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1.1.Stan zachowania
1.1.10PIS OBIEKTU

Urzadzenie z wyposazenia kuzni stuzgce do wykonania operacji giecia
ptaskownikow dla wytwarzania obreczy do kot tzw. zelaznych stanowigcych do potowy
XX w podstawe transportu. Tego typu maszyny byly uzywane w kuzniach bardziej
zaawansowanych technologicznie. Koniec pierwszej potowy XX w. z uwagi na rozwoj
bardziej nowoczesnych $rodkéw transportu spowodowat naturalng likwidacje tego
urzgdzenia z wyposazenia duzych dobrze prosperujgcych kuzni, czasami nastepowato
przejecie tego typu maszyn przez mate kuznie, ktérych nie byto sta¢ na ich zakup w

epoce dominacji kot zelaznych.

Fot. 1 Stan zachowania



Maszyna skfada sie z korpusu zeliwnego osadzonego na czterech nogach z
wtérnie zainstalowanymi przedtuzeniami w postaci ptaskownikow stalowych
zakonczonych stalowymi kétkami. W azurowym korpusie jest osadzony zespot trzech
walcéw. Dwa skrajne walce sg napedzane przez przekfadnie zebatg napedzang
recznie. Walce te posiadajg rowki dla zwiekszenia tarcia przy przesuwaniu
ptaskownika podczas procesu giecia.

Walec centralny posiada mozliwos¢ regulacji potozenia dla uzyskiwania kolejnych
Srednic giecia ptaskownikéw. Moment obrotowy byt wytwarzany za pomocg korby
zeliwnej zakonczonej rekojescig zamocowang obrotowo na prostopadtej do korby osi

stalowej.
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Fot. 2 Stan zachowania
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Fot. 3 Stan zachowania



Fot. 4 Stan zachowania

1.1.2 STAN ZACHOWANIA

Wieloletnia eksploatacja i pdzniejsze odstawienie do ,kgta” a nastepnie na
warunki zewnetrzne spowodowaty uszkodzenia korozyjne powierzchni zewnetrznych
w stopniu zréznicowanym w zaleznos$ci od materiatu z jakiego wykonano element (stal,
zeliwo). Zanieczyszczenia wystepujgce w kuzni i pdzniejsza ekspozycja zewnetrzna
jest przyczyng powstania zniszczen korozyjnych powierzchni elementow maszyny.

Stopien zniszczeni korozyjnych mozna okresli¢ jako sredni z uwagi na bardzo ciezkg



budowe maszyny- odporng na drobne uszkodzenia. Kota zebate przektadni obracajg

sie z duzym oporem, uszkodzone koto regulacji zacisku oraz brak rekojesci korby.

1.2. PROGRAM PRAC KONSERWATORSKICH

1. Wykonanie petnej dokumentac;ji fotograficznej i opisowej

2. Demontaz elementow maszyny

3. Oczyszczenie elementdw mechanizmow ze starych smarow i

olejow

4. Usuniecie produktow korozji

5. Odtluszczenie powierzchni

6. Natozenie powtok zabezpieczajgcych na oczyszczone powierzchnie

urzadzenia
7. Rekonstrukcja brakujgcych elementow

8. Montaz elementow z uzyciem sr. smarnych

9. Wykonanie dokumentacji powykonawczej



Fot. 5 Stan zachowania

1.3. ZALECENIA | METODYKA POSTEPOWANIA

Nieodzowne jest wykonanie dokumentacji fotograficznej i opisowej dla prawidtowego
montazu zdemontowanych elementow gietarki. Prace demontazu muszg by¢
poprzedzone wykonaniem stratygrafii kazdego z elementow w przypadku
zachowanych powtok malarskich, co umozliwi odtworzenie koloru pierwotnych farb.
Podczas prac demontazu nalezy zachowac ostroznosc i stara¢ sie bezzniszczeniowo
lub z minimalnymi uszkodzeniami demontowacC elementy. Dla ciasnych potgczen
wciskowych lub gwintowych zaleca sie zastosowanie metod termicznych-
indukcyjnych lub ogniowych- wykorzystujgcych rozszerzalnosc cieplng metali. Dotyczy
to w szczegolnosci nieroztgcznych potgczen jak spawy czy nity ale rowniez
zapieczonych skorodowanych potgczen obrotowych oraz srubowych.

Kazdy demontowany element wymaga indywidualnego ostroznego podejscia w

zaleznos$ci od jego stanu zachowania mozliwego do oceny tylko przy bezposrednim



ogladzie. Po zabiegach konserwacji wszystkie elementy ruchome powinny by¢ gotowe

do prezentacji ruchowej. Oznacza to, ze bedzie istniata mozliwos¢ obracania korby

napedowej, a tym samym wprawienia w ruch catej przektadni z walcami.

Ostateczny kolor zastosowanych powtok wykanczajgcych nalezy uzgodni¢ z

upowaznionym przedstawicielem Muzeum Slgskiego przed przystgpieniem do prac.
Prace montazowe nalezy prowadzi¢ zgodnie ze sporzgdzong dokumentacjg

demontazu. Koto regulacji zacisku nalezy odtworzy¢ lub naprawi¢. Nalezy réwniez

odtworzy¢ rekojesc¢ korby.

Brakujgce elementy potgczen — sruby, nakretki, kliny-nalezy uzupetnic.

Podczas montazu wszystkie powierzchnie wspotpracujgce obrotowo i ciernie nalezy

zabezpieczy¢ syntetycznym smarem maszynowym.
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Fot. 6 Stan zachowania



1.3.1. Oczyszczanie metoda strumieniowo-scierng

Do usuwania starych zabezpieczen antykorozyjnych oraz produktow korozji
nalezy zastosowa¢ metode strumieniowo-scierng. Wazne jest wstepne reczne
usuniecie nawarstwien smarow. Powierzchnie wspoétpracujgce ciernie jak panewki
tozysk czy wiehce zebate przektadni nalezy ostoni¢ przed wptywem obrobki

strumieniowo Scierne;.

W wyniku zastosowania obrébki strumieniowo Sciernej jest wymagany
wysoki stopien czystosci Sa 2%, co zwieksza przyczepno$¢ srodkow
zabezpieczajgcych. Jako materiat Scierny zaleca sie uzycie Scierniw
specjalistycznych z atestem, o niskiej zawartosci wolnej krzemionki i pytdw. Dobrym

wyborem bedg Scierniwa na bazie:

e Scierniwa naturalnego- granatu almandy nowego 0 uniwersalnym
zastosowaniu,

e Scierniwa syntetycznego na bazie zuzla pomiedziowego odpowiedniego
do usuwania powtok i przygotowania powierzchni pod nowe,

e syntetycznego materiatu amorficznego, prawdopodobnie takze
otrzymywanego na bazie zuzla pomiedziowego, wiec rowniez
odpowiednie do usuwania powtok i przygotowania powierzchni pod
nowe.

Szczegolng uwage nalezy zwroci¢ przy usuwaniu produktow korozji metodg
strumieniowo-$cierng na stykach tgczonych elementéw stalowych. W tych miejscach
wymagana jest wyjgtkowa doktadnos¢. W przypadku braku mozliwosci petnego
oczyszczenia | pozostawienia warstwy produktow korozji nalezy zastosowac

stabilizacje za pomocg roztworu taniny.

-10 -



Fot. 7 Stan zachowania

1.4 Zabezpieczanie antykorozyjne

Hala, w ktorej bedg eksponowane obiekty bedzie utrzymywata temperature okoto16°C,

bedzie wentylowana. Poziom wilgotnosci nie bedzie regulowany. W zwigzku z
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warunkami, w jakich bedg eksponowane obiekty metalowe nalezy przygotowaé ich
powierzchnie do statego narazenia na kondensacje pary wodnej z powietrza w hali.
Miejsca, w ktdrych mogg gromadzié si¢ skropliny nalezy skutecznie przygotowaé do
odwodnienia. Pozostawienie oczyszczonych powierzchni metalowych bez
zabezpieczenia jest niedopuszczalne. Jako zabezpieczenie nalezy zastosowac

wysokogatunkowe wysokocynkowe farby podktadowe ~ 96% cynku farby podktadowe.

Jako farbe nawierzchniowg nalezy zastosowa¢ wysokogatunkowg farbe akrylowg lub
poliuretanowg w kolorze ustalonym z upowaznionym przedstawicielem Muzeum.

Podwadjng warstwe farby nalezy doszczelnié benzynowym roztworem mikro wosku.

Powtoki antykorozyjne mogg zostaé zrealizowane w kilku wariantach w zaleznosci od
stanu zachowania fragmentu powierzchni obiektu, ktéry zabezpieczamy. Mimo iz
obiekty bedg eksponowane statycznie powierzchnie elementow wspotpracujgcych
ciernie nalezy pokry¢ smarem silikonowym lub olejem silikonowym. Tylko takie
zabezpieczenie bedzie trwate po montazu podzespotéw, np. zazebienie kot zebatych
przektadni, czy osadzenie osi kot zebatych przektadni w tozyskach. Ostateczny doboér
rodzaju typu koloru oraz producenta powtok zabezpieczajgcych antykorozyjne, powtok
wykanczajgcych oraz ewentualne detale wykonczone barwnie nalezy uzgodni¢ z
upowaznionym przedstawicielem Muzeum, uprawnionym konserwatorem zabytkéw

metalowych.

1.5. POWIERZCHNIA ELEMENTOW URZADZENIA
Wymiary:
670 x 540 x 1010 [mm]

2.=~280 dm?

Muzeum
Slaskie
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