lr [ L
330 l
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Rys. 13. Porownanie okresé6w trwatoSci frezé6w walcowych NFwWa

100X100 napawanych elektrodami EN18W oraz jednolitych ze stali

kutej SW9 — przy frezowaniu Sredniodokladnym stali weglowej
o R, = 63 kG/mm?2



ZESZYT 9

TECHNIKA MOTORYZACYJNA

271

Witasnoéci skrawania frezéw napawanych i kutych przy frezo-
waniu zgrubnych stali weglowych sa niemal réwnorzedne (rys. 14).

Jak widaé narzedzia napawane wykazuja wigksza zdolno§é
skrawna od marzedzi jednolitych przy obrdbce S$redniodoklad-
nej a réwnorzedng (frezy) lub gorsza (noze) przy obrébce zgrub-
nej. Skiadaja si¢ na to dwa czynniki — odporno§é cieplna oraz
odporno$é na S$cieranie ostrza napawanego.

7y Tmin.

sei 0strz

25 trwato.

5] Frezy kute SW9
20 ﬂm Frezy napawane ENIBW
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Rys. 14, Poréwnanie okresé6w trwatoSci frezéw walcowych NFWa
100X100 napawanych elektrodami EN18W oraz jednolitych ze stali
kutej SW9 — przy frezowaniu zgrubnym stali weglowej
oR_ = 63 kG/mm2

Narzedzia posiadaja lepsza odporno§é cieplna od kutych sta-
li szybkotnacych. Spowodowane. jest to miedzy innymi lepszymi
warunkami odprowadzania ciepla z ostrza wskutek dwukrotnie
lepszego przewodnictwa cieplnego korpusu. ze stali weglowej-w
pordwnaniu ze stala szybkotnaca.

Dzieki temu narzedzia napawane wykazuja zadowalajace lub
wyzsze wlasnoéci skrawne od stali SW9 przy obrébce malymi
przekrojami warstwy skrawanej i wickszymi szybko$ciami skra-
wania (obrébka $redniodokladna), a wigc w warunkach wigkszych
obciazen cieplnych ostrza.

Stopiwo posiada jednak znacznie gorsza odpornoéé na Scie-
ranie. Przeprowadzone pomiary wspéiczynnika tarcia na spe-
cjalnym przyrzadzie udowodnily, iz wspélczynnik tarcia two-
rzywa napawanego EN18W po stali weglowej konstrukcyjnej,
przy malej szybkoSci obwodowej i duzych zaciskach, jest znacz-
nie wyiszy od wspdlczynnika tarcia stali weglowej konstrukcyj-
nej po ostrzu z kutej stali szybkotnacej gaturku SW9. Z tego
tez powodu przy obrébce zgrubnej narzedzia napawane posia-
daja mniejsza wydajno$¢ od narzedzi kutych. Gorsza odpornosé
stopiwa na $cieranie jest rdwniez przyczyna gorszych wlasno$ci
skrawania przy obrdébce ciaglej (toczenie), a lepszych przy ob-
rébce przerywanej (frezowanie).

wyniku przeprowadzonych badan stwierdzono, ze:

1. Metode napawania lukowego elektrodami EN18W nalezy
stosowaé do produkcji narzedzi wieloostrzowyck, jak np. fre-
zébw, a wiec do narzedzi pracujacych w sposéb przerywany.

2. Metody napawania lukowego elektrodami IN18W nie za-
leca sie stosowaé do produkcji nozy tokarskich wobec istnienia
innych metod, nie posiadajacych wad metod spawalniczych, a da-
jacych przy obrébce zgrubnej wla$ciwg wydajno§é ostrza i row-
nie ekonomicznych z punktu widzenia rozchodu stali szybkotna-
cej. Jest to przede wszystkim metoda lutozgrzewania, polegajaca
na zgrzewaniu plytki ze stali szybkotnacej kutej z trzonkiem ze
stali weglowej przy uzyciu specjalnej pasty spawalniczej.

8. Metody napawania lukowego elektrodami ENI1RW nie po-
winno sie stosowaé, przynajmniej w obecnym stadium opanowa-
nia technologii napawania do produkcji narzedzi, ktére maja by¢
uzyte do obrébki bardzo dokladnej, a wigc w przypadku gdy
wymagana jest dokladno$é ksztaltu (narzedzia ksztaltowe) Ilub
wysoka gladko$é powierzchni.

Wskazniki techniczne i ekonomiczne produkcji
i uzytkowania narzedzi spawanych

Opanowanie technologii wytwarzania narzedzi
i wprowadzenie jej do przemyslu wysunelo konieczno$é¢ porow-
nania metody napawania z dotychczasowa technologia wytwa-
rzania narzedzi, w celu uzyskania obrazu oszczedno$ci stali szyb-
kotnacej, poréwnania kosztéw robocizny itp. W tym celu obli-
czone zostaly tzw. wskaZniki techniczne i ekonomiczne produkcji
i uzytkowania frezéw walcowych trzech wielkoéci: NFWa 80 X
X 90, NFWa 100 X 100 i NFWa 125 X 125.

Wskazniki podane ponizej pozwalaja na poréwnanie frezéw
napawanych lukowo elektrodami EN18W oraz frezéw jednoli-
tych ze stali szybkotnacej SW9.

Podane obliczenie wskaZznikéw oparte jest czeSciowo na pod-
stawach analitycznych i na danych otrzymanych z préb labora-
toryjnych.

Wskazniki podzielono na dwie grupy:

a— wskaZzniki zwiagzane z produkcja:
— wskazniki iloSciowe zuzycia surowcéw oraz robocizny,
— wskazniki kosztéw produkcji.

napawanych -

b — wskaZniki zwiazane z uzytkowaniem:

— wskazniki techniczne,

— wskazniki techniczno-ekonomiczne.

Te ostatnie ujmuja wszystkie czynniki techniczne i ekonomiczne,

zaréwno produkcji jak i -eksploatacji frezéw walcowych.
Wskazniki ilosciowe
— Wskazniki *zuzycia surowca podstawowego orientuja o zu-

zyciu stali szybkotnacej.
Wskazniki zuzycia stali szybkotnacej ujmuje wzér:

. ig - ibE
iy = % g
ISW9 * tbswy
w ktérym: 7 — ilo§é zuzytej stali szybkotnacej w jednostce wy-
robu,
ip — ilo§¢ brakéw odniesionych do jednostki wyrobut)

Wskazniki zuzycia stali szybkotnacej dla frezéw wynosza:

125 x 125
0,25

80% 90
0,32

100 x 100
0,27

Frez NFWa o wymiarach
W,

15g

Wskazniki ilo§ciowe zuzycia surowca podstawowego wskazu-
ja na wielokrotne mniejsze zuzycie stali szybkotnacej (3 do
4 razy) w narzedziach napawanych.

Wskazniki robociznv bezpo$redniej podaja ilociowy wzrost
robocizny bezposredniej przy produkcji narzedzi napawanych w
odniesieniu do narzedzi jednolitych. Wskazniki robocizny zesta-
wiono w tablicy ponizej.

Frez NFWa

o wymiarach 80 90| 100 100 | 125 125

Wskazniki robocizny

calkowitej Wi, 2,54 2,80 3,15

Wskazniki praco- skrawaniem

chlonnosci obrébki W, A 198 1,54
cieplnej W;,| 2,68 2,90 3,20

Wskazniki robocizny sa wieksze od jednoSci ze wzgledu na
dodatkowe procesy technologiczne, wystepujace przy wytwarza-
niu narzedzi metoda napawania, jak na przyklad: wykonanie
korpusu ze stali konstrukcyjnej, napawanie, wyzarzanie zmiek-
czajace.

Wskazniki kosztéw 'wlasnych produkcji

Frez NFWa o wymiarach 80 90| 100X 100 | 125 x 1257
Wskaznik kosztéw wlasnych Wy 1,32 1,13 0,88
Wska?niki materialowych Wxar| 0,92 0,78 0,61
kosztow robocizny bezp. Wpg,| 2,58 2,60 2,80

Wskazniki techniczne

Wskazniki techniczne opracowane dla freza NFWa 100 X
X 100 na podstawie przeprowadzonych badan zdolnosci skrawnych
przy frezowaniu zgrubnym i $redniozgrubnym, ktérych wyniki
przedstawiono na rys. 8 i 9.

Do wskaznikéw technicznych zaliczamy:

T,
— wskaznik wzrostu trwaloéci freza (T'): Wr = L (@)
Tsws9
— wskaznik wzrostu okresowej szybkosci skrawania: (vr):
VE
T “osws @
— wskaznik wzrostu wydajnoéci obrébki (Q):
Ok
Wqo= 9
= Oswe ©

1) Przyjeto 1b = 1,10 dla narzedzi napawanych
i, = 1,03 dla narzedzl jednolitych z SW9
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W ponizszej tabeli ujgto wartoéci wskaznikéw technicznych
dla freza NFWa 100 X 100:

Wekatnik warosta | Fperonanie | | Frezowanic
trwatlo$ci freza Wr 1,55 1,10
okresowej szybkoSci skra- 1.16 1.03

wania W"240 2 . ?
wydajnoéci obrébki Wq 1,16 1,03

Nalezy zwréci¢é uwage na to, ze podane wartoSci wskainikéw
stuszne sa dla zakresu badafh, na podstawie ktérych je obliczono.
Poniewaz warunki obrébki nie wplywaja w identyczny sposéb
na trwalo§¢ tworzywa napawanego jak kutegc, warto$ci wskaz-
nikéw technicznych moga ulec wahaniu.

Wikaznik techniczno-ekonomiczny
Wskaznik techniczno-ekonomiczny daje najpelniejszy obraz
oceny obu rodzajéow narzedzi, poniewai ujmuje razem zaréw-
no zdolnoéci skrawne narzedzi, jak réwniez koszty wlasne pro-
dukcji. Wskaznik techniczno-ekonomiczny okre§lamy wzorem:

Wi = I8 (10)
Kfswo

w ktérym Kf — jest kosztem jednogodzinnej pracy freza (1 go-
dzina ¢zasu maszynowego frezowania), w zl/godz.

60 - K,
Ky =.——“l (11
GC+nHyT
Ky — koszt wytwarzania freza w zlotych,
i — ilo§¢ mozliwych przeostrzen freza
T — okres trwaloéci freza w minutach w ustalonych
zalecanych warunkach skrawania.
Wskaznik techniczno-ekonomiczny wynosi:
— dla $redniozgrubnego frezowania plaszczyznt!) Wie = 0,715

— dla zgrubnego frezowania plaszczyzn Wie = 1,04

1) A wiec dla najczeSciej stosowanych w przemy$le warunkéw
frezowania.

Na_ podstawie obliczonych wskaznikéw stwierdzamy, ze acz-
kolwiek wyréwnanie kosztéw produkcji frezéw napawanych
(Krk = 1) nastepuje doniero przy frezie wiekszym od NFWa
100 X 100, to biorac pod uwage poza kosztami produkcji réw-
niez i koszty eksploatacji (wskaznik T;) — granica oplacalnoéci
przesuwa sie¢ w kierunku mniejszych wymiaréw.

Majac réwniez na uwadze, ze obecna cena elektrod EN18W
jest stanowczo za wysoka!) — oplacalno$é stosowania metody na-
pawania obejmowaé réwniez bedzie zakres $rednich wymiaréw
frezéw walcowych.

Nalezy jednak pamigtaé¢ réwniez i o tym, Ze nawet w przy-
padku wyiszych kosztéw wytwarzania frezéw o matych lub éred-
nich wymiarach, otrzymamy zawsze iloéciowe oszczednoéci zu-
zycia surowca podstawowego.

Asortyment narzedzi normalnych wytypowanych
do wytwarzania metoda napawania

Do wytwarzania narzedzi napawanych metoda lukowego na-
pawania wytypowane zostaly nastepujace narzedzia normalne:

Napawanie elektrodami EN18W
— frezy walcowe érednicy pow. 70 mm
— frezy walcowo-czolowe §rednicy pow. 70 mm
— frezy tarczowe $rednicy pow. 70 mm
— rozwiertaki zgrubne nasadzane
— frezy trzpieniowe do kanalkéw teowych érednicy pow. 25 mm
— narzedzia specjalne wieloostrzowe do obrébki zgrubnej i $red-
niodokladnej.

Napawanie elektrodami EN9W

— frezy palcowe dwuostrzowe pow. 25 mm
— frezy palcowe walcowo-czolowe pow. 25 mm
— rozwiertaki trzpieniowe zgrubne pow. 25 mm

Stosowanie technologii napawania do wytwarzania narzedzi
mniejszych wymiaréw od podanych powyzej przynosi réwniez
bardzo znaczne oszczednoSci stali szybkotnacej — koszty wlasne
produkcji beda jednak wyzsze niz narzedzi jednolitych ze stali
szybkotnacej kutej.

1) Poréwnaj wskazniki kosztéw materiatowych Wim 1 wskaz-
niki zuzycia stali szybkotnacej Wi

TECHNOLOGIA OBROBKI HARTOWANYCH TULEI CYLINDROWYCH

Artykul niniejszy, oparty na pracy B. ]. Panczurina pt. ,Technologija obrabotki zakalemnych gilz* zamieszczonej
w zeszycie 6[54 czasopisma ,,Awtomobilnaja i Traktorna ja Promyszlennost” omawia przebieg i opracowywanie no-
woczesnego procesu technologicznego na przykladzie obrébki tulei cylindrowych. Wykazuje on, ie unowocze$nienie
technologii idqce w kierunku otrzymania lepszych wynikéw technologiczno-ekonomicznych, polega na komplebsowym

ujeciu zagadnienia w oparciu o analizg procesu i przeprowadzone badania i préby.

Kompleksowosé¢ przejawia sie *

w opisywanym przypadku zaréwno w zastosowaniu nowych metod i urzqdzen, jak hartowanie pradami wysokiej cze-
stotliwoici, zastosowanie automatéw tokarskich, uchwytéw z mas plastycznych itd., jak i we wprowadzaniu odpowied-
nich zmian w poszczegdlnych operacjach i ich kolejnoici.

Charkowska Fabryka Ciagnikéw wraz z Instytutem ,,Orgaw-
toprom* przeprowadzita badania procesu technologicznego wy-
konania hartowanych tulei cylindrowych (rys. 1), majace na celu
podniesienie ich jakoéci i odporno$ci na zuzycie. Doprowadzily
one réwniez do usprawnienia tego procesu.

W dalszym ciagu opiszemy kolejno poszczegblne operacije.

1) Zgrubne wytaczanie otworu na $rednice 128,219-5 mm.
Poprzednio tuleje wytaczano na $rednice 12319-26. Powodowalo
to, ze w 20% tulej w niektérych miejscach nie starczalo nad-
datkéw materialu na te operacje. Przeprowadzone badania wy-
kazaly, ze réinice wymiaréw obrobionej w tej operacji powierz-
chni sa spowodowane nie stepieniem (starciem) ostrza narzedzia,
lecz przede wszystkim niejednakowa twardo$cia zeliwa i nieréw-
nomiernymi naddatkami, ktére wahaly sie w do§é szerokich gra-
nicach. Np. w partii tulei zlozonej z 67 sztuk, cztery z nich
w pewnych przekrojach mialy wymiary wychodzace poza gérna
wielko§¢ naddatku. Dopiero nastgpne przejscia az do uzyskania
$rednicy 123,54 mm usunely §lady surowych powierzchni. Po prze-
analizowaniu okazalo si¢ mozliwe zwiekszenie wymiaru S$redni-
cy dla tej operacji o 0,2 mm, co zabezpieczylo przed pozosta-
wianiem miejsc surowych.

Wymiar ¢ 128,219 przyjeto dla tulei hartowanych na
wskro§. Dla tulei hartowanych powierzchniowo przy zastosowa-
niu pradéw wysokiej czestotliwo§ci wytaczanie przeprowadza sig
na wymiar 128,819-53 mm, Zwiekszenie $rednicy w drugim
przypadku o 0,6 mm jest spowodowane tym, ze hartowanie po-
wierzchniowe powoduje zmniejszanie sie wymiaréw, a hartowa-
nie na wskro§ jest polaczone ze zjawiskiem cdwrotnym — zwie-
kszania si¢ wymiaréw.

2) Zgrubne toczenie powierzchni zewngtrznej. Zastosowanie do
obrébki wykaficzajacej powierzchni zewnetrznej wspornikowego
trzpienia pneumatycznego, dajacego znacznie mniejsze bicie obro-
bionej tulei niz uchwyt pneumatyczny, pozwolilo usunaé wyko-
nywanie §ciecia (fazki) dolnej zewnetrznej krawedzi jako od-
dzielnej operacji i wlaczyé te obrébke do operacji wykan-
czania powierzchni zewnetrznej, a takze zmieni¢é wymiary $red-
nicy i dlugo$ci w kierunku zmmniejszenia naddatkéw na te ope-
racje.

Szeroko$¢ gérnej powierzchni osadczej (stanowiacej baze dla
wytaczania otworu w przyrzadzie z masa plastyczna) zwiekszo-
no z 12 do 25 mm; w tym celu zmieniono odpowiednio wymiary
odlewu i gotowej tulei.

8) Toczenie zewngtrznej powierzchni tulei miedzy powierzch-
niami osadczymi; podtoczenie gérnego czola piercienia ustala-
jacego i przetoczenie dolnej zewnetrznej powierzchni na stozek.
Celem usuniecia wystepu pozostalego po poprzedniej operacji na
gérnym czole pierécienia ustalajacego i usuniecia mozliwosci prze-
sunieé¢ tulei w kierunku osiowym w uchwycie hydraulicznym, na
wrzecionie wielonozowego automatu tokarskiego zastosowano
sztywny pier§cien bazujacy.

Tuleje obraca si¢ o 180° i dociska w kierunku osiowym wy-
konanym jui czolem pierécienia ustalajacego o piericieh bazu-
jacy obrabiarki.

Przy zastosowaniu do obrébki wykanczajacej powierzchni ze-
wnetrznej uchwytu pneumatycznego zamiast trzpieni podpartych
klami wrzeciennika i konika obtoczenie stozka czeéci dolnej po-
wierzchni zewnetrznej znajdujacej sie na swobodnym koficu tulei
byto niemozliwe, wobec drgah powstajacych przy skrawaniu.
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Konieczne bylo wiec przenie-
sienie obrébki tej powierz-
chni z czwartej operacji do A 4132
trzeciej. Zwiekszona mimo- f = | s
érodowos¢ tej powierzchni i =5
wzgledem wewnetrznej po-
wierzchni otworu nie ma prak-
tycznego  znaczenia, ponie-
waz stozek ten podlega jeszcze
obrébce wykanczajacej po ob-.
rébce cieplnej tulei. Tocze-
nie powierzchni miedzy po-
wierzchniami osadczymi prze-
prowadza si¢ czterema nozami
(poprzednio stosowano trzy).
Zrewidowano wymiar dlugo-
§ci tulei i zwiekszono toleran-
cje szerokosci pierécienia z
0,28 do 0,52 mm.

4) Obrébka wykaficzajaca
powierzchni zewnetrznej i wy=-
konanie $ciecia wewnetrznej
dolnej krawedzi. Celem zba-
dania mozliwoéci obrébki ze-
wnetrznej powierzchni tulei
na pneumatycznym trzpieniu
wspornikowym na wielonozo-
wym  automacie tokarskim
przeprowadzono préby w wa-
runkach produkcyjnych, ktd-
re wykazaly ujemne wyniki
dla operacji zgrubnej lecz do-
datnie dla operacji wykancza-

jacej.
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Rys. 1. Tuleja cylindrowa. A !
— pier$cien ustalajacy, B — l lez;ﬁ!
gébrna powierzchnia osadcza, 140 -3
C — dolna powierzchnia
osadcza

/304 R

Przy zastosowaniu do omawianej operacji trzpienia wsporni-
kowego, mimo§rodowo$é zewnetrznych powierzchni tulei wzgle-
dem wewnetrznej zostala zmniejszona do 0,15 mm, znacznie upro-
§cilo si¢ nastawianie obrabiarki, zakladanie i zdejmowanie tulei
i zwickszyla si¢ wydajno§é. Do operacji tej wprowadzono wy-
konanie §ciecia (fazki) dolnej wewnetrznej krawedzi i usunicto
z niej toczenie stozka na powierzchni zewnetrznej. Taka zmiana
przej$é zostala spowodowana tym, ze wewnetrzne $ciecie toczone
w tulei zamocowanej na trzpieniu wspornikowym ma mniejsza
mimo$rodowo$¢ wzgledem wewnetrznej powierzchni cylindrycz-
nej niz w przypadku obrébki w uchwycie pneumatycznym.

Obrébka zewnetrznego stozka dokonywana przy stosunkowo
duzych predkosSciach skrawania (70 m/min) powoduje drgania.
Wywolalo to koniecznoéé dwukrotnej obrébki stozka, przy czym
obrébka wstepna nastepuje w trzeciej operacji, a wykanczajaca
jest wlaczona do operacji wykonywanej po obrébce cieplnej na
automacie wielonozowym przy szybkoéci skrawania 30 m/min.

Obok opisanych zmian w procesie technologicznym wystapila
konieczno$é¢ zrewidowania wymiaréw érednic i dlugoéci oraz ich
tolerancji.

W przypadku hartowania powierzchniowego pradami wyso-
kiej czestotliwoSci wprowadzono wstepne podtaczanie kanatka
montazowego pod pier§cicniem ustalajacym na $rednice 143,5-0 53
mm i podtoczenie gbérnego czola tego pier§cienia na $rednice
132 mm. Czolo to przy zastosowaniu hartowania pradami wy-
sokiej czestotliwoéci stanowi powierzchnie bazujaca i dlatego je-
go nieprostopadlo§é do tworzacych otworu powinna byé w bar-
dzo waskich granicach.

5) Obrdébka cieplna. Poprzednio stosowano hartowanie na
wskro§ calej tulei. Zastosowanie hartowania z nagrzewaniem pra-
dami wysokiej czestotliwosci dalo znacznie mniejsze odksztalce-
nia tulei i mniejsze wahania twardosci.

6) Srednio dokladne wytaczanie otworu na $rednice
124,61°1% mm_ Przy. zastosowaniu hartowania na wskroé opera-
cja ta byla wykonywana od razu jako pierwsza po obrébce ciepl-
nej w przyrzadzie czteromiejscowym z centrowaniem tulei na
zewnetrznej powierzchni  piericienia ustalajacego i1 ustaleniu
w kierunku osiowym czola tego piericienia na sztywnym pier-
cieniu przyrzadu (rys. 2). Dolna cze§é tulei byla niepodparta,
co powcdowalo duza niedokladno$é obrabianego otworu, Pro-
wadzilo to do duzych bledéw niewspélosiowoéci tej powierzchni
do powierzchni zewnetrznych. Jeszcze przed zastosowaniem har-

¢ [ %
[ %
’ 7
/ v
4 )
I
: i
N )
X il
& %L : l 1
| ZN
i N
] NN \
TM/304R2
RysS. 2.

towania powierzchniowego pradami wysokiej czestotliwo$ci wpro-
wadzono wykonywanie tej operacji w czteromiejscowym przy-
rzadzie z zaciskaniem przy pomocy mas plastycznych.

Poprzednio na tokarce wykonywano podtoczenie dolnego czola
pierScienia ustalajacego i wstepne toczenie kanalu montazowego
pod tym pier§cieniem (juz po obrébce cieplnej), a nastepnie szlifo-
wano powierzchnie osadcze i cylindryczna powierzchnie pier-
écienia ustalajacego. Obie te operacje wykonywano poprzednio
na szczekowych trzpieniach rozpreinych z bazowaniem tulei na
zewnetrznej powierzchni, odksztalconej po obrébce cieplnej. Wei-
skanie tulei na trzpien powodowalo przekazywanie bledéw ksztal-
tu tego otworu na powierzchnie osadcze. Wskutek tego dolne
czolo pierécienia ustalajacego stawalo sie¢ silnie nieprostopadle
do tworzacych powierzchni osadczych, a' powierzchnie te otrzy-
mywaly znaczna owalno$é, przekraczajaca dopuszczalne odchytki
dla érednic. Operacje te zostaly usuniete z nowego procesu.

Tuleje hartowane powierzchniowo przy zastosowaniu pradéw
wysokiej czestotliwoéci nie powinny by¢ wytaczane od razu po

- obrébce cieplnej. Najpierw nalezy wykonaé szlifowanie bezklowe

powierzchni osadczych, a nastepnie wytaczalé otwér w przyrza-
dzie z masa plastyczna przy bazowaniu tulei na szlifowanych po-
wierzchniach osadczych.

7) Obrébka powierzchni zewnetrznych. Operacje te przepro-
wadza si¢ w przypadku hartowania na wskroé na tokarce wielo-
nczowej przy pomocy pneumatycznego trzpienia wspornikowego.
Wykonywanie tej operacji z bazowaniem tulei na wytoczonym
otworze zapewnialo waskie granice niewspélosiowoéci powierzchni
zewnetrznych i wewnetrznych (otworu). Przy obrébce zewnetrz-
nych powierzchni bylo podtaczane dolne czolo piericienia osad-
czego i kanalek montazowy; nastepnie poprawiano niewspol-
osiowo$¢ powierzchni osadczych i pier§cienia ustalajacego wzgle-
dem otworu, powstajaca na skutek obrébki cieplnej 1 niedokiad-
noéci poprzednich operacji. Jak juz podano poprzednio, w roz-
patrywanej operacji wlaczono wykanczajace toczenie stozka u do-
tu tulei.

Dla tulei hartowanych powierzchniowo pradami wysokiej cze-
stotliwoéci omawiana operacja zostala usunieta, poniewaz je-
szcze przed obrdbka cieplna powierzchnie zewngtrzne obtacza sig
na trzpieniu wspornikowym z poprzednim podtoczeniem kanalu
montazowego, a odksztalcenia powierzchni zewnetrznych przy tym
sposobie hartowania sa praktycznie bez znaczenia.

8) Szlifowanie powierzchni osadczych (na $rednice 144,€-9,05
i 140,6-0,05 mm) na szlifierce bezklowej. Operacja ta jest wyko-
nywana celem uzyskania powierzchni bazujacych przy rozwier-
caniu otworu w przyrzadzie z masa plastyczna,

Szlifowanie bezklowe przy 2,5 krotnym zwigkszeniu wydajno$ci
w poréwnaniu ze szlifowaniem na szlifierce do walkéw, zapew-
nia zadana dokladno$é obrébki powierzchni osadczych w za-
kresie 0,05 mm. Szlifowanie bezklowe tulei przy ich hartowaniu
powierzchniowym pradami wysokiej czestotliwosci moze byé wy-
konywane réwniez bezpo§rednio po obrébce cieplnej.

9) Rozwiercanie otworu na wymiar ¢ 124,88+%-% mm. Ope-
racj¢ te przeprowadzano tak jak érednio dokladne wytaczanie
przy centrowaniu na gérnej powierzchni osadczej z ustaleniem
w kierunku osiowym na gérnym czole piericienia. Uzyskiwana
doktadnoéé byla taka sama jak przy wytaczaniu példokladnym,
co bylo spowodowane niedokladnoécia powierzchni bazujacej
i brakiem podparcia dolnej czeéci tulei. Wskutek takiego za-
mocowania tuleja ustawiala sie pod katem do osi wrzeciona obra-
biarki, a swobodny koniec tulei podlegal zginaniu jak rdéwniez
drganiom. Wskutek tego powstala owalno$é otworu, przy nie-
rownomiernej grubo$ci skrawanej warstwy.

Rozwiercanie otworu w przyrzadzie z masy plastyczna, przed-
stawionym na rys. 3 usuwa poprzednio wymienione wady obréb-
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ki, dzieki temu, ze do centrowania i zamocowania sa wykorzy-
stane oszlifowane powierzchnie osadcze.

Dla tulei hartowanych pradami wysokiej czestotliwo$ci ope-
racja ta moze byé usunigta, tak ze przed dogladzaniem otworu
nalezy przeprowadzi¢ wytaczanie jednym przej§ciem w przyrza-
dzie z masa plastyczna na wymiar (b 124,88+0°-% mm.

10) Podtoczenie gbrnego czola pierécienia ustalajacego, wyko-
nanie §ciecia (fazki) gérnej wewnetrznej krawedzi i $cigé kra-
wedzi pierScienia. Operacja ta nie byla poprzednio przewidziana.
W nowym procesie zastosowano ja celem zapewnienia dobrych
powierzchni bazujacych dla dalszych operacji. Jest ona wyk'o—l
nywana na tokarce przy zamocowaniu na wspornikowym trzpie-
niu z masa plastyczna,.

11) Wstepne dogladzanie otworu na wymiar ¢ 194,98+ mm
i dogladzanie példokladne tego otworu na wymiar ¢ 125+9-% mm.
Poprzednio wstepne dogladzanie otworu wykonywane przy nie-
odpowiednim bazowaniu i zamocowaniu stosowanym przy pol-
dekladnym wytaczaniu i rozwiercaniu powoduje sprezyste od-
ksztalcenia w poblizu pierécienia ustalajacego i gbérnej powierz-
chni osadczej. Powodowalo to owalno§é dogladzanego otworu po
usunieciu zacisku elementami mocujacymi. Ze wzgledéw tech-
nicznych dopuszczalna stozkowato$é otworu nie moze przekra-
czaé 0,05 mm przy zwickszaniu sie¢ $rednicy w kierunku ku do-
towi tulei. Przy opisanym sposobie zamocowania po dogladza-
niu uzyskiwano stozkowato$é w kierunku odwrotnym do dopusz-
czalnego. Jest to spowodowane tym, ze mimo prawidlowego do-
boru dlugoéci skoku glowicy dogladzajacej uzyskanie stozkowa-
toSci w zakresie 0,05 mm w dowolnym kierunku nie jest mozliwe.

Na przyktad dla 40° tulei przy kofcu ich dogladzania sto-
suje sie krétkie skoki glowicy w poblizu krawedzi otworu. Po-
woduje to powiekszenie érednicy otworu przy jego wylotach. Ko-
niecznoéé takiego sposobu dogtadzania mozna tlumaczyé wielko-
§cia i kierunkiem stozkowato$ci otworu po jego wytaczaniu, nie-
réwnomiernoécia zuzycia kamieni $ciernych na ich dlugo$ci w cza-
sie obrébki i innymi. przyczynami. Oprécz tego pomiar §rednicy
dogladzanego otworu przy zamocowaniu tulei pier§cieniem ustalaja-
cym do géry wykonuje si¢ nie na calej dlugosci otworu; aby nie
dopuéci¢é do wypadniecia trzpienia $rednicéwki czujnikowej z ot-
woru poza dolng jego krawedZ, roboinik czesto nie dokonuje ko-
niecznego pomiaru otworu w przekrojach powierzchni osadczych.
Przy dogladzaniu tulei obréconej o 180° bl¢dy pomiaru zostaja
zmniejszone.

Poprzednio tuleja byla chlodzona tylko od wewnatrz. W koficu
operacji dogladzania temperatura tulei siegala 70° tak, ze ro-
botnik dokonywal pomiaréw $rednic zmniejszajacych si¢ wsku-
tek stygniecia tulei, Koficowymi pomiarami tulei kierowano sig
w “operacji dogladzania példokladnego, a nastepnie polerowania
otworu.
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W nowym sposobie obrébki tuleje bazuje sie na specjalnie
podtoczonym czole pierScienia ustalajacego z doktadnoscia w kie-
runku osiowym 0,05 mm oraz centruje na zewnetrznej cylindrycz-
nej powierzchni pier§cienia. Zamocowanie przeprowadza si¢ przez
wywolanie nacisku na dolne czolo pierScienia. Tuleje chlodzi sie
w czasie dogladzania zaréwno z wewnatrz, jak i z zewnatrz. Przy
dogtadzaniu wstepnym stosuje sie kamienie o ziarnistoéci 80 do
100, a przy példoktadnym — o ziarnistoéci 180.

12) Wykanczajace toczenie obu czét pierécienia ustalajacego
na wymiar 1518:055 z uzyskaniem wystepu o wysokosci 1-9,25 mm
i wytaczanie kanalu montazowego na $rednice 140-9,53 mm. Ope-
racje wykonuje sie przy uzyciu trzpienia wspornikowego z masa
plastyczna (rys. 4) z ustaleniem w kierunku osiowym na czole
pierScienia. Suport tokarki jest odpowiednio ustalony i zamoco-
wany tak, aby nie mégl przesuwaé sie¢ w kierunku wzdluznym.

Toczenie cz6l piercienia ustalajacego przy zamocowaniu tu-
lei na trzpieniu z masg plastyczng zapewnia bicie dolnego czola
tego pier§cienia nie przekraczajace 0,03 mm oraz wysoko§é wy-
stepu z zadana tolerancja 0,25 mm. 5

Przy poprzednim procesie technologicznym operacje te wyko-
nywano na szczekowym trzpieniu rozpreznym, a wykonanie wy-
stepu o zadanej wysokosci 1-g,25 mm uzyskiwano przez przesu-
wanie suportu w kierunku wzdluznym. Poniewaz gérne czolo
pier§cienia nie bylo podtaczane po obrébce cieplnej, to jego wy-
soko§¢ wahala sie po toczeniu wykahczajacym w zakresie 0,5 mm,
a bicie dolnej powierzchni zamiast do 0,08 siegalo 0,2 mm.

~ W nowym procesie obrébki tulei nie jest przewidziana réw-
niez operacja podtaczania czola powierzchni ustalajacej i wy-
gladzania czola wystepu, wykonywana w starym procesie na to-
karce.

18) Szlifowanie powierzchni cylindrycznej pierécienia ustala-
jacego na wymiar ¢ 152 :3;§§ mm oraz powierzchni osadczych

na ¢ 144 :8::25 mm i 140 :8:21 mm. Operacje wykonywuje sie
na stozkowym trzpieniu o zbieznosci 0,25° od strony pier§cienia
ustalajacego. Zaprojektowano réwniez wspornikowy trzpief z ma-
sa plastyczna oraz konik duzych wymiaréw na szlifierke do wal-
kow.

Wykonywanie operacji na stozkowym trzpieniu zapewniato
rébwniez otrzymanie bicia powierzchni osadczych wzgledem otwo-
ru w zadanych granicach 0,1 mm, jednakie wciskanie tulei na
trzpien o zbiezno$ci 0,25° sprawialo znaczne trudnosci. Trzpien
z masg plastyczng uproscil wykonywanie operacji i zmniejszyt
jej pracochlonnoéé,

W starym procesie stosowano szczekowy trzpien rozpreiny,
przy ktérym bicie powierzchni osadczych dochodzilo do 0,2 mm.

14) Wykanczajace dogladzanie otworu ma wymiar ¢

125 Ig:g? mm. Operacje t¢ wykonuje sie tak jak dogladzanie

wstepne. i

15) Kontrola. Pomiar otworu przeprowadza sie¢ $rednicoéwka
pneumatyczna (dziatka elementarna przyrzadu o dlugoéci 12 mm
odpowiada réznicy wymiaru $rednicy 5 u) przez pokrecenie i prze-
suwanie tulei w kierunku osiowym po wale przyrzadu. Pomiar
wielko$ci bicia dolnego czola pierScienia ustalajacego oraz po-
wierzchni osadczych wykonuje si¢ na specjalnym przyrzadzie.

‘Whioski

Wykonywanie hartowanych tulei z dokladnoécia odpowiada-
jaca normom I'OCT i warunkom technicznym, zwiekszenie ich
odpornoéci na zuzycie, obnizenie ilo§ci brakéw i zmniejszenie
pracochlonno$ci obrébki skrawaniem uzyskano przez:

— zastosowanie hartowania powierzchniowego pradami wysokiej
czestotliwo$ci;

— podwyzszenie twardoéci powierzchni
=36 —41 do Hgrc = 40 — 48;

— uzyskanie odpowiednich powierzchni bazujacych dla wytacza-
nia otworu po obrébce cieplnej przez zastosowanie bezklowego
szlifowania powierzchni osadczych;

roboczej z Hgc =
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— centrowanie i1 zamocowywanie w operacjach wytaczania ot-
woru po obrébce cieplnej na dokladnie oszlifowanych powierz-
chniach osadczych na trzpieniu z masa plastyczna;

— wprowadzenie oddzielnej operacji podtaczania gérnego czola
pierécienia ustalajacego na’ trzpieniu wspornikowym z masa pla-
styczna, celem uzyskania powierzchni bazujacych dla operacji do-
gladzania, wykanczajacego toczenie czél pierécienia ustalajacego
i wykanczajacego szlifowanie powierzchni osadczych;

— zastosowanie do operacji dogladzania bazowania w przyrza-
dzie na gérnym czole pierScienia ustalajacego i docisku na jego
dolne czolo;

— uzycie trzpienia wspornikowego z masa plastyczng dla ope-
racji dokladnego toczenia czd6t pierécienia ustalajacego;

— zmiane procesu przed obrébka cieplng dla rozszerzenia tole-
rancji miedzyoperacyjnych, wniesienie odpowiednich zmian wy-
miaréw $rednic i dlugoéci, zastosowanie trzpienia wspornikowego
dla wykaficzajacej obrébki powierzchni zewnetrznych i <zastoso-

Inz. LESLAW LOWCZYNSKI

osadczymi;

— zmniejszenie naddatkéw na operacje obrébki Sciernej;

— usuniecie dwdch operacji istniejacych w starym procesie;

— lepsze rozplanowanie linii obrébkowej, lepsza organizacje sta-
nowisk roboczych i zastosowanie malej mechanizacji;

— zastosowanie przyrzadéw pneumatycznych dla ostatecznej kon-
troli otworu tulei, odpowiedniego przyrzadu do kontroli bicia
powierzchni zewngtrznej i otworu oraz lepsza organizacje kon-
troli miedzyoperacyjnej.

wanie czwartego noza do toczenia tulei mdezy powierzchniami

t' ~ *

Nalezy zaznaczyé, ze do$wiadczenia uzyskane przy uspraw-
nieniu przedstawionego tu procesu technologicznego obrébki har-
towanych tulei cylindrowych w Charkowskiej Fabryce Ciggnikéw
zostaly przeniesione przez Instytut Orgawtoprom do innych za-
ktadéw, jak fabryka ,Krasnyj dwigatiel“ w Nowosybirsku, Za-
ktad im. Lense w Kijowie i szeregu innych.

J- K.

KILKA NOWYCH METOD tACZENIA METALI

Obok znanych od dawna metod laczenia metali przy pomocy
érub i klindw w polaczeniach rozbieralnych, nitowania, spawania,
zgrzewania, lutowania i wprasowywania w polaczeniach nieroz-
bieralnych rozpowszechnilo si¢ w ostatnich latach kilka nowych
metod laczenia, malo znanych w kadrach technicznych przemystu
motoryzacyjnego. Sa to: lutowanie przy zastosowaniu ultradzZwie-
kéw, zszywanie metali drutem i klejenie metali. Metody te nie
maja wprawdzie szans stania sie uniwersalnymi, jednak w pew-
nych dziedzinach produkcji sa niezastapione.

Taka metoda o wybitnie specjalnym charakterze jest lutowa-
nie z zastosowaniem ultradZzwiekéw. Lutowanie, ogdlnie biorac,
nadaje si¢ szczegélnie do laczenia przedmiotéw malych o niere-
gularnych ksztattach, drutéw, przewodéw wielozytowych, folii itp.
W produkcji masowej zalezy szczegblnie na zmniejszeniu praco-
chlonno$ci procesu lutowania, co mozna osiagnal przez zanu-
rzanie przedmiotdw w roztopionym lucie oraz przez wyrugowa-
nie operacji oczyszczania powierzchni. Obie te mozliwo§ci wyko-
rzystuje ultradZwickowa metoda lutowania. Wedlug tej metody
mozna lutowaé wszystkie metale i ich stopy z wyjatkiem be-
rylu, tytanu oraz lekkich stopéw zawierajacych duzy procent ma-
gnezu w stanie bardzo brudnym lub zaéniedzialym bez uzycia
topnika. Do lutowania uzywa si¢ jako lutu zwyklych stopéw cyny
z olowiem oraz specjalnych kolb zwanych wibratorami (schemat
pa rys. 1, fotografia na rys. 2). W wibratorze polaczono dwa

Rys. 1 — Schemat konstrukeji wibratora do lutowania
1 — staly magnes polaryzujacy
2 — mapiecie wzbudzajace
3 — prad do wzmacniacza
— zacisk -elastyczny
— wibrator
— uzwojenie grzewcze
— %adlo
— plyta podtrzymujaca w plaszczyinie wezlowej
9 — zacisk wezlowy

00«2 o VU

urzadzenia: urzadzenie grzewcze, analogiczne jak w zwyklej kol-
bie do lutowania ogrzewanej elektrycznie skladajace si¢ z uzwo-
jeh grzejnika 6 na zadle 7, oraz wibrator magnetostrykcyjny &
zlozony z paczki lakierowanych blach, na ktére nawinigto drut
w formie cewki. W konstrukcji wibratora wykorzystano tzw. efekt
magnetostrykcyjny. Polega on na tym, ze metale ferromagne-

tyczne zmieniaja swe wymiary w rytmie zmian przenikajacego je
pola magnetycznego. Jezeli wymiary blach dobierze sie tak, ze
czestotliwosci drgan pola magnetycznego odpowiada czestotli-
wesé drgan wlasnych blach, to dzieki zjawisku rezonansu otrzyma
si¢ najwyzsza energi¢ mechaniczng drgan blach.

Element drgajacy stanowi zamkniety obwéd magnetyczny
o okreélonej biegunowosci wskutek przeplywu przez uzwojenia
cewki 2 (rys. 1) pradu stalego. Oprécz tego z generatora lampo-
wego pradow szybkozmiennych doplywa do tej cewki prad szyb-
kozmienny o czestotliwo§ci 16—25 kilocykli na sekunde. Skta-
dowa stata pradu elektrycznego naklada sie na skladowa szybko-
zmienng i daje prad tej samej czestotliwo$ci co prad szybko-
zmienny, ale prad ten jest jednokierunkowy i daje jednokierun-
kowe pole magnetyczne. Pod dzialaniem tego pradu wibrator drga
mechaniczne, przy czym w $rodku amplituda drgahn wynosi 0-,
powstaje wezel, za$ na koncach amplituda jest najwicksza; w
$rodku umieszcza sie¢ zwykle uchwyt wibratora 9 (rys. 1), nato-

Rys. 2 — Wibrator w formie pistoletu. Wyglad zewnetrzny.

miast jeden z koncéw oddzialywa na zadlo, przekazujac nan
drgania wysokiej czestotliwoéci. Jakkolwiek drgania o czestotli-
wosci nizszej, lezacej w granicach slyszalnosc’, bylyby korzyst-
niejsze w swym efekcie, to jednak wibrator wypadlby zbyt duzy
i silnie halasujacy, co jest sprzeczne z zasadami hygieny pracy.

. Sprawnoé¢ wibratora maleje ze wzrostem temperatury, jednak
przy zastosowaniu odpowiedniego mater‘alu *na wibrator (blachy
niklowe) i na cewke uzyskuje si¢ wystarczajaca wydajno$é w tem-
peraturze 400°C. Dzieki temu mozna pracowaé przy zanurzeniu
wibratora w plynnym lutowiu.

Metoda ta jest niezastapiona przy lutowaniu aluminium i je-
go stopéw. Aluminium pokrywa si¢ przy nagrzaniu cienka warst-
wa tlenku, bardzo trudna do usunigcia. Blonka z tlenku nie da
sie usunaé zwyklymi topnikami, a zastosowanie kwaséw fluoro-
wodorowego lub fosforowego z azotowym ma szkodliwy wplyw
na metal. W miejscach wtracer produktéw reakcji kwaséw z
metalem wystepuje pézniej silna korozja. Dobre wyniki uzyskuje
sie przez usuwanie tlenkéw aluminium_ drucianymi szczotkami;
moze to mieé jednak zastosowanie tylko do duzych powierzchni
np. do blach. Role szczotki drucianej przy lutowaniu drobnych
czeéci aluminiowych spelnia wibrator. Rozrywanie i niszczenie
btonki aluminium wystepuje dzieki zjawisku kawitacji. Zjawisko
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to wystepuje np. na lopatkach turbin parowych, gdzie wskutek
powstawania lokalnych préini, ulegaja zniszczeniu lopatki. Tutaj
te lokalne préinie wytwarza drgajacy wibrator. Jezeli material
wibratora jest znacznie bardziej odporny na kawitacje niz war-
stwa tlenku metalu, za$ tlenek metalu jest mniej odporny na
kawitacje niz sam metal, to proces lutowania przebiega spraw-
nie, a warstwa tlenku zostaje usunigta. ‘

Réwnie wielkie trudnosci wystepuja przy spawaniu aluminium.
W czasie ostatniej wojny wprowadzono nowa metode spawania
aluminium przy pomocy topliwej elektrody w atmosferze argonu
lub helu. Topiaca sie elektroda uzupelnia material i zalewa szcze-
line miédzy laczonymi blachami, argon za§ chroni spaw przed
dostepem tlenu i w ten sposdb zapobiega utlenianiu si¢ alumi-
nium. Otrzymana spoina jest bardzo réwna i czysta. Metoda
ta znajduje zastosowanie do laczenia blach $redniej i malej gru-
boéci. Przy spawaniu rozchéd energii elektrycznej jest dosyé du-
7y, a précz niewielkich kosztéw zuiywanych elektrod dochodza
koszty oczyszczania powierzchni.

W przeciwienstwie do spawania metoda zgrzewania nie wy-
maga oczyszczania powierzchni i dzieki szybko§ci wykonywania
polaczen znalazla bardzo szerokie rozpowszechnienie. NajczeSciej
stosowane jest zgrzewanie punktowe na zakladke. Osiaga ono
réing wydajno$¢ w zaleinoéci od gruboéci blachy i od zmecha-
nizowania czynnoéci podawania. Jezeli zaloiy si¢ czas wlaSci-
wego zgrzewania, to jest czas przepuszczania pradu wynoszacy
0,1—0,2 gruboéci blachy ciefiszej, to np. dla blachy o grubo$ci
1 mm otrzyma sig czas wlaéciwego zgrzewania 0,2 sek. Po uwzgled-
nieniu czasu docisku wstepnego i czasu kucia, to jest cza-
su potrzebnego na dociéniecie dwéch blach zanim przepusci sig
prad oraz czasu po ustaniu przeplywu pradu potrzebnego na wy-
tworzenie sie wspblnych krysztaléw obu blach w miejscu zlacza,
otrzymamy czas ok. 0,5 sek. W koficu po uwzglednieniu czasu
przerwy, to jest czasu potrzebnego na podniesienie elektrody od
materialu obrabianego, przesuniecie materialu i opuszczenie ele-
ktrody do zgrzewania w nastepnym punkcie, otrzymamy przy
recznym ustawianiu blach czas catkowity cyklu okolo 2 sek., a stad
wydajno$é 30 zgrzein na minute. Poniewaz w nowoczesnym §red-
niej wielkoéci platowcu wykonuje si¢ okolo 20000 zgrzein, pra-
cochtonno$¢é wykonywania zgrzein wynosi okolo 11 godzin. Pra-
cochlonno§é ta jest juz mala, jednak wynaleziono metodeg lacze-
nia, ktéra przy recznym ustawianiu blach daje wydajno§é 80 —
100 polaczen na minute, przy pelnej za§ automatyzacji ustawia-
nia i przesuwu materialu moze daé¢ 300 polaczehr na minutg, Me-
toda ta jest zszywanie drutem stalowym. Metoda ta wywodzi sig
od broszurowania ksiazek. Réini sie ona tym, ze w przemysle
drukarskim poszczegblne arkusze ksiazki laczy si¢ gotowymi kla-
mrami, tu za§ elementem laczacym jest drut, ktéry na specjal-
nej maszynie zostaje uformowany, obciety, wciéniety w blache
i zagigty po przebiciu blach. Po raz pierwszy zastosowano te
metod¢ w przemyéle samochodowym do 1laczenia drewnianych
czgSci drzwi samochodowych w r. 1930. Nastepnie zaobserwo-
wano, ze paski tekturowe mocujace obicia nadwozia, przytwier-
dzane uprzednio przy pomocy przypawanych stalowych jezycz-
kéw moina z powodzeniem mocowa¢ do blach na maszynach do
broszurowania ksigiek. Wydano zaméwienie na konstrukcje spe-
cjalnej maszyny, pracujacej na tej zasadzie i tak w r. 1938 pow-
stala pierwsza zszywarka do zszywania drutem stalowym. Oszcze-
dnoéci na materiale i robociZznie byly tak duze, ze zaczeto bu-
dowaé coraz nowe odmiany zszywarek, wprowadza¢ nowe typy
zszywek. Pierwszym stosowanym typem zszywki byly zszywki ocz-
kowe — a (rys. 3). Nastepnie wprowadzono do mocowania spre-
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- Rys. 3 — Typowe Kksztalty zszywek

a
c

zyn siedzen zszywki petlowe b, wreszcie w roku 1941 po raz pier-
wszy wprowadzono zszywki w lotnictwie dla celéw do$wiadczal-
nych. Byty to zszywki plaskie ¢ (rys. 8). Zszywki te majg wiel-
ka wytrzymalo§¢é dorazng i sa bardziej odporne na drgania od
innych typéw zszywek. Dlugotrwalte badania wykazaly, ze zszyw-
ki sa odporne na korozje i drgania, zaréwno w klimacie arktycz-
nym, jak i tropikalnym. Dzieki czysto$ci przebicia eliminuje sig
dzialanie karbu, ktére moze doprowadzié do peknieé zmeczenio-
wych blach wskutek drgan. W badaniach kontrolnych polaczenia

wytrzymaly 100 godzin drgah. Amerykanskie lotnictwo wojskowe
dopuscilo stosowanie zszywek zaréwno w czeSciach konstrukcyj-
nych, jak i nie konstrukcyjnych w 1948 r. Uzywany w lotnictwie
typ zszywki moina stosowaé tylko do.6 mm lacznej grubodci
zszywanych materialéw, przy wickszych grubo$ciach tapki zszywki
zmieniaja kierunek w materiale. Dla laczenia metali z materia-
tami niemetalowymi stosuje sie¢ zszywki uszkowe d (rys. 3), ktére
pozwalaja na schowanie lapek zszywki w materiale.

Obecnie stosowane maszyny do zszywania dzialaja pélautoma-
tycznie. Schemat dzialania podaje rys. 4. Drut podawany jest
ze szpuli (nie pokazanej na rysunku) przez rolki 4 wokél wygie-
tego prowadnika B, przez urzadzenie do prostowania C i oczko
kalibrujace D, az oprze si¢ o nastawny zderzak F. N6z G osadzo-
ny w uchwycie, ruch tnacy pod naciskiem krzywki J. Obciety
kawalek drutu jest podtrzymywany przez uchwyt K pod matry-
cami. Z chwila opuszczenia matryc E, drut zawija si¢ na uchwy-
cie i tak powstaje zszywka utrzymywana w pionowej pozycji
przez prowadnice matryc. Po uformowaniu zszywki nastepuje 1a-
czenie. Matryce E dosunigte do gérnej powierzchni materialéw
faczonych wywieraja na nie nacisk. Popychacz L przebija zszywka
warstwy materialu laczonego. W czasie operacji przebijania na-
sada M wspiera trzy strony wewnetrzne zszywki. Matryca wspie-
ra strony zewngtrzne palek zszywki, a popychacz wspiera wieszak
gléwki zszywki. W ten sposéb wszystkie powierzchnie zszywki
s3 podparte podczas calej operacji przebijania. W miare zagle-
biania si¢ zszywki w material, nasada M wysuwa sie stopniowo,
by nie przeszkadzaé zaglebieniu. Ruch odciagajacy nasady wy-
woluje sprezyna dociskajaca nasad¢ do krzywki (nie pokazanej
na rysunku). Gdy gléwka zszywki dojdzie do laczonego materialu
nacisk popychacza L trwa nadal, ruchomy za$ zaciskacz N z od-
powiednio uformowanym ztobkiem, znajdujacy sie pod materia-
tem, zagina tapki zszywki do géry.

Obcinanie aruty

™~
Formowanie zszywhi
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Na zszywki stosuje si¢ drut ze stali wysokoweglowej o gru-
besci 0,8; 1,2 i 1,5 mm, przy czym drut 1,2 mm uzywany jest
w 98% zastosowan. Do specjalnych zastosowan uzywa sie dru-
tu z brazu lub stali nierdzewnej. Wszystkie gatunki winny znieéé
prébe giecia o 180°,

Wytrzymalo§é polaczen zszywanych zalezy od kierunku usta-
wienia zszywki w stosunku do kierunku dzialamia sily. Zszywki
ustawione poprzecznie i sko$nie do kierunku dzialania sity wy-
kazuja wytrzymalo§¢ wyzsza niz ustawione, réwnolegle. Przy ma-
tej grubos$ci drutu zszywki i rosnacej gruboéci blachy wytrzyma-
to§¢ polaczenia wzrasta i wynosi dla blachy 1 mm 300 kg na
zszywke przy §cinaniu i 125 kg przy rozrywaniu. Polaczen sty-
kowych czolowych nalezy unikaé. Zszywki plaskie wykazuja wy-
trzymalo§é o 33%0 wieksza od pozostalych typow zszywek.

Nie méwiac o zaletach zszywania, ktére sa ogromne w sto-
sunku do nitowania, gdyz odpada trasowanie otwordéw pod nity,
wiercenie lub przebijanie blach, zmudne ustawienie blach, oraz
zmniejsza si¢ ciezar dzigki stosowaniu mniejszych zakladek; zszy-
wanie wykazuje znaczne korzy§ci w stosunku do zgrzewania pun-
ktowego. Oprocz wspomnianej juz wyiszej wydajnoéci wykony-
wanych polaczeh na minute, osiaga sie oszczedno$é materialu na
zokladkach, Weimy dla przyktadu blachy o gruboéci 0,4 mm
i 0,8 mm. Srednica elektrody dla zgrzewania punktowego wyliczo-
na z wzoru

® = 2 + 3 mm

wyniesie okolo 4 mm dla blachy 0,4 mm i okolo 6 mm dla blachy
0,8 mm. Wymagane do tego minimalne szerokoéci zakladek wy-
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nosza odpowiednio 6 i 10 mm. Przy laczeniu blachy przez zszy-
wanie szeroko$é zakladki dla wszystkich uzywanych grubosci blach
wynosi 6 mm.

Dalsza korzyScia jest mozliwo$é laczenia metali trudnospawal-
nych, materialéw niemetalowych oraz blach z” powierzchnia po-
kryta lakierem lub spawang innym metalem, ktére to powtoki
ulegaja zniszczeniu, przy zgrzewaniu. Otrzymuje si¢ tei wielka
oszczednoéé pradu elektrycznego, gdyz do napedu zszywania wy-
starczy silnik o mocy 1 ’

Na zakonczenie wspomne o zyskujacym coraz wigksze zasto-
sowanie klejeniu metali ze soba, jak réwniez klejeniu niemetali
do metali, np. okladzin hamulcowych do szczek, okladzin sprzegla
do tarcz sprzegla itp.

Klej do klejenia metali sklada sie z poliwinyloformalu —
produktu kondensacji polioctanu winylu z formaling oraz zy-
wicy fenolowej reagowanej do tolerancji 5 cm® wody na 5 cm?
zywicy w temperaturze 18°C. Technologia wykonania polaczenia
przedstawia si¢ jak ponizej opisano.

Po odpowiednim przygotowaniu powierzchni metalu, tj. po
oczyszczeniu szczotka stalowa lub piaskownica oraz odtluszczeniu
benzyna lub innym rozpuszczalnikiem nanosi si¢ szczotka zywice
fenolowa i po godzinie schniecia naciska sie lekko lepka strong
na proszek poliwinyloformalu, przez co odpowiednia ilo§¢ po-
liwinyloformalu przylepia si¢ do metalu.

Inz. STANISLAW GRUDZIECKI

W wypadku klejenia metalu do innego tworzywa jak np. do
drewna, postepuje si¢ z drewnem jak z metalem z tym, ze drewna
sie nie~odtluszcza. Obie warstwy zbliza si¢ do siebie w prasie
i pod naciskiem 2 kg/cm? i temperaturze 145°C skleja si¢ przez
okres 45—10 minut w zaleznoSci od nacisku. Po sklejeniu ochla-
dza si¢ (niekoniecznie w prasie) i przedmio: sklejony nadaje sie
do uzytku.

Wytrzymalo$¢ na §cinanie zlacza dwdéch metali jest: rzedu
200 kg/cm?, Ostatnio osiaga si¢ juz 400 kG/cm2. Przez réwnomier-
ny rozklad naprezen osiaga sie polaczenie znacznie lepsze od ni-
towania, a zblizone do spawania. Wytrzymalo§é polaczenia nie-
metali na §cinanie jest z reguly wieksza niz wytrzymalo$é na ro-
zerwanie. wigkszoéci materialéw niemetalowych.

Przy klejeniu blach stalowych o gruboéciach 0,4 i 0,8 mm
przy zalozeniu naprezen dopuszczalnych 2500 kg/em? w rozcig-
ganej blasze otrzyma sie szerokoéci zakladek, przy dopuszczalnej
wytrzymalo$ci zlacza na §cinanie 200 kg/cm® — 5 i 10 mm, Przy
wzro§cie wytrzymaloéci zlacza klejonego do 400 kg/cm® otrzyma
si¢ szeroko$¢ zakladki 2 : 5 i 5 mm. Sg to wielkoéci, ktére moga
konkurowaé z powodzeniem ze zgrzewaniem jezeli chodzi o kon-
strukcje nadwozi samochodowych. Metoda klejenia jest niezasta-
piona jezeli chodzi o male warsztaty, gdyz wymaga minimalnych
nakladéw inwestycyjnych.

TECHNICZNE WARUNKI ODBIORU KOt ZEBATYCH W PRODUKCII
‘ SERYJNEJ W PRZEMYSLE MOTORYZACYIJNYM

Czesé 11

W poprzedniej czeéci artykulu omoéwiona zostala metoda po-
miaru két zebatych walcowych za pomoca két kontrolnych.

Obecnie oméwione zostana blizej dwie slabe strony tej me-
tody oraz odbiér ostateczny kél. Sprawdzanie két zebatych wal-
cowych kolami kontrolnymi pozwala wykryé jedynie sumaryczne
bledy poszczegdlnych elementéw uzebienia, jak nieréwnomiernos¢
pedzialki, odchylki od linii $rubowej zebéw wzglednie nieréwno-
legloéci zebéw, odchylki od zarysu i odchylki na grubosci zebéw.
Nie pozwala zaé na ustalenie, ktéry z tych bledéw jest dominu-

cy.
. }i(onieczne wiec jest dodatkowe sprawdzenie okresowe zarysu
zebéw' na ewolwentometrze, oraz pochylenie linii §rubowej zgbbw
wzglednie nieréwnolegloéci zgbéw (przy zebach prostych) na spe-
cjalnym przyrzadzie do sprawdzenia linii §rubowe;j.

Druga staba strona tej metody jest znaczny koszt wykonania
két zebatych kontrolnych, co ogranicza zakres ich stosowalnoéci
jedynie do produkcji wielkoseryjnej i masowej.

22

Sprawdzanie na cichobieznosé kot
samochodu M-20

Rys. 1. zebatych rozrzadu

Mimo tych dwéch stabych stron metoda ta w warunkach pro-
dukcji wielkoseryjnej czy masowej ma zdecydowana przewage
nad pozostalymi, gdyz wyklucza mozliwo§é przepuszczenia brakow
przy slabo wykwalifikowanym personelu kontroli technicznej.

Powyisza metode stosowaé moina dla sprawdzenia kot klasy
drugiej, trzeciej i czwartej. Przy ustaleniu tolerancji wymiaréw
poszczegblnych elementéw uzebienia kola kontrolnego przyjaé na-
lezy jako zasade, ze dopuszczalne wielkoéci odchylek od war-

toéci obliczonych nie moga przekraczaé '/s warto$ci dopuszczal-
nych odchylek odpowiednich elementéw kola sprawdzanego.
Poza tym stosowanie két kontrolnych bardzo ulatwia prace
przy wstepnym ustawieniu wiérkownicy, ktéra tak ustawiamy, by
wspblpraca kola obrabianego z kolem kontrolnym sprawdzona
na tusz byla poprawna. Majac wspélprace te¢ juz poprawna —
sprawdzamy pochylenie linii §rubowej wzgl. réwnoleglo§é zebéw
ustalajac ostatecznie kat skrecenia glowicy widrkarki (zarys ewol-
wentowy zebéw zalezy gléwnie od narzedzia i dlatego sprawdze-
nie ewolwenty jest z nim zwiazane) po czym ustawiamy druga
wibrkarke obrabiajaca kolo wspélpracujace. Przy ustawianiu tej
ostatniej postepujemy analogicznie jak omdéwiono wyzej z tym, ze
zamiast kola dajemy drugie kolo wspélpracujace przewidrkowa-
ne na pierwszej widrkarce. Poza tym konieczne jest jeszcze
sprawdzenie obu wspdlpracujacych kél na cichobieznoéé, ktére
przeprowadzamy mna specjalnych urzadzeniach pokazanych na
rys. 11 2. ) ’

Rys. 2. Sprawdzanie na cichobiezno$é zespolu ko6t zebatych i k:la
zebatego 2 biegu skrzynki biegéw samochodu M-20

Sprawdzenie cichobieznoSci polaczone jest w praktyce z jed-
noczesnym sprawdzeniem wspé6lpracy kot obrabianych. Dopiero
po otrzymaniu wyniku zadowalajacego bez i pod obcigzeniem na
pokazanych urzadzeniach, mozna zapuscié¢ seri¢ obu két z tym,
ze sprawdzanie takie codziennie bedzie powtarzane.

Aby jednak otrzymaé prawdziwy obraz rzeczywistej pracy
két wspélpracujacych nalezy pokazane na rys. 1 i ¢ urzadzenia
odpowiednio ustawié,
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Ustawienie to polega na uzyskaniu odpowiedniego ustawie-
nia osi oraz ich réwnolegloéci.

Poniewaz w obudowie przekladni wymiar rozstawienia osi kol
posiada pewna tolerancje, oraz dopuszczalna jest pewna nierdéw-
nolegloéé osi otwordw pod lozyska walkéw, okre§lona na rysunku
konstrukcyjnym dla pewnej dlugoéci, wiec przy ustawieniu
tych urzadzen odchytki te nalezy uwzglednié.

Rozstawienie osi na urzadzeniu powinno odpowiadaé dolnej
granicy ustawienia osi w obudowie, gdyz w tym wypadku luzy
miedzyzebne sa najmniejsze, a zatem kola moga mocniej

szumie.

Jeéli wiec rozstawienie osi w obudowie bedzie: L = At
gdzie ,,A" jest wymiarem nominalnym rozstawienia osi, za$§ ,a”
tolerancja — to rozstawienie osi na urzadzeniu powinno by¢
L' = A +o 01

Przyktad 1: Rozstawienie osi otwordw pod lozyska w obu-
dowie skrzynki biegdéw jest L = 74,6199, rozstawienie osi na
urzadzeniu bedzie

L' = 74,6001,
gdy rozstawienie osi otwordw pod loiyska w obudowie
L=A%2 to rozstawienie osi na urzadzeniu powinno byé:
L = (A—b)t+o.o '

Przyktad 2: Rozstawienie osi otworéw pod walek rozrzadu
i wal korbowy w kadlubie wynosi:

jest

— +0 025 a = +0,025
L= 1sLs, (b = —0,025
rozstawienie osi na urzadzeniu powinno byé:

/= (118 —0,025)+0,00 = ]117,975+0.01,

Jako regule przyjaé nalezy, ze dopuszczalna nieréwnolegloéé
osi na urzadzeniu nie moze przekraczaé !z wartoSci dopuszczal-
nej nieréwnolegloéci osi w obudowie. Np. dopuszczalna nieréwno-
legloéé osi otworéw nod lozyska w obudowie wynosi 0,03 mm na
dtugoéci 220 mm. Dopuszczalna nieréwnoleglo§é osi na urzadze-
niu powinna wynosi¢ 0,015 na dlug. 220.

Rozstawienie nieréwnolegloéci osi na urzadzeniach do spraw-
dzania cichobieznoéci k6l powinno byé czesto sprawdzane. Po-
niewaz w procesie widrkowania decydujemy o poprawnej pracy
kéi po ich ostatecznej obrdbce, tj. obrébce cieplnej i ostatecznej
obrébce mechanicznej, dlatego komieczne jest, by do ustawiania
wiérkarek wydzieleni byli specjalni pracownicy (tzw. ustawia~
cze), ktérzy odpowiedzialni sa za te operacje z tym, ze kazdy
z nich odpowiada za dane pary kél wspélpracujacych.

Pozadane jest, aby ustawiacze byli premiowani w zaleznoéci
od ilo$ci podebranych kompletéw kot po ich ostatecznej obrébce.
W czasie obrébki cieplnej k6t ma miejsce ich odksztalcanie sig.
Wielkoéé¢ tych odksztalcen zalezy w gléwnej mierze od wielko-
§ci ziarna odkuwki oraz od temperatury obrébki termicznej. Pod-
czas obrébki' cieplnej nastepuje zmiana wymiaréw kola (zebbéw).
W procesie wiérkowania zmiany te musimy koniecznie uwzgled-
nié.

Tablica II poprzedniej czeSci artykulu podaje obszar ,bicia”
uzebiea kél po widrkowaniu. Przy kolach podanych w tablicy 1I
(cyjanowanych) obszar ten zawiera si¢ w granicach $rednio od
40,01 do —0,07 mm, znaczy to, ze zeby wykonujemy slabsze
o te wlasnie wartoéci zmierzone za pomoca két kontrolnych, tak,
aby nastepnie po obrébce cieplnej obszar bicia rozmieszczony byt
mozliwie symetrycznie wzgledem zera.

Wielkoéci puchnigcia zebéw obrabianych kél nalezy bezwzgled-
nie ustali¢ przez dokladne zapisywanie wymiaréw danego kola
przed i po obrébce cieplnej. OczywiScie pomiary takie przeprowa-
dzamy na wickszej iloSci k6l i dopiero na podstawie tych po-
miaréw ustala sic zakres odchylek dla operacji wiérkowania kél.
W naszych warunkach do§é czesto zdarza sig, ze partie otrzy-
mywanych odkuwek réznia sie migdzy soba wielko§cig ziarna. Dla-
tego tez nim zjawisko to zniknie nalezy zawsze takie sprawdzanie
przeprowadzaé na kaidej nowej partii odkuwek. Po obrébce cie-
plnej kola sa czyszczone. Przy kolach cyjanowanych naleiy usu-
naé sél, ktéra na powierzchniach roboczych zebdéw zostala. To-
tez dla két cyjanowanych stosuje si¢ tzw. przecieranie, ktére usu-
wa sole oraz bardzo wygladza powierzchnie robocze z¢bdéw, przez
co znacznie zwieksza ich zywot. Na rys. 3 pokazane sa trzy kota*),
przycierajace koto przycierane (w $rodku). Jedno z kot . jest na-

*) Jako kota przycierajace uzywane sg Kkota kontrolne zuzyte
(nie nadajace sie juz do kontroli kél obrabianych).

& TH0S
Rys. 3. Urzadzenie do_ przycierania (czyszczenie zeb6w) po obrébce
cieplnej (kota cyjanowane)

pedzane (z lewej strony) pozostale 2 kola osadzone sa w prze-

suwanych sankach dociskowych do kola obrabianego za pomoca

cylindra pneumatycznego. Po ostatecznej obrébce mechanicznej

sprawdzamy 100%o kot na:

1) nieréwnomiernoé¢ podziatki na obwodzie (,,bicie),

2) nieréwnomierno$¢ dwoéch sasiednich podziatek,

8) grubo$¢ zebéw (rozstawienie osi kol obrabianego i kontrol-
nego)

oraz okresowo:

4) linie $rubowa zebéw ewentualnie réwnolegloéé zebédw,

5) zarys ewolwentowy.

Po operacji kontroli ostatecznej dobiera si¢ ma cichobiezno$é
kompletami kota wspélpracujace i tak dobrane komplety przesyla
si¢ na montaz.

Do przesylania podebranych kompletéw na montai powinny
by¢ specjalne skrzyneczki, by nie miala miejsca zamiana két.
Pracownik dobierajacy komplety kél na cichobieinoéé powinien
podlegaé kierownikowi (mistrzowi) montazu danego zespolu.
Mimo tak wielu stosowanych zaradczych §rodkéw majacych na
celu poprawna prace két, doéé znaczny ich procent nie daje:sig
dobra¢ mna cichobieino$¢. Dzieje si¢ to oczywiécie przede wszyst-
kim skutkiem deformacji k6t w obrébce cieplnej. Kola, ktére nie
moga by¢ dobrane, poddajemy docieraniu w czasie ¢ minut na
specjalnych obrabiarkach do docierania. Jako narzedzi uzywa sie
tu tzw. docierakéw. Sa to 2 lub 3 kola zebate wykonane z ze-
liwa o bardzo drobnoziarnistej strukturze, wytopionego w piecu
elektrycznym.

Jedno z két napedza kolo obrabiane, pozostale za§ sa hamo-
wane. Kolo docierane przesuwa sie wzgledem docierakéw., W cia-
gu 1 minuty kola obracaja si¢c w jednym kierunku, po czym
automatycznie zmienia si¢ kierunek obrotéw na przeciwny i po
2 minutach obrabiarka zatrzymuje sie. Docierane kolo pokry-
wa si¢ warstwa specjalnej pasty o skladzie:

1) stearyna 100

2) towot 30%0

3) kwas oleinowy 2%/0

4) proszek Scierny elektrorund, ziarno 220—2%40 58%/%

Po dotarciu i przemyciu kél w nafcie a nastepnie w goracej wo-
dzie z sodg (z pewnymi dodatkami) ponownie dobiera si¢ je
na cichobiezno$é.

Jesli jeszcze pozostana kola o podwyiszonym szumie, to pod-
daje si¢ je ponownemu docieraniu w czasie 3 minut. W wypad-
ku, gdy jeszcze pozostana sztuki nie dajace sie dobraé, to nalezy
je zabrakowadé. ]

Po zmontowaniu két sprawdza sie prace calego zespolu na
specjalnym urzadzeniu w odizolowanej od hali kabinie. Silnik
urzadzenia, na ktérym sprawdzamy zespdl, powinien byé izolo-
wany tak, by szum silnika nie gluszyl pracy zespolu.

Sprawdzamy wszystkie biegi bez i pod obcigzeniem. Gdy pra-
ca zespolu na tym stanowisku jest zadowalajaca, mozemy uwa-
zaé, ze proces technologiczny zostal pomyélnie zakonczony.

Pozdrawiamy radzieckich budowniczych Palacu Kultury i Nauki
imienia J. Stalina w Warszawie — wznoszgcych wspanialy pomnik przyjazni
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CIAGNIK DT-55 DLA TERENOW BLOTNISTYCH

Dla dalszego rozwoju socjalistycznego rolnictwa duze zna-
czenie ma zagospodarowanie terenéw blotnistych. Szeroko sto-
sowana mechanizacja robét melioracyjnych pozwala otrzymaé
w krotkim okresie czasu na osuszonych blotach pola uprawne
i laki, uzyskaé bardzo urodzajna glebe do uprawy kultur zbozo-
wych, owocowych i technicznych.

Do napedu urzadzeh i maszyn uzywanych przy mechanizacji
rob6t melioracyjnych stosuje si¢ zwykle rolnicze ciagniki gasie-
nicowe. Jednakze przy wykorzystywaniu tych ciagnikéw na nie-
dostatecznie - osuszonych terenach blotnistych ich moc napedowa
zmniejsza si¢ dwukrotnie, a czasami i wigcej w poréwnaniu z pra-
ca w warunkach normalnych. Na nieosuszonych terenach czesto
zdarza sie, ze ciagniki nie sa w stanie ciagna¢ urzadzenia i grze-
zng w blotnistym gruncie. Ten stan rzeczy w znacznej mierze
hamuje rozwéj mechanizacji robét zwiazanych z opanowaniem
terenéw bagnistych, zmniejsza techniczno-ekonomiczng i agro-
techniczna skutecznoéé stosowania urzadzeh i maszyn na gruntach
blotnisto-torfowych.

Rys. 1

Stalingradzka Fabryka Ciagnikéw wyprodukowala specjalny
ciagnik DT-55 (rys. 1) przeznaczony do robdt zwiazanych z za-
gospodarowaniem terenéw blotnistych.

Jako podstawe do zaprojektowania ciagnika DT-55 przyjeto
ciagnik gasienicowy o duzej mocy typu DT-54 ogdlnego zasto-
sowania. Schemat konstrukcyjny obu tych ciagnikéw jest jedna-
kowy. Umieszczenie silnika, nap¢du mechanizméw kierowniczych,
zbiornika paliwa i innych zespoléw pomocniczych jest identyczne
jak w ciagniku DT-54. Zachowano réwniez i ich wykonanie kon-
strukcyjne.

Konieczne dla pracy na terenach blotnistych zmniejszenie na-
cisku jednostkowego ciagnika na grunt_do 0,20—0,22 KG/cm?
(ciagnik DT-54 ma 0,41 kG/cm?) osiagnigto przez zwigkszenie
pewierzchni styku gasienic z ziemia droga powigkszenia szero-
kosci gasienic do 530 mm i zwigkszenia styku w kierunku wzdluzi-
nym o 570 mm. Dla zwigkszenia powierzchni styku gasienic w kie-
runku wzdluznym kola napinajace (rys. 2) wykonano w postaci
niezaleznych indywidualnych zawieszef z resorami pidérowymi, stu-
z3cych jednoczeénie jako kétka toczne i mechanizmy do kierowania
i napinania gasienic.

W kotach napinajacych s3 przewidziane amortyzatory spre-
zynowe dla zabezpieczenia czefci systemu napedowego przed
przeciazeniem, ktére moze wystapié przy skretach ciagnika i za-
sypaniu ziemia mechanizmu napedzajacego gasienice,

TM/300R2

RysS. 2

Rama ciagnika (rys. 8) posiada belke przednia, do ktérej
dwoma jarzmami mocuje si¢ 0§ kolysek két napinajacych. Dlu-
go$¢ ceownika ramy jest inna mniz w ciagniku DT-54. Haki
przednie stuia jednocze$nie jako wsporniki do mocowania spec-
jalnej kosiarki.

Oprécz zwigkszenia szeroko$ci ogniwa zwigkszono réwmiez po-
dziatke gasienicy (ze 174 na 196 mm) i odlegloéci miedzy grzebie~
niami o 25 mm. i

Opisane powyiej zmiany zostaly spowodowane koniecznoscig
zwickszenia wytrzymaloéci ogniwa gasienicy ze wzgledu na wy-
jecie dla zebéw kola laficuchowego oraz dla zagwarantowania
bardziej réwnomiernego rozkladu obciazen powstalych od ciazaru
ciagnika na poszczegblne ogniwa gasienic.

Préby ciagnikéw DT-55 w maszynowych o$rodkach badaw-
czych w 1952 roku wykazaly, ze ciagnik moze pracowaé nawet
na takich terenach, na ktérych praca ciagnikéw ogélnego prze-
znaczenia innych marek jest zupelnie niemozliwa.

Dla poréwnania na dwéch odcinkach osuszonych terenéw tor-
fowych przeprowadzono préby ciagnikéw DT-54, DT-55. Pier-
wszy odcinek przedstawial osuszony teren blotnisty zaorany na
gieboko$¢ 45—50 cm i bronowany do'S dni dla przeprowadzenia
badan, drugi — osuszone bloto o wierzchnej warstwie zaro$nie-
tej na gleboko$¢ 5—7 cm (rys. 4).

"’%‘_..E
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Rys. 3

Metodyka przeprowadzania badah polegata na stalym zwie-
kszaniu obcigzenia ciagnika na kazdej przekladni az do zupel-
nego §lizgania si¢ w miejscu lub przerwania pracy silnika.

Do obciazania ciagnika stosowano plug blotny PBJ-5€ i cia-
gnik S-80.
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Rys. 4.

Najwieksza sila pociggowa w kG ciagnikéw DT-54 i DT-55
przy 100% $lizganiu si¢ w miejscu podana zostala w ponizszej
tablicy:

ROK IV

Przeklad-|_ .Grl.mt zaorany _ GrEmt nieor.any.
nia Ciagnik Ciagnik Ciagnik Ciagnik
DT—54 DT—55 DT—54 DT—S55

1 1600—1700 | 2200—2300 | 2200—2300 | 3100—3200

2 1500--1600 | 2200—2300 | 2100—2200 | 2900—3000

3* | 1600—1700 | 2100—2200 | 2200—2300 | Silnik nie
pracuje

*) Na 4 przekladni silnik przestaje pracowaé.

Na osuszonych terenach blotnistych rozerwanie gasienic ciag-
nika DT-55 nastapilo przy sile na haku wickszej o 30—40%s
niz w ciagniku DT-54.

Stalingradzka Fabryka Ciagnikéw wypuscila serie ciggnikéw
dla terenéw blotnistych typu DT-55 celem przeprowadzenia sze-
rokich badan eksploatacyjnych.

Opracowal inz. 4. B.

NOWY MOTOCYKL PRODUKCIJI NRD, IFA-RT 125-|

(wg Kraftfahrzeugtechnik Nr 8 — 1954)

Przemyst motoryzacyjny NRD wprowadzil do produkcji nowy
motocykl RT125-1 — przedstawiony na rys. 1, ktérego konstruk-
cja oparta na znanym dotychczas produkowanym typie RT125
stanowi duzy postep w tej klasie motoeykli. W nowym moto-
cyklu zastosowano wiele takich rozwiazafn konstrukcyjnych, jakie

rared s
TMI2S3/RE

Rys. 1 .— Motocykl IFA-RTI125-1 odznacza si¢ doskonala charakte-
rystyka jazdy i wygoda

spotyka si¢ przewainie w modelach o wigkszej mocy, zapewnio-
ne znaczne zwiegkszenie trwalo§ci czeSci, ktére dotychczas wyka-
zywaly zbyt krétka zywotno§é, polepszono wla$ciwoéci jezdne
a kierowcy zapewniono wygode jazdy w réinych warunkach dro-
gowych.

A oto niektére szczegdély konstrukcyjne nowego motocykla
i dane charakterystyczne.

(TH/293RZ

Rys. 2 — Silnik od strony napedu z widocznymi w pokrywie
kanalami dla zalozenia ochraniacza gumowego laficucha

Silnik. Rys. 2. Dla uzyskania wiekszej mocy zmieniono
dotychczasowy gaznik RT-17 na wiekszy gainik NB-20. Spo-
wodowalo to konieczno§¢ zmiany cylindra i glowicy, w ktérej
$wiece umieszczono centralnie, a dla nadania prawidlowego kie-
runku strumieniowi gazéw, w przestrzeni kompresyjnej umieszczo-
no odpowiednio uksztaltowany nadlew. Korpus skrzynki biegéw
otrzymal ksztalty zaokraglone z zachowaniem niezmienionego
rozstawienia otworéw na $ruby. Na zwiekszenie mocy silnika,
poza gaznikiem i zmiang glowicy z nowym polozeniem $wiecy,
wplynely: lepsze plukanie cylindra, zmiana czasu ssania, prze-
plukiwania i wydechu, korzystniejsze ksztalty kanalu wydechowe-
go, lepszy dobér przekroju i dlugo$ci rury wydechowej i tlumika,
oraz zwickszenie iloéci obrotéw do 5200 na minute.

Sprzeglto. W celu zaoszczedzenia deficytowych materialéw
stosowanych w sprzegle dotychczasowej konstrukcji ze sprezy-
nami - rozciaganymi, sprzeglo przekonstruowano wprowadzajac
sprezyny regulowane $ciskajace. Zwickszono poza tym grubo$é
tarcz ciernych.

Skrzynia biegéw. Skrzynie biegéw pozostawiono 3-bie-
gowa, z tym ze dla zwieckszenia trwaloSci lahcucha zastosowano
kotko zebate napedowe szersze, dla lancucha 12”7 X 1/4”. Rys. 3.

Rys. 3 — Widoczne po odjeciu pokrywy: pradnica 35/45 W, kéiko
zgbate napedu lanicucha, wylacznik elektrycznego wskaznika biegu
luzem

Pradnica. Pradnica nie zostala zmieniona, z tym, ze kon-
densator zastapiono kondensatorem wyiszej jakoéci, ktéry jest
bardziej odporny na prace w podwyiszonej temperaturze.

Podwozie. Mechanizmy podwozia zostaly calkowicie zmie-
nione. Dotychczasowy przedni teleskop zostal przekonstruowany,
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Rys. 4 — Blaszane obejmy zlutowane z rura, wzmacniajace wezel ru-
ry siodlowej. U géry widoczny jest uchwyt do zamocowania siodtla,
a u dolu tylny zaczep pompy powietrznej
powiekszono skoki i zmieniono gérny wezel zawieszenia, wydtuza-
jac prowadzenie o 40 mm. Rozstaw kot zostal zwickszony o 30
mm dla umozliwienia zamontowania wickszego gaZnika i pomie-
szczenia akumulatora. Sposéb spawania ramy acetylenowo-tle-
nowy zostal zastapiony twardym lutowaniem przy uiyciu pradéw
wysokiej czestotliwo$ci. W miejscach zlacz zastosowano wzmac-
niajace obejmy jak na rys. 4, ktére lutowane sa razem z rurami;
wezly glowicy przedniego widelca, wykonanej z blachy, wzmoc-
niono przez wprowadzenie wewnatrz rur krétkich odcinkéw ruro-
wych, jak na rys. 5. Obecnie
wprowadzona nowa technolo-
gia laczenia ramy przyniosla
w efekcie znaczne zmniejsze-
nie  pracochlonnosci, proces
skrécono do kilku operacji
trwajacych kilka minut. Za-
oszczegdzono powazne iloci
materialéw pomocniczych, jak
tlen, acetylen i druty do spa-
wania, zastgpujac je niewiel-
kim zuzyciem energii elektry-

cznej 1 lutowia.

Rys. 5 — Przedni wezel ramy
wykonany z blachy

TH/293 RS

Przedni teleskop. Rys. 6. Droga resorowania wynosi
148 mm. Resorowanie jest progresywne przez zastosowanie w kai-
dej rurze dwéch sprezyn, jednej gléwej i drugiej dodatkowej.
W celu zapobiezenia halasowaniu sprezyn, spreiyny giéwne sa
podziclone na dwie czeéci, dlugoéci po 25 cm kazida, polaczone
nagwintowanym  zlaczem.
Praca sprezyn dodatko-
wych rozpoczyna si¢ po
2/3 skoku sprezyn glow-
nych. Teleskopy prowa-
dzone sa w rurach zew-
netrznych w  tulejach ze
sztucznego tworzywa typu
71 — odpornego na $ciera-
nie. Dla zwigkszenia wy-
trzymalo$ci 1  sztywnosci
dolnej czesci rury zewng-
trznej, zastosowane zostaly

Rys. 6 —.-Przednie
teleskopowe zawieszenie

“TH/293 RE

nalutowane wzmacniajace obejmy. Kierownicy nadano ksztalt od-
powiadajacy wymaganiom ze wzgledu na wygode kierowcy przy
dluiszej jezdzie,

Tylne zawieszenie. Rys. 7. W celu ulatwienia zaopa-
trzenia w czeéci zamienne, tylne zawieszenie zastosowano iden-

tyczne jak w motocyklu PK 350. Jest ono niewatpliwie dla tego
typu motocykla stosunkowo duzych wymiaréw, ale oprécz wzgledu
czeSci zamiennych, o zastosowaniu tego zawieszenia zadecydowala
znana jego dlugotrwalo§é. Resorowanie jest progresywne przez
zastosowanie gérnej sprezyny silniejszej i dolnej slabszej. Skok
ograniczony jest zderzakami gumowymi.

b M TM297R7

Rys. 7 — Tylne zawieszenie

Siodto. Rys. 8. Siodlo zostalo zastosowane z motocykla
BK 3850. Siodlo resorowane jest przy pomocy sprezyny $ciskanej
umieszczonej w rurze siodlowej ramy. Prowadzenie spreiyny wy-
konane jest przez tlok z tworzywa sztucznego. Tlok uszczelniony
jest pierScieniem filcowym. Nacisk siodla na sprezyng odbywa
siec przy pomocy diwigniowego polaczenia pomiedzy szkieletem
siodla i tlokiem. Przez regulacje wstepnego napiecia sprezyny
dostosowuje si¢ resorowanie siodla w zalezno$ci od cigzaru kie-
rowcy. Na przodzie siodlo zamocowane jest obrotowo na ramie
w szerokim uchwycie gumowym.

Zbiornik paliwa.
Zbiornik paliwa powigk-
szono do pojemnos$ci 12 1
i zmieniono sposéb zamo-

cowania na ramie. Na
przodzie, zbiornik zamo-
cowany jest do glowicy

ramy przy pomocy zlacza
§rubowego, w tylnej za$
czeSci polaczony jest z ra-
ma przy pomocy walkow
gumowych. Takie zamoco-

wanie daje latwo$§é za-

montowania i wymonto-

wania zbiornika, oraz za-

pobiega wystegpowaniu

szkodliwych naprezen w

miejscach spawanych

zbiornika.

Rys. 8 — Siodlo z widocznym przednim uchwytem, polaczeniem

dzwigniowym i goérng czeScia tloka prowadzacego spreiyne reso-
rowania siodia

Bagaznik i siodetko Bagaznik zostal
skasowany, ale przewidziano mozliwo§¢ zamontowania siodetka
pasazera, typu stosowanego w motocyklu BK 350. Podnézki moga
by¢ przymocowane do kofcéw ramy podobnie jak w motocy-
klu BK.

Piasty. Rys. 9. Zaréwno piasta przednia jak i tylna zo-
staly zmienione. Srednice osiek zwiekszono do 15 mm i zwigk-
szono wymiary lozysk. Zmieniono réwniez polaczenie tylnej pia-
sty z bebnem hamulcowym przez zastosowanie podobnie jak w
motocyklu BK polaczenia z¢batego. Zapewniono w ten sposéb du-
23 zywotno$¢ obu tych czebci.

pasazera.
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Rys. 9 — Piasta tylna z widocznym ze¢batym poljczeniem bebna

hamulcowego
Rys. 10 — Piasta tylna z widocznym napedem szybkoSciomierza
Naped szybkoéciomierza. Rys. 10. Naped szybko-

$ciomierza przeniesiono z przedniego kola na tylne kolo, ze
wzgledu na duzy skok przedniego zawieszenia i szybkie wsku-
tek tego zuzywanie sie linki napedu.

Hamulce. Wielko§¢ bebnow i okladzin pozostawiono nie-
zmienione. Skutek jednak hamowania zostal zwigkszony dzieki
lepszemu resorowaniu zapewniajacemu brak poslizgu két i wsku-
tek zwiekszenia silty hamowania przez zwigkszenie dlugosci dzwig-
ni hamulca noznego.

Ochraniacz taficucha Nowoscia jest zastosowanie
ochraniacza lancucha w postaci przewodéw gumowych, szczelnie
faczacych kadlub skrzyni biegéw z obudowq tylnego napedu.
W przewodach  tych rolki lancu- ; )
cha tocza si¢, jak pokazano na
rys. 11, po listwach gumowych
odlanych po wewnetrznej stronie
przewodow. W celu zapewnienia
prawidlowej regulacji lafcucha,
przewody gumowe ochraniacza
posiadaja cze§¢ falista umozli-
wiajaca zmiang dlugoSci ochra-
niacza, jak pokazano na rys. 12.

<

Rys. 11 — Przekroj przewodu gumowego ochraniacza laficucha.
Widoczne jest ogniwo laficucha prowadzone w listwach gumowych

'rn/293 Ri2

Rys. 12 — Falista cze§¢ przewodu ochraniacza umozliwiajqca re-
gulacje dlugos$ci laficucha

Guma, z ktérej wykonany jest ochraniacz, jest odporna na dzia-
lanie smaréw i §cieranie. Koszt ochraniacza gumowego jest bar-
dzo niewielki w poréwnaniu z zaoszczedzonymi kosztami na wy-
miane lafcucha i két zgbatych, poniewaz przewiduje sie, ze okres
pracy tych elementéw zostanie przedtuzony do 30.000 km i wigcej.

Latcuch napedowy. W celu przedluzenia zywotnobci
két laficuchowych i tahcucha napedowego — niezaleinie od za-
stcsowania ochraniacza gumowego — zmieniono wymiary lahcucha
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Rys. 13 = Charakterystyki silnika motocykla RT125-1
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Rys. 14 — WyKkres zuzycia paliwa w zalezno$ci od szybkosci
Opis techniczny

Silnik — dwusuwowy

il cylindrow — 1

przeplukiwanie — zwrotne
$rednica cyl. — 52 mm

skok — 58 mm

pojemno$é skokowa — 123 cm?
stos. sprezenia — 1:6,5

moc przy 5200 obr/min — 5,5 KM
lciyskowanie korbowodu — tlozyska watkowe dwurzedowe
sprzeglo — wielotarczowe mokre
Skrzynka biegéw i naped tylny

il. biegbw — 3

przelozenie

silnik — skrzynka biegéw — 1 : 2,75
skrzynka biegéw — tylne kolo — 1 : 2,86
1 bieg — 1:2,98 (przel. catk. 1:23)
2, —1:1,49( ,, »  1:11,7)
8 , —1:1 ( , ., 1:1785)
wiaczanie biegéw — nozne
wskaznik biegu luzem — lampka kontrolna w reflektorze
naped — silnik — skrzynia biegéw — taficuch rolkowy 3/s” X 7,75
" skrzynia biegéw — tylne kolo — tlafcuch rolkowy
" X 1"

gainik — IFA-BVF — typ NB
Instalacja elektryczna

pradnica — z regulacja napigcia — akumulator — lampka
kontrolna ladowania

Podwozie
rama — rurowa
przednie zawieszenie — {eleskop, skok 148 mm, resorowanie

progresywne
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tylne zawieszenie — teleskop, skok 50 mm, resorowanie pro- Promief skretu — 3,8 m
gresywne Ciezar wlasny — 88 kG
ogumienie — 2,75 X 19 Ciezar dopuszczalny catkowity — 235 kG
rozstawienie k61 — 1250 mm Pojemno§é zbiornika paliwa — 12 1
Dlugo$é catkowita — 1980 mm Szybko§¢ maksymalna — 80 km/h
Szerokosé " — 650 mm Zuzycie paliwa na 100 km — 2,3 1
Wysokoé¢ — 920 mm Rysunek 13 przedstawia krzywe charakterystyki silnika, a ry-

‘Wznios siodla — 720 mm
Najnizszy punkt od drogi — 120 mm

sunek 14 krzywg zuzycia paliwa w zaleznoéci od szybkosci jazdy.

SAMOCHOD SAMOWYLADOWCZY GAZ-93D DLA GOSPODARSTW
ROLNYCH

W gospodarce rolnej wigkszo$é przewozéw zajmuje przewoze-
nie zb6z i jarzyn. Stacje Maszynowo-Traktorowe (MTS) i Gospo-
darstwa Pafnstwowe (Sowchozy) stosuja powszechnie przewozienie
zbéz jak réwniez ziemniakdw, burakéw itp. luzem (bez opakowa-
nia) od kombajnéw lub mlocarn do punktéw zbiorczych lub ele-
watoréw. Samochody GAZ-93, ZIS-150, ZIS-585, MAZ-205
i JAZ-220 nie moga by¢ ekonomicznie wykorzystywane do tych

Rys. 1.

przewozéw ze wzgledu na mala pojemno$§é skrzyn. Z tego wzgle-
du dla gospodarstw rolnych sa budowane specjalne samochody,
oparte na masowo produkowanych typach.

Podejmujac zadania postawione przez XVIII Plenum Komitetu
Centralnego Komunistycznej Partii Zwiazku Radzieckiego Odeski
Zaklad Montazu Samochodéw rozpoczal seryjng produkcje spec-
jalnego samochodu samowyladowczego GAZ-98D (rys. 1) z drew-
niano-metalowa konstrukcja zakrytej skrzyni o zwigkszonej obje-
toSci, przystosowanego do przewczu zb6z, warzyw, nawozéw i in-
nych ladunkéw spotykanych w rolnictwie.

Skrzynia samochodowa jest skonstruowana z uwzglednieniem
szczegélnych warunkéw eksploatacyjnych w rolnictwie i spoty-
kanych w nim ladunkéw. Objetoéé¢ skrzyni samochodu GAZ-39D
jest wicksza niz produkowanych w ZSRR samochodéw samowy-
tadowczych, jak réwniez samochodu GAZ-51 ze staly skrzynia.
Pozwala to na pelne wykorzystanie noénoéci samochodu w ma-
sowych przewozach produktéw rolnych.

Drewniano-metalowa konstrukcja skrzyni, zaopatrzona w po-
krywe, lepiej chroni luZno przewozone ladunki przed zniszcze-
niem (co jest-szczegélnie istotne dla ziemniakéw i innych wa-
rzyw) miz konstrukcja catkowicie metalowa, gdyz §cianki drew-
niane zai)ezpieczaja, mniejsze uszkodzenia przewozonych towaréw,
szczegblnie w okresie zimowym.

Instytut NAMI przeprowadzil badania eksploatacyjne samo-
chodu GAZ-93D w Stacjach Maszynowo-Traktorowych. Wyka-
zaly one, ze odpowiada on potrzebom i warunkom stawianym
samochodom tego typu; wlasnoéci eksploatacyjne samochodu
GAZ-93D zostaly uznane za zadowalajace. ‘

Samochéd GAZ-93D zaprojektowano na bazie samochodu
GAZ-51 przy wykorzystaniu elementéw standartowego samochodu
samowyladowczego GAZ-93 ze skrzynia metalowa, przy czym
ciezar wlasny GAZ-93D jest mniejszy o 66 kG od standarto-
wego GAZ-93. Zamiana skrzyni metalowej na drewniano-meta-
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ROK 1V

lowa pozwolila zaoszczedzié 160 kG metali, w wigkszosci blach
stalowych.

Rama, na ktérej opiera si¢ skrzynia i w ktérej sa umieszczone
mechanizmy jej podnoszenia, jest wykonana przez spawanie.
Skrzynia jest zwigzana z rama za pomoca zawiaséw zamocowa-
nych §rubami do poprzecznic ramy, za§ sama rama jest sztywno
zamocowana réwniez §rubami do ramy podwozia samochodu.
Ich szerokoSci sa jednakowe.

Konstrukcja ramy przewiduje mozliwo$¢ umieszczenia pod nig
kot zapasowych (w polozeniu poziomym). Skrzynia (rys. 2) skla-
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TM/303R 3 :
Rys. 3.

da sie ze sztywno zwiazanych micedzy soba §cian bocznych i przed-
niej I, pokrywy 2 i odchylnej $ciany tylnej 3. Sciana tylna (rys.
8) jest zaopatrzona w zawiasy goérne i dolne, dzieki czemu moze
byé otwierana zaréwno przez podniesienie do géry jak i obré-
cenie w kierunku do dotu. Sciane t¢ moina réwniez podwieszaé
na lancuchach w polozeniu poziomym, co jest konieczne dla ulat-
wienia wkladania i zdejmowania ladunkéw wymagajacych szcze-
gblnej ostroznodci. :

Celem zabezpieczenia przed wysypaniem przez szczeliny syp-
kich towardw, miedzy Sciang tylna a podloga i §cianami bocznymi
sa umieszczone specjalne uszczelnienia (patrz przekréj A—A na
rys. 8). Zazwyczaj skrzynie zaladowuje si¢ do wysokosci 15 cm
ponizej gérnych krawedzi §cian dla unikniecia wysypywania sig
luznych towaréw podczas jazdy na wyboistych drogach.

Pokrywa skrzyni zabezpiecza przewozone ladunki przed uszko-
dzeniami i daje moino$§é pelnego wykorzystania pojemnoéci
skrzyni i noénosci samochodu, jak réwniez stanowi oslone przed
kurzem, deszczem lub $niegiem, nagrzewaniem lub mrozem.

Pokrywa sklada sie z dwéch czeéci, z ktérych kazda przed-
stawia soba trzy deski, zwigzane zawiasowo miedzy soba za po-
moca ta$m. Kraficowe deski 2 i 4 pokrywy (rys. 2) sa zamoco-
wane za pomoca $rub i katownikéw do bocznych §cian skrzyni.
Pozostale deski moina skladaé na siebie na przodzie i tyle
skrzyni. )

Zamocowanie krancowych desek pokrywy do §cian bocznych
zwieksza sztywno$§é skrzyni, zabezpieczajac przed wyginaniem sig
§cian bocznych pod wplywem nacisku tadunku. W czasie prze-
wozu pokrywe zamocowuje si¢ do §$cian bocznych za pomoca
zamka przedstawionego na rys. 4. Polozenie tych zamkéw jest
widoczne na rys. 2.

Sterowanie tylna §ciana przeniesiono ku przodowi, umieszcza-
jac je po lewej stronie tak, aby kierowca mégl dokonywaé stero-
wania nie schodzac ze stopnia samochodu. Rekojeé¢ urzadzenia
sterujacego przy pociagnieciu ku przodowi najpierw dziala na
uklad ciegiet i diwigni odblokowujacych dolne zawiasy tylnej
Sciany.
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Rys. 5

Zawiasy goérne sa blokowane kazdy oddzielnym mechanizmem
przedstawionym mna rys. 5. Przez obrécenie w lewo diwigni 1
cieglo 2 obraca dwie krzywki 8 w prawo, co uwalnia osie za-
wiaséw, dzieki czemu tylna §ciana moze zostaé obrécona w pra-
wc na dolnych zawiasach. Celem zabezpieczenia przed samoczyn-
nym uszkodzeniem mechanizmu blokujacego przewidziano ciggno
4 z zagietymi koficami zaopatrzonymi w talerzyki, ktére moga sig
przesuwaé w przecieciach dzwigni I i ramy tylnej §ciany. Ciggno
tu moina wysunaé z przeciecia diwigni poprzez okragle posze-
rzenie na koficu tego przecigcia.

Samochéd samowyladowczy GAZ-93D pozwolil na dalszy po-
step w mechanizacji pracochlonnych robét transportowych w gos-
podarce rolnej, jak réwniez na szybkie i bez strat przewozy pro-
duktéw rolnych.

Na podstawie artykulu z zeszytu 654
czasopisma ,,Awtomobilnaja i traktor-
naja promyszlennost® opracowal inz.

]. K.
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F. BADANIA NAUKOWE I TECHNICZNE

709* 621.431.73.001.5 F BKPMot
Badanie silnika. Laboratoria Brytyjskiego Stowarzyszenia Ba-
dania Silnikéw Spalinowych. ,Engine research. The Laborato-
ries of the British Internal Combustion Engine Research Asso-
ciation“. Auto Engr., London, mies., t. 44, Nr 3, marz. 54, s. 115;
29 X 21 cm, 7 str,, 7 rys.,, 9 fot.—

Przeglad zagadnien oraz konstrukcji rozpracowywanych przez
Brytyjskie Stowarzyszenia Badania Silnikéw Spalinowych (skrét na-
zwy stowarzyszenia BICERA) wraz z opisem przeprowadzonych
badafn i stosowanych urzadzen. Wiele metod opracowanych w
laboratoriach Stowarzyszenia znalazlo  juz zastosowanie w prak-
tyce. Przedmiotem ostatnich ulepszen byly: pompa wtryskowa
uruchamiana hydraulicznie, zawér sluzacy do wyeliminowania
wtérnego wtrysku, tlok umozliwiajacy automatyczna zmiang sto-
sunku sprezania, kompresor rotacyjny BICERA. Opisy wspom-~
nianych konstrukcji i przeprowadzonych badan.

J. TEORIA POJAZDOW MECHANICZNYCH,
ZASADY OBLICZEN I KONSTRUKC]JI

710* 621.43.013:621.431.73:621.43.066.1 ] BKPMot
Ehdres J.: O obliczaniu przeplywu gazéw w przewodach ssacych
i wydechowych silnikéw spalinowych. ,, Zur Berechnung der Gas-
stromung in Ansomg — und Auspuffleitungen von Motoren®
MTZ Stuttgart, mies., t. 15, Nr 2, luty 54, s. 52; 29 X 21 cm,
3 str.,, 1 rys., 5 wykr.

Zmiany parametréw przeplywu gazéw w rurach ssgcych i wyde-
chowych silnikéw spalinowych daja sie przedstawié graficznie.
Wprowadzenie metody graficznego przedstawienia przeplywu ga-
z6w. Wykazanie, ze stozkowa rura wydechowa umozliwia lep-
sze napelnianie cylindréw, a co za tym idzie powoduje podwyz-
szenie mocy silnika,

711* 621.431.73:621.434.018.7 ] BKPMot
Jaklitsch F.: ,,Moc podstawowa® KM/M3/S silnikéw gazniko-
wych. ,Die Grundleistung selbstansangen der Motoren, MTZ,
Stuttgart, mies., t. 15, Nr 4, kw. 54, s, 93; 29 X 21 cm, 6 str.,
10 wykr., 2 tabl.

Okreélenia i oznaczenia wspélczynnikéw oraz wielkoéci poréw-
nawczych dla silnikéw spalinowych. Wprowadzenie pojecia i usta-
lenie wyrazenia matematycznego na ,moc zasadnicza“ silnika
okre$long jako moc przypadajaca na 1 m? powierzchni tloka,
przy jego szybkosci réwnej 1 m/sek. Poréwnanie wlasciwosci sil-
nikéw spalinowych na podstawie wykreséw, ktérych wspoélrzed-
nymi sg wyprowadzone wspélczynniki wywodzace sie ze wzoru
na ,,moc zasadniczg",

K. POJAZDY MECHANICZNE

712* €29.113 BKPMot
Jakim bedzie samochéd za 25 lat? ,,Que sera l'automobile dans
25 ans“ Vie Auto, Paros, mies., t. 54, Nr 1473, marz. 54, s. 59,
30 X 21 cm, 7 str, 6 fot., 4 rys.,, 2 tabl.

Dalszy ciag rozwazan nad przyszla konstrukcja samochodéw.
Analiza mozliwoéci stosowania réinych postaci energii, ktére
moga postuzyé do napedu samochodu, prowadzi do wniosku,
ze oprocz stosowanych obecnie silnikéw tlokowych o wewnetrz-
nym spalaniu rozwina si¢ turbiny gazowe. Zalety i wady turbin
gazowych, problemy ekonomiczne ich produkcji. Przypuszczalna
zmiana zasady konstrukcji hamulcéw, rozwdj samoczynnych
skrzynek biegéw, resorowania przy uzyciu sprezonego powietrza,
nadwozia z materialéw plastycznych i stopow lekkich itp.

718* 629.118.5 BKPMot
Atrakcyjny nowy skuter. , Attractive new scooter. Mot. Cycle,

London, tyg., t. 92. Nr 2658, marz. 54. s. 351; 30 X 21 cm,
1 str., 3 fot.
Opis nowego skutera skonstruowanego przez amatora — Spike

Rhiando, udoskonalonego przez firme Harper Aircraft Co. przy-
stepujaca obecnie do produkcji seryjnej. Skuter nazwany Scoo-
termobile wyposazony jest w silnik Villiersa 197 cm?® i starter
elektryczny w modelu luksusowym, za§ w modelu normalnym
w silnik 122 cm? i starter nozny. Nadwozie o charakterystycz-
nych oplywowych liniach z wbudowana szyba przednia wyko-
nane jest z tworzyw sztucznych i wiékien szklanych.

714% 629.118.5/6 K BKPMot
Kampf K.: Nowy motocykl RT 125-1 produkcji IFA. ,Das neue
IFA — Motorrad RT 125-1“, Kraftfzgtechn., Berlin, mies., t. 4,
Nr 3, marz. 54, s. 76; 29 X 21 cm, 6 str., 19 fot, 2 wykr,
1 tabl.—

Opis i charakterystyka techniczna motocykla RT 125-1 pro-
dukcji IFA. Motocykl posiada dwutaktowy silnik o pojemnoéci
123 cm® rozwijajacy moc 5,5 KM przy 5200 obr/min. Szybko$é
max. 80 km/godz. Zuzycie paliwa 2,3 1/100 km. Zawieszenie
przedniego i tylnego kola teleskopowe.

715% 629.118.5./6.001.42 K BKPMot
Francis — Barnett Kestrel 122 cm3. ,122 c.c. Francis Barnett
Kestrel“. Mot. Cycle, London, tyg., t. 92, Nr 2659, marz. 54,
s. 358; 30 X 21 cm, 2 str., 4 fot., 1 tabl.

Krétki opis i wyniki préb drogowych motocykla Francais Bar-
nett Kestrel z dwusuwowym silnikiem Villiersa, o pojemnoSci
skokowej 122 cm3, zblokowanym z 3-biegowa skrzynka biegdw
Villiersa. Zawieszenie przodu na amortyzatorach typu teleskopo-
wego, tylu na amortyzatorach typu suwakowego ze spre¢zynami
spiralnymi. Tablica z danymi technicznymi i fotografie moto-
cykla. ’

716* 629.118.5/.6—482:621—122 K BKPMot
Nowe modele motocykli wyscigowych. ,,New racing models* Mot.
Cycle, London, tyg., t. 92, Nr 2662, kw. 54, s. 464, 30 X 21 cm,
1,5 str., 7 fot.

Krétkie opisy techniczne nowych modeli wyécigowych motocykli
bioracych udzial w wyscigach w Silrezstone w kwietniu 1954. Na
uwage zastuguje 4-cylindrowy silnik Gilera z pigciobiegowa
skrzynka biegéw i czterema gaznikami oraz MV Augusta 125 cm®
z dodatkowymi bocznymi zbiornikami paliwa. Motocykl Norton
wyposazony jest w dodatkowy zbiornik paliwa wysunigty przed
o§ kierownicy.

717* 621.335.43:382.6 K BKPMot
Pestel W., Liebing H.: Postep w budowie troleybuséw w Nie-
mieckiej Republice Demokratycznej od r. 1945. ,Die Obus-En-
twicklung in der Deutschen Demokratischen Republik seit 1945°.
Kraftfzgtechn., Berlin, mies., t. 4, Nr 3, marz. 54, s. 71; 29 X
X 21 cm, 2,5 str., 9 fot, 1 rys.—

Przeglad konstrukcji troleybuséw produkcji NRD. Postep w bu-
dowie nadwozi, podwozi oraz elektrycznych silnikéw napedo-
wych. O wysokiej wartoéci technicznej troleybuséw NRD $§wiad-
czy doéé znaczny export migdzy innymi do Polski.

L. SILNIKI POJAZDOW MECHANICZNYCH, POKREWNE
ICH MECHANIZMY I ELEMENTY SKELADOWE

718* 629.113:621—233.13 L BKPMot
Waine udoskonalenie w produkcji waléw korbowych. ,An im-
portant development in crankshaft manufacture”. Oil Eng., Lon-
don, mies., t. 21, Nr 248, luty 54, s. 377; 29 X 21 cm, 1 str,
1 rys.—

Nov)wlla metoda ksztaltowania waléw wykorbionych zwana w skro-
cie CGF; zapewnia ona korzystne warunki technologiczne. Wal
wykonuje sie z preta podpartego w trzech uchwytach, z ktérych
srodkowy jest ruchomy i wgniata wykorbienie do dotu.

719* €29.114.2:629.113.06 BKPMot
Ciagnik. Ferguson. ,, Tracteurs Ferguson™. Auto-Volt, Paris, mies.,
Nr 218, stycz. 54, s. 11; 31 X 24 cm, 4 str., 4 rys., 3 wykr.—
Charakterystyka wyposazenia elektrycznego 12 V ciagnikéw z sil-
nikami benzynowymi typu TEA, TEC 1 TEK oraz z silnikami
wysokopreznymi TEF. Ciagniki Harry Ferguson produkowane
we Francji posiadaja wyposazenie elektryczne f-my Lucas. Dane
znamionowe silnika i1 charakterystyczne dane rozdzielacza zaplo-
nu, podgrzewacza (dla typu TEF), akumulatora, rozrusznika,
pradnicy i regulatora, oéwietlenia, sygnalizacji, tablicy rozdziel-
czej, przewodéw elektrycznych. Schemat instalacji elektrycznej.
720* 629. 114.4:621.436:621.431.73 L BKPMot
Samochodowy silnik wysokoprezny Forda. ,Ford vehicle oil
engine“. Oil Eng., London, mies., t. 21, Nr.249, marz. 54, s.
409; 29 X 24; 0,5 str., 1 fot.

Wzmianka o nowej konstrukcji czterocylindrowego, wysokoprez-
nego silnika ,,Forda“, o mocy 60 KM 1 pojemnosci 3,6 1. Silnik
ten poczatkowo stosowany w ciagniku Fordson adoptowano do
samochodu ci¢zarowego 2- i 3-tonowego.
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721%* 629.114.6:621.436.001.3 L BKPMot nych zespoléw: zastosowanie lozysk tocznych, zwarta budowa ukla-
Pierwszy brytyjski samochéd z silnikiem wysokopreznym. ,First du korbowego. Ciekawe rozwigzanie ukladu chlodzenia przez od-
British ,,catalogued” oil — engined car* Oil Eng. London, mies., parowanie zmniejszajace ubytek wody przez skraplanie uchodzacej
t. 21, Nr 249, marz. 54, str. 424; 29 X 24, 2 str.,, 4 fot, 2 rys, pary na wewnetrznym obwodzie kola zamachowego.

1 wykr. 728% 621.436:621—575 BKPMot

Analiza poréwnawcza samochodéw zaopatrzonych w silniki wy-
sokoprezne i gaznikowe na tle opisu nowego silnika ..Standart
4-cylindrowego o mocy 40 KM przy 8300 obr/min, Silnik znaj-
duje zastosowanie w samochodzie osobowym. Opis techniczny po-
szczegdlnych zespoléw poparty rysunkami i wykresem mocy.
122 621.43.04.001.6:621.431.73 L BKPMot
Straubel H.: Uzycie urzadzenia zaplonowego w niskopreznych
silnikach dla regulowania ilo$ci obrotéw i jako zrédla pradu. ,Die
Verwendung der Zindanlage bei Ottomotoren zur Drehzahlrege-
lung und als Stromgnelle”. Kraftfzgtechn., Berlin, mies., t. 4, Nr
8, marz. 54, s. 82; 29 X 21 cm, 2 str.. 6 rys.—

Opis i schematy przystosowan istniejacych urzadzen zaplonowych
silnikéw niskopreznych dla otrzymania ograniczenia ilo§ci obro-
téw silnika oraz uzyskania zrédla pradu dla celéw oswietlenio-
wych i sygnalu bez konieczno$ci uzycia akumulatora lub pradnicy.
723* 621.431.73:621.43.083/.055 L BKPMot
Gaznik Narex ,Narex carburettor. Mot. Cycle, London, tyg.,
t. 92, Nr 2663, kw. 54, s. 504; 30 X 21 cm, 0,5 str., ¢ fot.

Opis i dzialania gaznika nowej konstrukcji produkowanego przez
niemiecka firmg¢ Neuerburg w Hamburgu, nazwanego Narex. Jest
to gaznik bezplywakowy, z osiowa przepustnica, o oplywowym
(gruszkowatym) ksztalcie zewnegtrznym, z filtrem powietrza umie-
szczonym wewnatrz. Gaznik zapobiega nieregularnemu doplywowi
paliwa do silnika w wypadku drgan w rurze ssacej. Fotografie
zewnetrznego ksztaltu i przekroju gaznika. '

724* 621.431.73:621.43.038.5 L BKPMot
Prostota w konstrukcji pompy wtryskowej. Simplicity in injection
pump construction. Oil Eng., London, mies., t. 21, Nr 250. kw.
54, s. 456; 29 X 24 cm, 2 str, 1 rys., 5 wykr.—

Szczegbélowy opis pompy wtryskowej Unipom przeznaczonej dla
silnikéw wysokopreinych pracujacych w warunkach niekorzystnej
obstugi i brudnego otoczenia. Charakterystyczna jest prostota kon-
strukcji i dobre uszczelnienie. Zastosowano regulacje iloSciowa
dostarczonego paliwa.

725* 621.431.73:621.436:621—716 L BKPMot
Chlodzenie kondensacyjne w silnikach Farymann, , Kondensator-
kithlung an Farymann-Motoren* MTZ, Stuttgart, mies., t. 15, Nr
2, luty 54, s. 88; 29 X 21 cm, 1 str, 1 rys.

Chtodzenie silnikéw spalinowych przez odparowanie posiada obok
duzych zalet te niedogodno$é, iz nalezy zbyt czesto dopelniaé
zbiornik wody. Opis urzadzenia chlodzacego przez odparowanie w
silnikach wysokopreznych Farymann. Urzadzenie charakteryzujace
sie uzyciem wirujacego kondensatora w kole zamachowym, w wy-
niku czego dopelnienie zbiornika wody, zwlaszcza dla malych
silnikéw traktorowych, odbywaé si¢ moze raz na tydzien.
726* 621.432.4:621.892.096.1.004.18 L BKPMot
Olej nie zostawiajacy nagaru. ,,Petroil without snags®“. Mot. Cycle.
London, tyg., t. 92, Nr 2662, kw. 54, s. 472; 30 X 21 cm, 1 str,
1 rys.

Opis nowego systemu smarowania silnikéw dwusuwowych zwa-
nego ,,Conservator” wynalezionego przez Jensena. Smarowanie
odbywa si¢ dzigki réznicy ci$nien w karterze i cylindrze przez
otwory wiercone w walce korbowym i korbowodzie. Iloéci smaru
reguluje zawér umieszczony w dnie kadluba. Osigga sie zmniej-
szenie zuzycia oleju 1 : 20 w stosunku do paliwa do 1 : 200.
727% 621.436—121.2 BKPMot
Konstrukcja malych silnikow wysokopreznych. ,Small engines
desing features* Oil Eng, London, mies., t. 21. Nr 249, marz. 54,
s. 414; 29 X 24, 3,5 str., 4 fot., 3 rys., 2 wykr.

Opis malych silnikéw wysokopreinych firmy Faryman budowa-
nych w ukladzie poziomym 1-cylindrowe, o mocy 3-8 KM, przy
1500 obr/min i cigzarze od 70 do 150 kg. Charakterystyka gléw-

Johannis E.: Zapotrzebowanie powietrza dla ci$nieniowego roz-
rusznika silnikéw wysokopreznych. ,,Luftbedarf fur das Druckluft-
anlassen von Dieselmotoren” MTZ, Stuttgart, mies., t. 15, Nr 4,
kw. 54, 5. 99; 29 X 21 cm, 6 str., 4 wykr., 4 tabl.

Opis i wyniki badain dokonywanych nad pneumatycznym rozru-
chem silnikéw wysokopreznych. Na podstawie badan 22 typéw
silnikéw wysokopreznych, o pojemnosci od 4,4 do 91,41 stwierdzo-
no, ze przeci¢tne zapotrzebowanie powietrza do rozruchu silnika
wynosi 16-krotng pojemno$é jednego cylindra.

729* 631.8372:629.114.2:621.436 L BKPMot
Silnik wysokoprezny dla malych ciggnikéw. ,Diesel Power for
smoller tractors®. Oil Eng., London, mies., t. 21, Nr 247, stycz. 54,
s. 337; 29 X 21 cm, 1 str., 2 fot.,, 1 rys.—

Opis nowego malego ciagnika rolniczego, wyposazonego w silnik
wysokopreiny 4-cylindrowy, z wtryskiem bezpoérednim, Moc
silnika 81 KM przy 1800 obr/min. za$§ §rednie ciénienie efektywne
wynosi — pec = 6,3 kg/cm? Opis konstrukcji w ktérej m. in. zwra-
ca si¢ uwage na wykonanie gléwnych lozysk walu korbowego,
a mianowicie w dolnej polowie — z brazu olowianego, a w gér-
nej — ze zwyklego bialego metalu.

M. MECHANIZMY PODWOZIA POJAZDOW

MECHANICZNYCH
730% . 629.118.5/.6:629.113.012.858 M BKPMot
Nastawialne zawieszenie. ,,Adjustable suspension®. Mot. Cycle,

Lendon, tyg., t. 92, Nr 2659, marz. 54, s. 878; 30 X 21 c¢m, 1 str.,
1 fot., 8 rys.—

Krétkie opisy i zasada dzialania regulowanych zawieszen tytu
motocykla. Zmiany sztywno$ci polegaja na zmianie kata pochyle-
nia amortyzatora teleskopowego w motocyklu Ambassador przez
przestawianie dolnej czeéci teleskopu za§ w Velocette — gornej.
W teleskopach Armstronga zmienia sie sztywnoéé przez odlacze-
nie dzialania czeéci sprezyny przy pomocy zacisku, za§ w telesko-
pach Girlinga przez zwigkszenie naprezenia wstepnego. Rysunki
1 fotografie powyzszych rozwiazan.

T. TECHNOLOGIA I PRODUKCJA

731%* 621.431.73:621—233.13:621.9 T BKPMot
Fabryka calkowicie przeznaczona do obrébki waléw korbowych.
»A factory wholly for crankshaft machining®. Oil Eng., London,
mies., t. 21, Nr 250, kw. 54, s. 452; 29 X 24 cm, 1,5 str., 3 fot.—
Opis zakladéw Laystall specjalizujacych si¢ w wysokojakoscio-
wej obrébce waléw korbowych réznych typow. Krétka charakte-
rystyka proceséw produkcyjnych.

X. HANDEL, TARGI, WYSTAWY

782% _ 629.118.5/.6(061.4) X BKPMot
Wystawa genewska. .,The Geneva Salon“ Mot. Cycle, London,
tyg., t. 92, Nr 2658, marz. 54, s. 330; 30 X 21 cm, 38 str., 12 fot.—
Reportaz z 24 wystawy genewskiej w 1954 r. Analiza szwajcar-
skiego rynku zbytu wykazuje spadek popularnoéci skuteréw, a
wzrost popularnosci 250-ek i 500-ek. Szerzej opisano motocykle
produkcji szwajcarskiej: Swiss Universel Meteor Super o silniku
typu bokser 580 cm? Swiss Condor 25 De Luxe z angielskim sil-
nikiem Villiersa 225 cm?® oraz tréjkolowy skuter Condo-Push
i Motosachache 250 cm® gérnozaworowy. Krétko opisano produ-
kowany w NRD — Rico-IFA 125 cm® z nadwoziem oplywowym,
zachodnio-niemiecki Stella Mars 175 cm?® austriacki Push SGS —
250 cm?® i francuski Peugeot 250 cm3—

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu motoryzacji. Pelna doku-
mentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej ((Warszawa, al. Niepodlegloéci 188) CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno
cala dokumentacj¢ naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wy-
konuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno przegladem bibliograficznym jak i kartami

dokumentacy jnymi.
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NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
STOWARZYSZENIE INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH SIMP

Zarzad Giéwny SIMP, majac na wzgledzie role Stowarzyszenia w_popularyzacj; wiedzy technicznej oraz w szerzeniu po-
stepu technicznego w przemysle metalowym ogtasza

KONKURS OTWARTY

NA NAJLEPSZY ODCZYT KOtA ZAKLADOWEGO SIMP
Warunki Konkursu

. Uczestnictwo
W Konkursie mogg bra¢ udzial wszyscy czlonkowie stowarzyszenia, nalezacy do jednego z kél zaktadowych SIMP.:

2. Zasada Konkursu

Uczestnictwo w Konkursie polega na opracowaniu odczytu, wygloszeniu go na zebraniu kola zakladowego SIMP, przepro-
wadzeniu i podsumowaniu dyskusji oraz zlozeniu sprawozdania, zawierajacego wnioski z dyskusji do zarzadu oddzlalu te-
renowego SIMP,

3. Temat odczytu konkursowego

Temat odczytu moze byé dowolny, powinien jednak dotyczyé zagadnienia zwigzanego z produkcjg zakladu, w ktérym pra-
cuje lub z ktérym wspéipracuje uczestnik Konkursu.

Odczyt powinien mieé przede wszystkim na wzgledzie usprawnienie produkcji na jej waskim odcmku osw;gmgme wzrostu
wydajnosci, obnizke kosztéw wlasnych lub polepszenie jakosci wyrobu.

W szczegdlnoScj odezyt moie omawia¢ nowe metody, technologiczne, nowe konstrukcje, zagadnienia mechamzaql czyn-
noSci recznych, organizacji i bezpieczefistwa pracy, normahzac;x, remontu i konserwacji maszyn, materialéw zastepczych
oraz omawia¢ wazniejsze wnioski racjonalizatorskie i in.

Nie wymaga sig, aby opracowywany temat byl catkowicie nowy — konieczna jest jednak oryginalno$¢ jego ujecia oraz
dostosowanie do konkretnych warunkéw produkeyjnych danego zakladu, tak aby referat posiadal mozliwie duza war-
to$é praktyczna. ‘

.. Ujecie i objeto$¢ pracy
Poziom odczytu powinien by¢ dostgpnv dla wykwalifikowanych robotnikéw. Objetosé pracy powmnaJ zawiera¢ sie w gra-
nicach 15 — 20 stron maszynopisu (2000 znakéw na stronie), tzn. aby czas trwania prelekeji nie przekraczat 60 minut

Odezyt powinien by¢ ilustrowany w miarg potrzeby prostymi rysunkami poglgdowymi.

Termin i forma wygloszenia odczytu
Termin przewidziany dla wygloszenia odczytu konkursowego uplywa. z dniem 31.XII.54 r, Zebranie kola zakladowego, na
ktérym ma by¢ wygloszony odczyt konkursowy organizuje i przygotowme Zarzad Kota Zakladowego SIMP w porozumie-
niu z dyrekcja zaktadu i organizacjami politycznymi i spoteczn ymi.
O terminie odczytu powinien byé powiadomiony zarzad wlaSciwe go oddzialu terenowego SIMP.

Protokét z odezytu sporzadza Zarzad Kota Zakladowego SIMP.

. Termin i miejsce skladania prac
Tekst odczytu wraz z rysunkami oraz protokét zebramia, za wierajacy WﬂlOSkl z dyskusji i potwierdzony przez przewodni-
czgcego kota zostanie przeslany do zarzadu wtasciwego oddzialu SIMP do dnia 10.1.1955.
Zarzady oddzialéw prze$lg zbiorowo prace konkursowe do Zarzadu Giéwnego SIMP w Warszawie ul. Czackiego 3/5 do

dnia 20.1.1955 r.

. Sad Konkursowy
Nadestane prace zostang rozpatrzone przez Sad Konkursowy, w sklad ktérego wejda przedstawiciele Zarzgdu Giéwnego SIMP,
Komisji Odczytowej SIMP oraz przedstawiciele zarzagdéw SIMP.

Sad Konkursowy dziata¢ bedzie na podstawie odrebnie opracowanego regulaminu.

. Rozstrzygniecie konkursu
Konkurs zostanie rozstrzygniety do dnia 28.I1.1955 r. Lista nagrodzanych zostanie ogloszona w czasopi$mie ,»Mechanik".

9. Nagrody
Uczestnikom konkursu przyznane zastana nastgpujgce nagrody:
I nagroda — 1.500 zl

11 " — 1.000 ,,
II1 T’ — 750 ,,
IV s — 500 ,,
A% » — 250 ,,

oraz. 10 wyréznien w postaci bon ksigzkowych po' 100 zi. kazdy.
Referentom odczytowym (przewodniczgcym sekcji odezytowych) két zakiadowych SIMP, organizatorom nagrodzonych od-
czytéw przyzname zostang réwnolegle nagrody .

I nagroda — 500 zi.

1, — 400 ,
T  u  ==300 5
v ., —200 ,
v . —100 .,

Niezaleznie od nagréd, autorzy prac, ktére zakwalifikowane zostana do dalszego wykorzystania w ramach akeji odczyto-
wej otrzymajg honorarium autorskie wg stawek N O T.
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PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowoéci wydawnicze

CIBOROWSKI J.: Problemy rachunkowe w inzynierii chemicz-
nej. S. 407, zt 28.— (w oprawie)

JOZEFIK A., KACZMAREK J.:, Wysokowydajne wiercenie i na-
cinanie gwintéw. Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawa-
niem. S. 43, zt 2.50 ‘

KASSENBERG K., RUCINSKI J.: Elementy lgczeniowe, syg-
nalizacyjne i zabezpieczajgce. Tom II. S, 543, zt 49.—
KOBERSKI P.: Produkcja tlenu i obstuga aparatury. S. 176,

zt 10.— (w oprawie)

MAZANEK E.: Bezpieczefistwo pracy przy wielkich piecach.
Biblioteka Ochrony Pracy. S. 87, zi 4.—

MECHANIK. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod red.
A. T. Troskolariskiego. Tom III. CzeS¢ 1 - 2. Obrobka pla-
styczna metali, Wyd. 3 calkowicie przerobione. S. 512,
zt 42.— (w oprawie)

SKARBINSKI M.: Projektowanie proceséw technologicznych
w odlewni. S. 387, zt 50.— (w oprawie)

TURK W. L: Pompy i pompownie. Tium. z ros. M. Arkuszew-
ski. S. 206, zt 12.—. Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez
Cusz

WLASOW A, F.: Technika bezpieczenstwa pracy na obrabiar-
kach do skrawania metali. Ttum. z ros. A. Wysocki. S. 164,
zt 12.—

ZAGAJEWSKI T., MALZACHER S., KULISZKIEWICZ T.:
Elektronika przemyslowa. Zastosowanie urzadzen elektrono-
wych do grzejnictwa, pomiaréw przemyslowych, sterowania
i automatyzacji. Wyd. 2. S. 387, zt 33.— (w oprawie)

ZERWIE G. K.: Przemyslowe badania maszyn elektrycznych.
Tlum. z ros. T. Koter. S. 302, zt 26.— (w oprawie)

Do nabycia w ksiegarniach technicznych ,,DOMU KSIAZKI”
i u kolporteréw zaktadowych

&
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