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alezyte dobranie ilosciowego stosunku sktadnikéw

betonu posiada dla jego wytrzymalosei i ekono-

micznoéci pierwszorzedne znaczenie. Postawie-
nie tej sprawy na gruncie racjonalnym jest tem trud-
niejsze, ze wérdd sktadnikéw betonu tylko woda i ce-
ment maja praktycznie wlasnoéci okreslone i stale,
za$ kruszywo (piasek, zwir, tluczen), stanowiace oko-
lo 85% masy betonu, jest materjalem wysoce réz-
norodnym, o bardzo zlozonej budowie, majacej duzy
wpltyw na jako§é betonu.

Przez dlugi okres czasu ilosciowy stosunek sklal-
nikéw betonu dobierano niemal dowolnie, kierujac sie
jedynie tq zasada praktyczna, ze kruszywa grubszego
winno byé mniej wiecej dwa razy tyle, co kruszywa
drobnego. Co do zawartoéci cementiu i wody pano-
wala, w braku racjonalnej zasady, dowolnoé¢, miar-
kowana jedynie doswiadczeniem praktykéw.

Pierwsza proba racjonalnego wejrzenia W zja-
wiska zachodzace przy mieszaniu réinych cial syp-
kich bylo uwzglednienie iloéci prézni, jakie si¢ two-
rza pomiedzy ziarnkami piasku i zwiru lub tlucznia
i postawienie sobie za zadanie wytworzenia $cislego
i malo porowatego betonu przez ustosunkowanie ilo-
$ciowe skladnikéw w taki sposéb, azeby po zmiesza-
niu ziarnka drobniejsze wypelnily proznie pomiedzy
ziarnkami wiekszemi i azeby najdrobniejsze pozosta-
le préznie zostaly wypelnione cementem, ktéry tez
winien powlec cienka warstwa powierzchnig ziarnek,

Choé zasada ta wydaje sie stuszna, jednak prze-
prowadzenie jej w praktyce w sposob dostatecznie
doktadny i rachunkowy napotyka na znaczne trud-
noéci, Wprawdzie wyznaczenie zawartodci prozni
w kruszywie daje sie zawsze wykona¢ jednym ze
znanych sposobéw z dostateczna dokladnoscia, to jed-
nak otrzymane stad liczby nie wystarczaja na to, aze-
y przewidzieé, w jakiej proporcji nalezy zwiekszaé
sktadniki w celu otrzymania $cistego betonu, gdyz zja-
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wisko komplikuje sie szeregiem wplywoéw ubocznych,
ktére jednak maja duze znaczenie,

Przy zmieszaniu dwu kruszyw, jednego o drob-
nych ziarnkach, drugiego o ziarnkach grubszych, jest
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Rys. 1.
zawartosciach wilgoci.

oczywiste, ze mawet wowczas, gdy réznica pomiedzy
wielkoéciami tych dwu kategoryj ziarnek jest duza,
drobne ziarnka, lokujac sie przewaznie w duzych pro6z-
niach pomiedzy ziarnkami grubszemi, nie zdolaja do-
kladnie sie w nich pomiescié, lecz jednoczeénie ro-
zepchna od siebie ziarnka wicksze, dzieki czemu obje-

tosé catej masy nieco wzro$nie, mieszanina w pewnej
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mierze specznieje. Miara tego specznienia nie moze
byé Scisle przewidziana.

Podobnie do tego, jak ziarnka piasku rozpychaja
ziarnka kruszywa grubszego, woda — dzieki wlosko-
watoéci — rozpycha ziarnka piasku, skutkiem czego
piasek wilgotny zajmuje objetos$é wieksza, niz piasek
suchy. Ogélna ilo§¢ prézni, czyli przestrzeni niezaje-
tej tworzywem piasku, jest wieksza w piasku wilgot-
nym, niz w piasku suchym. Zalezno$é te ilustruje
rys. 1'). Widzimy tu, ze w piasku mocno ubitym, przy
wilgotnoéci rownej zeru, préznie wynosza 27% obje-
toéci piasku, za§ przy zawartosci wody 6% od wagi
suchego piasku, cbjetosé prézni podnosi sie do 31%.
W piasku luZzno nasypanym préznie z 35% w suchym
piasku wzrastaja do 44% przy 6% zawartosci wody.
Jest to znow czynnik nie dajacy sig $cisle ujaé w mie-
szaginie réznych kruszyw z woda *).

Inaczej dodanie wody oddzialywa na objetosé ce-
mentu. Tu woda dziala jak smar pomiedzy pylkami
cementu i powoduje ich $ciste wzajemne ulozenie sie,
dzieki czemu objetosé cementu zwilzonego (ciasta ce-
mentowego) jest mniejsza od objetosci cementu su-
chego i zalezy oczywiscie od ilosci dodanej wedy. Do-
syé doktadnie zgadza sie z doswiadczeniem zaloze-
nie, ze po dodaniu wody objeto§é cementu wynosi
0,5 objetosci suchego cementu, wiecej objetcéé doda-
nej wody.

Poniewaz jednak przy mieszaninie cementu 7 kru-
szywem niezbedna ilo§¢ wody jest zalezna od wic’™
przyczyn i nie moze by¢ raz na zawsze ustalona, prze-
to ilosé ciasta cementowego nie jest wartoécia naogél
wiadoma.

Dla tych licznych, nieuchwytnych teoretycznie
wplywéw ubocznych, ustalenie stosunku skladnikow
betonu na zasadzie rozwazenia prézni w kruszywie,
prowadzi do wynikéw wysoce niezgodnych z przewi-
dywaniami. Oparte na podobnych wyliczeniach wzo-
ry i tablice nie wykraczajg poza zakres grubej empi-
rji. Przyjeta prawie powszechnie, a oparta na rozwa-
zaniu zawartosci prézni proporcja 1 : 2 : 4, dajaca sto-
sownie do rozpowszechnionej opinji $cisly beton do
robét odpowiedzialnych, wlasciwie nic okreslonego nie
oznacza. H. C. Johnson w swej pracy pod tytulem
,,Co to jest beton 1:2:47?" przytacza szereg zbada-
nych betonéw o tym skladzie nominalnym, ktore mie-
dzy soba réznily sie bardzo znacznie: zawieraly one
zaleznie od rodzai uzytego kruszywa 250 do 340 kg
cementu na 1 m® gotowego betonu.

1y Taylor and Thompson: Concrete plain and reinforced.

?) Jezeli T oznacza objetosé tworzywa stalego w litrze
objetosci piasku mocno ubitego i zupelnie suchego, majacego —
stosownie do rys. 1 — 27% pré6zni, to dla kazdego innego wy-
padku, gdy préznia jest p procent, zachodzi réwnanie:

P 100
e B S RS e =
V=T 100 V. skad V 100-—p Ty
gdzie ¥V oznacza objetosé piasku przy odsetce p prézni
100—27 100
& —i i —_ i e R
Poniewaz T TG litra=10,73 I, wigc V T00—p 0,73
1, 100 . .
Przy = 31%, V= 69 0,73 —: 1,06, a wiec wilgotny

piasek w krancowym wypadku ma objetos¢ o 67 wieksza od

suchego. W piasku luzno nasypanym bedziemy analogicznie
mieli 100
Ve

T00—p %05

100
a przy p =— 44%,V = 56--0,65 — 1,16, czyli w tym wypadku

powstaje 16% réznicv objetosci miedzy piaskiem suchym a wil-
gotnym,
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Z tych powodéw, stosowanie sktadnikéw betonu
na zasadzie zawartosci prozni w kruszywie jest uwa-
zane w Ameryce za zupelnie przestarzate.

Wielkiem wzigciem od szeregu lat cieszy sie
w Ameryce, zapoczatkowana we Francji przez Fé-
ret’a?), a nastepnie rozwinieta przez Amerykanina
W. B. Fuller'a metoda dobierania ,,najsci$lejszego
kruszywa' przy pomocy analizy przesiewu,

Féret, majac na widoku racjonalne tworzenie za-
praw, obmy$lif metode, pozwalajaca na okreslenie fi-
zycznych wlasciwosci piasku, przy kiorych on wytwa-
rza najbardziej &cisla i mocna zaprawe. Jak wyka-
zaly badania, decydujaca wlasciwoscia piasku jest
jego sktad ziarnkowy. Droga doswiadczenia, Féret
znajdowal zwiazek zachodzacy pomiedzy skladem
ziarnkowym piasku, uzytego do zaprawy, a wlasci-
wosciami tej zaprawy. Féret przy pomocy sit roz-
dziela kazdy piasek na trzy skladowe czesci podlug
wielkoéci ziarn, rozumiejac pod piaskiem kruszywo,
ktére w calosci przechodzi przez sito o okraglych
otworach 5 mm srednicy. Trzy wielkosci piasku Féret
nazywa literami: G — piasek gruby, M — piasek
sredni, F — piasek miatki i okresla je jak nastepuje:

G—przech. przez otw. ¢ 5 mm i zatrzym. si¢ na @ 2 mm
M’_' 1" " (|, 2 "o " 1" "o 015 1"
Fﬁ " " [T} 0!5 h]

Sklad ziarnkowy kazdego piasku wyraza sie w sy-
siemie Féret'a stosunkiem ilo$ciowym 3-ch powyz-
szych gatunkéw, naprzyklad: ¢ = 0,50, m = 0,20,
f — 0,30 oznacza, ze dany piasek zawiera 50% swej
wagi w postaci ziarn grubych, 20% — $érednich
i 30% — drobnych. W rzednych tréjkatnych kazdej
proporciji g : m : f odpowiada 1 punkt w réwnobocz-
nym tréjkacie.

Badajac piaski o réznych sktadach ziarnkowych,
czyli o réznych, analiza ustalonych, stosunkach g : m : f
pod jakimkolwiek wzgledem, naprz. ich $cistosci lub

Rys. 2. Wykres Féret’a, wskazujacy objetos¢ tworzywa statego
na jednostke objgtosci zaprawy 1:3,
przy réznych stosunkach g: m: f.
wytrzymalosci zapraw 1 : 3 z nich wykonanych, Féret
oznacza otrzymany wynik do§wiadczenia na trojkat-
nym wykresie obok punktu, oznaczajacego dany pia-
sek. Jednakowe wyniki, polaczone nastepnie ze soba
linjami, daja krzywe, doskonale obrazujace zwiazek
zachodzacy pomiedzy trojwielkosciowym skladem
ziarnkowym i dana wlasciwoscia piasku, czy tez wy-
konanej z niego zaprawy. Na rys. 2 widzimy wykres

%) Annales des Ponts et Chaussées 1892.

1 Odpowiada to w przyblizeniu sitom tkanym z drutu
o 4-ch oczkach, wzglednie o 36 oczkach, wzglednie o 324 oczkach
na 1 cm®.
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objetosci tworzywa statego w litrze zaprawy 1:3,
jako funkcje g:m:f; na rys. 3 mamy wykres wy-
trzymaloéci zaprawy 1:3, rowniez jako funkcje
:m:F

¢ Jak widzimy, obrazy krzywych na obu wykre-
sach sa tak zblizone, ze niewatpliwie ujawnia sie tu
fakt, iz mniejsza ilo$é prozni, a wigc wieksza ilosé
tworzywa w litrze zaprawy, idzie w parze z powigk-
szeniem wytrzymaltosci jej na $ciskanie.
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Analiza przesiewu daje jasne pojecie o budowie
ziarnkowej kruszywa i stanowi metode bardzo po-
mocna w wyszukiwaniu takiego sktadu ziarnkowego,
przy ktérym otrzymuje si¢ najwieksza $cistosé i moc
betonu, Fuller, kiéry ta droga badal betony, doszedt
do wniosku, ze najwigksza S$cisto§é kruszywa, nieza-
leznie od zasadniczej wielkosci jego ziaren, otrzymu-
jemy woéwczas, gdy krzywa przesiewu zbliza sie do
ksztaltu paraboli, przechodzacej przez punkty O i S
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Rys. 3. Wykres Féret'a wskazujacy wytrzyrp_alosé
na $ciskanie zaprawy 1:3 w kg/cm? przy réznych
proporcjach g: m: .

Opierajac sie na pomysle Féret'a, Amerykanie
rozwineli szeroko tak zw. analize mechaniczng kru-
szywa, przesiewajac je juz nie przez trzy sita, a przez
cale serje sit.

Okreslona porcja suchego kruszywa (piasku, zwi-
ru lub mieszaniny piasku ze zwirem) zostaje prze-
siana przez serje sit o wiadomych otworach oczek,
pozostatosci na kazdem z sit zostaja zwazone i prze-
liczone procentowo od wagi calej przesiewanej préb-
ki, nastepnie wylicza sie procentowo od calosci ilosé¢
kruszywa, ktora przeszla przez kazde z sit. W rzed-
nych prostokatnych moga by¢ wtedy oznaczone pun-

2 34 5 67 8 9 /07 12713 141516177 1819 20
wymiar (Srednica) ziarnek w mim

Rys. 5. Krzywe przesiewu, punkty oznaczajace wskazniki

niejednostajnosci i parabola Fullera.

(rys. 5 linja F). Praktyczne zastosowanie zasady Ful-
lera polega na tem, azeby dobra¢ w kazdym wypadku
taka proporcje drobnego i grubszego kruszywa, przy
ktérej charakterystyka przesiewu zbliza sie mozliwie
do owej paraboli.

Badania amerykanskiego ,,U. S. Bureau of Stan-
dards’* wykazaty warto§¢ paraboli Fuller'a jako , krzy-
wej najwickszej §cistosci”. Jest przeto niewatpliwe, ze
nalezyte stopniowanie ziaren pod wzgledem wymiaréw
i iloéci kazdego wymiaru, na co wskazuje charakte-
rystyka przesiewu, jest scile zwiazane ze S$cistoscia
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Rys. 4.

kty odpowiadajace wynikom przesiewu w ten sposéb,
ze na odcietych zostana odmierzone odcinki propor-
cjonalne do $érednic otworéw oczek kazdego sita, na
rzednych za§ — procentowa cze§é kruszywa, kidra
Przez dane silo przeszia, Gdy punkty te polaczymy,
otrzymamy krzywa analizy przesiewu, czyli ziarnko-
Wa charakterystyke danego kruszywa. Na rysunku
4-ym s wskazane dla przyktadu charakterystyki kil-
U kruszyw.

Krzywe przesiewu dla réznych kruszyw.

Rys. 6. Zaleinos¢ wytrzymalosci betonu na
$ciskanie od ilosci wody w zaczynie.

kruszywa i ma duze znaczenie dla ‘wytrzymatosci be-
tonu. _

Niektérzy badacze amerykaniscy positkuja sie
krzywa przesiewu, lecz nie interesuja sie calym jej
przebiegiem, a jedynie dwoma jej punktami, z ktérych
wyciagaja pewien wskaznik, zwany wskaznikiem nie-
jednostajnosci. Znalazlszy na krzywej wielkos¢ linjo-
wa otworu oczek sita, przez ktére przeszlo 60% kru-
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szywa, i otworu oczek sita, przez ktére przeszlo 10%
tegoz, bierzemy stosunek wigkszego z tych otworéw do
mniejszego (rys. 5 krzywe A i B). Stosunek ten zwie
si¢ wskaznikiem niejednostajnosci i zdaniem niekté-
rych badaczy amerykanskich charakteryzuje s$cistosé
kruszywa. Im spélczynnik niejednostajnosci jest wyz-
szy, tem kruszywo posiada mniej prézni, gdyz stop-
niowanie ziaren jest lepsze. Podlug opinji A. Hazen'a,
mozna przyjaé, ze kruszywa o wskazniku niejednostaj-
nosci mniejszym od 2 maja do 45% prézni; gdy wskaz-
nik niejednostajnosci réwny jest 3, préznie zmniej-
szaja sie do 40%; gdy dochodzi cn do 6, préznlie ma-
leja, do 30%. Mozna wiec, kierujac sie wskaznikiem
niejednostajnosci, dobieraé odpowiednie kruszywa
i w takiej proporcji mieszaé kruszywo drobne z grub-
szem, azeby ofrzymaé mozliwie wysoki wskaznik nie-
jednostajnosci.

Nietylko proporcja suchych skladnikéw ma zna-
czenie dla wytrzymatosci betonu. Ilo§¢ dodanej w za-
czymie wody wywiera bardzo znaczny wplyw na te
zasadnicza jego wlasnoéé. Jakkolwiek fakt ten jest
znany cddawna, to jednak najnowsze badania wysu-
nely wplyw zawartosci wody na plan pierwszy i bli-
zej sprecyzowaly zalezno§é wytrzymatosci od zawar-
tosci wody.

W grubych zarysach zaleznosé te charakteryzuje
rys. 6. Beton, podlug jego wilgotnosci, moze byé po-
dzielony w przyblizeniu na trzy kategorje: beton su-
chy S, zawierajacy taka ilosé wody, przy ktérej jest
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) Rys. 7.

Wzrost wytrzymaloéci na $ciskanie betonu suchego 8
i ciekiego C (badania przeprowadzone na budowie wia-
duktu w Alei 3-go maja w Warszawie).

on zupelnie sypki, beton plastyczny P, o nieco wiekszej
wilgotnosci, przy kitérej posiada on widoczng-lepkosé,
lecz nie rozplywa sie jeszcze, w koricu beton ciekly C,
ktory posiada tak wiele wody, ze stanowi gesta, ale
juz plynaca mase.

Nalezy zaznaczyé, ze zewnetrzny wyglad, na kté-
rym powyzszy podzial betonu jest oparty, zalezy nie-
tylko od zawartosci wody, lecz réwniez od innych

1926

czynnikéw i dlatego doswiadczenie nie wykazuje $ci-
stego zwiazku pomiedzy stopniem ciekloéci betonu
(jego konsystencja) a jego wytrzymaloscia. Jako
pierwsze przyblizone os$wietlenie zjawiska moga stu-
zyé krzywe rys. 6, otrzymane jako przecietne z wielu
doswiadczen, z zastrzezeniem, ze odchylenia od tych
przecietnych bywaja znaczne ®).

Rys. 8.

Wykres Féret’a, wskazujacy zalezno$¢ pomiedzy
iloscia wody potrzebnej do wytworzenia normalnej
ciekiosci zaprawy a stosunkiem g:m:f.

Mozna stwierdzié, ze réznjca wytrzymatosci be-
tonu suchego i plastycznego ujawnia sie jedynie
w pierwszym okresie twardnienia na niekorzy$é¢ be-
tonu plastycznego, lecz juz po kilkudziesigciu dniach
ten ostatni dopedza, a nawet przesciga beton suchy.
Beton ciekly nigdy prawdopodobnie nie osiaga wy-
trzymatosci dwéch tamtych.

Badania wykonane przez autora na budowie wia-
duktu w Alei 3-go Maja w Warszawie w roku 1911
daty dla betonu 1 : 2 : 4 z materjaléw wislanych krzy-
we wskazane na rys, 7. Beton suchy S zawieral obje-
tosciowo 0,5 litra wody na litr suchego cementu, zas
beton ciekly — 0,7 litra wody na litr suchego cemen-
tu, Chociaz przyrost wytrzymalosci betonu cieklego
byl szybszy niz betonu suchego, to jednak z przebiegu
krzywych w granicach do§wiadczenia nalezy wnio-
skowaé, ze beton ciekly pozostanie zawsze stabszym
od betonu suchego.

Jak wspomnieliémy wyzej, widoczna konsysten-
cja betonu zalezy nietylko od stosunku ilosciowego
wody do cementu lub do suchych skiadnikéw, lecz
jest ona zalezna, przy innych warunkach jednakowych,
od sktadu ziarenkowego kruszywa. Im kruszywo jest
grubsze, tem beton jest bardziej ciekly, czyli dla tej
samej cieklosci betonu grubsze kruszywo wymaga
mniej wody niz kruszywo drcbniejsze. Zaleznosé te
ilustruje w pewnym szczegdlnym wypadku tréjkatny
wykres Féret'a dla jego piasku GMF, otrzymanego
w danem doswiadczeniu z mielonego kwarcu (rys. 8).
Podaje on te iloé¢ wody na wage, wzieta procentowo
od wagi suchego piasku, ktéra doprowadza ckreslona
zaprawe do normalnej konsystencji. Ilo§é ta, zaleznie
od skladu ziarenkowego piasku, waha sie (jak to wi-
daé¢ z wykresu) w bardzo szerokich granicach.

(d. n.).

3) Proc. Am. S c. Test. Mat. 1917, L. N, Edwards.



Ne 11

PRZEGLAD TECHNICZNY 1671 :

Rys. 1.

Nowy polski parowoz osobowy serji Os

Widok og6lny parowozu.

24.

Napisat Jan Dagbrowski, ing.

dniu 31 grudnia 1925 r., po odbytej prébie,

zostal przyjety przez przedstawiciela Mini-

sterstwa Kolei pierwszy parow6z osobowy
serji Os 24, budowy Fabryki Lokomotyw w Chrza-
nowie, Jest to pierwszy parowéz oscbowy budowany
w fabrykach polskich, pierwszy w Polsce parowéz
o takim ukladzie osi i jeden z najwiekszych w Euro-
pie. Parowozéw takich ma dostarczy¢ fabryka Chrza-
nowska w ciggu biezacego roku 40 sztuk, sa one bu-
dowane calkowicie w Chrzanowie, w tych samych wa-
runkach jak ostatnie 54 ciezarowe serji Tr 21%).

Kconstrukeje parowozu Os24 ustalito Minister-
stwo Kolei, przyjmujac za ogélna podstawe typ au-
strjacki serji 570, budowany w roku 1914 dla kolei
Potudniowej, przyjety pézniej przez kolej Koszycko-
Boguminiska i zmieniony cbecnie dla Zwiazkowych
Kolei Austrjackich jako serja 113. W projekcie au-
strjackim poczyniono jednak szereg daleko idacych
zmian, upodobniajac parowéz Os24 do innych pa-
rowozéw osobowych, pracujacych obecnie na polskich
kolejach.

Ogéblna budowa i charakterystyczne wymiary pa-
lr{owo-zu Os 24 uwidocznione sa.na tabeli II (p. wktad-
ke).

Nie jest celem niniejszego artykulu rozpatrywa-
nie, czy i w jakim stopniu uzasadnione byto wprowa-
dzenie nowego typu parowozu o takim wkladzie osi
i takiem obciazeniu na o§. Nalezy przypuszczaé, iz
wymagaly tego zaréwno warunki eksploatacyjne, jak
stan nawierzchni naszych linij kolejowych.

Typ 2—4—0 wprowadzony zostal po raz pierw-
.zy w Ameryce jeszcze w r. 1882. Nie rozpowszech-
nif sie tam jednak i byl uzywany przewaznie do
ruchu towarowego. Od tego czasu, spotykamy ten typ
prawie na wszystkich kolejach §wiata. Budowano go
we wszystkich mozliwych odmianach, jako ciezarowy
1 osobowy, o 2-ch, 3-ch i 4-ch cylindrach, z tendrem
i bez tendra, na pare nasycona i przegrzang. labe-

a 1 zawiera najbardziej znane parowozy 2—4—0,
zestawione wedlug sredmicy k6! napednych.
- = B
1) Fabryka Chrzanowska wykonata w ciagu 2-ch lat swe-
80 istnienia 72 parowozy ciezarowe serji Tr 21 (uklad osi
b;f‘o“ obciazenie na os§ 17 t). Pierwsze 18 parowozévyl byty
Z°St(:?;an5e4 przy wspob'uqz.xale fabryki \yiedeﬂsklej' aSteg’’. Po-
. — catkowicie w Chrzanowie, Kotly i odlewy ze-

iwne |, ) ;
w ge dostarcza dla Chrzanowa fabryka ,Fitzner i Gamper"
Osnowcu.

Jednak typ ten nie zdolal sie rozpowszechmié,
gdyz nie znaja go, lub prawie nie znaja najwiek-
sze koleje §wiata: amerykanskie i niemieckie. Kole-
je amerykanskie stosuja zawsze tylna of foczna,
stwarzajac w ten sposéb typy 1—4—1 ewent. 2—4—1,
a dla kolei niemieckich dodanie 4-ej osi wigzanej
do parowozu osobowego nie byto do ostatnich czaséw
koniecznodcia, a i obecnie, tworzac nowe typy swych
normalnych parowozéw (Einheitslokomotiven), za-
trzymali sie Niemcy na typie 1—4—1. Dodanie bo-
wiem 4-ej osi wiazanej do parowozu osobowego ozna-
cza juz naprawde duze wymagania co do sily pocia-
gowej i moze byé usprawiedliwione tylko dla linij
o duzych wzniesieniach.

Tem tylko mozna wytlomaczyé, ze typ 2—4—0
jest najbardziej rozpowszechniony na kolejach hisz-
panskich i austrjackich.

Najbardziej znane i opisywane w literaturze fa-
chowej parowozy 4-o cylindrowe kolei Madrid-Sa-
ragossa-Alicante budowane byly dla nastepujacych
warunkéw pracy: :
ciezar pociggu 280 f na wzniesieniu 15°/p—szybkos¢ 50 km/godz.
310 i 10%a0 " 60 <
- % 340 i 0 > 100 i

a parowozy serji 570 austrjackiej Kolei Poludniowej
miaty prowadzié¢ pociagi do 400 ¢ na wzniesieniach
14°/,, z szybkosciag 60 km/godz.

Pierwsza serja parowozéow Os 24 (20 sztuk) ma
przeznaczenie nastepujace:

7 sztuk dla Dyrekcji Stanistawowskiej, na od-
cinek Stanistawéw—Snialyn, o wzniesieniu miarodaj-
nem 8°/,,, do wozenia pociagéw pospiesznych Lwoéw-
$niatyn (Bukareszt) 300 ¢, z szybkoscia max. 80 kmjh.

7 sztuk do Dyrekcji Radomskiej, na odcinek Lu-
blin—Rozwad6w, o wzniesieniu miarodajnem do 17°/;,
i stabej nawierzchni, gdzie maja wozi¢ pociagi po-
§pieszne Warszawa—Lublin—Lwéw 400 {, z szybko-
$cia max. 60 km/h.

6 sztuk dla Dyrekcji Warszawskiej, na odcinek
Warszawa—Lublin o wzniesieniu miarodajnem 8°f,,
do pociagéw poépiesznych 450 t o szybkosci 80 km/h.

Dalsze parowozy tego typu zostana przydzielone,
po zaspokojeniu potrzeb ruchu poépiesznego, do Dy-
rekeji Krakowskiej do ruchu osobowego. ol

We wszystkich wypadkach parowozy Os 24 maja
zastapi¢ trzyosiowe serje 429 (1-3-1) i 310 (1-3-2)

" "
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TABELA 1
Zestawienie gldwnych wymiardw parowozdw 2—4—0 rdznych kolei.

DOSTAWA CYLINDRY )
0 kot
NAZWA KOLEI — ”| T je—== |____ i U W A G I
FI RMA | RO K lloééi 0 Iskok v
Norweskie Winterthur 1910 4 ‘ 380 600 | 1330
u Nydquist u. Holm — 4 ‘ 390/585 600 | 1350
Irlandzkie - Warsztaty Kolejowe, Inchicore 1915 2 496 660 | 1385 | tendrzak
Madrid-Saragossa Alicante| Henschel, Cassel 1913 2 | 580 660 | 1400 | ponad 100 sztuk
’ . = — e |
Srodkowo-Argentynskie NorthBritish Loc. Co., Glasgow = 2 533 660 | 1410
» n n » s i 1920 2 533762 660 | 1410
“Amerykanskie i PO = ko = =il <8 " i
Norfolk Western A Baldwin = 2 _630 n 760_ 1;410__
Francuskie P. L. M. -- — 2 380/600 650 | 1500 | para nasycona
London South - Western | Warsztaty Kolejowe, Eeastleigh 1921 2 | 559 711 | 1549 | tendrzak
ren oz bannao | Alzacka fabryka maszyn, i S PR A (T £l
Hiszpadskie Polnocne_» ey s | 4 _L 400/620 640_ 1560 : 10 sztak 7
. . Yorkshire Eng. Ceo., Sheffield 1922 3 | 520 660 | 1560 | 1 parowéz prébny
Francuskie ,Sud“ Atéliers Mécaniques de Belfort 1912 2 630 640 | 1600 | tendrzak
Madrid-Saragossa Alicante| ,,Hanomag“, Hannover 1914 4 | 420/640 650 | 1600 8 sztuk
Madri !-Saragossa Alicante| American Loc. Co. 1917 4 420/64() 650 | 1600 | 25 sztuk
7 = Magquinista Terrestre y Maritima : | e ]
—Maitind-Saragossa_Ahcante Barcelona 1920 2 | 620 »660 1600 | 50 sztuk
)/ ; Panstwowa Fabryka
Weciersk_xe - ik w Budapeszcte i 3 1924 2 _600 : 660_ »it’iOf_S_ _2_6_ sztuk ;
Andaluzyjskie Schwarzkopff, Berlin 1921 2 560 660 | 1620
|l LY T ) E i 1. IR0 T TR
serja 570
Austrjackie Potudniowe »Steg® Wiederi [ 1915 2 610 | 650 | 1740 | 25 sztuk
Koszyce - Bogumin » » 1918 2 610 650 | 1740
T Py PRy o . Sl . serja 113 T
Austrjackie . . 1922 251 560 | 720 | 1740 | 25 sztuk
T Tl J l | i
I serja Os>-24
Polskie Chrzanéw 1925 2. 615 660 | 1750 | 40 sztuk

jako za slabe, i obstugiwaé te linje © stabej ma-
wierzchni, na ktérych nie moga chodzié parowozy
Ok z obciazeniem 17 { na oS,

Tabela 2 zawiera z jednej strony poroéwnanie
charakterystycznych wymiaréw parowozu Os 24 =z in-
nemi o tym samym ukltadzie osi, nadajacemi sig do
bezposredniego poréwnamia (2 cylindry, para prze-
grzana, §rednica k6t napednych ponad 1600 mm),
z drugiej za§ — z parowozami osobowemi innych ty-
péw, najbardziej rozpowszechnionemi na kol -jach pol-
skich (parowozéw serji Ok Polska posiada 255 sztuk,
a serji 429 — 106 szt.),

Poréwnanie cyfr tej tablicy wskazuje, ze paro-
wéz Os 24 posiada wszystkie cechy charakteryzuja-
ce nowoczesny parowé6z osobowy o wielkiej mocy 1 na
wielkie szybkosci.

Prébne jazdy, dokonane na parowozie austrjac-
kim serji 570 o tej samej érednicy kot napednych co
nasz Os 24, wykazaly moznosé osiagniecia szybkosci

128—130 km;godz. przy zupelnie poprawnej pracy
wszystkich czeéci parowozu (odpowiadato to juz ilo-
éci obrotéw 400/min. i szybkosci tloka 85 mjsek.).

Pod wzgledem konstrukcyjnym, zawiera on réw-
niez wszystkie szczegoly, jakie mozna spotkaé w no-
woczesnym ustroju parowozu zachodnio-europejskie-
go, zwlaszcza co sie tyczy kotla.

Parow6z Os 24 posiada duzy kociot, duzy prze-
grzewacz (syst. Schmidta), smoczki pracujace para
odlotowa, syst. Metcalfe'a, przepustnice zaworowa,
pompe smarujaca z rozpylaczem smaru, zawér Ri-
cour'a na skrzyni suwakowej, wyréwnywacz ci$nie-
nia dzialajacy samocczynnie, wreszcie tender o duzej
pojemnosci skrzyni wodnej i weglowej.

Zupelna mowoscia, wprowadzona na prébe, sa
pompy zasilajace pat. ,,Dabeg (na 4-ch parowozach),
oraz zaworowy rozrzad pary syst. Lenz'a (na 2-ch
parowozach).
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TABELA 2
Zestawienie porcwnawcze charakterystyk parowozow rozm. rodzai o ukladzie 0si &—4—0
oraz charalterystyki in. polskich parowozow osobowych.
Madrid- | ;
Nazwa kolei . Polskie Austrjackie | Saragossa- Fmgﬂ:ﬁ“e Polskie Polskie
Alicante &
Fabryka budowy Chrzanéw . Steg“ »Maquinista“ Belfort »Hanomag® | Floridsdorf;
Typ . o=y | gt 2—4—-0 2—4—0 2—4—0 2—4—0 2—3-—-0 1—3—1
$rednica cylindréw .. . . dmm 615 560 | 620 630 575 475
Skok ttoka . . . . . . . . . . S 4 650 720 | 660 640 630 720
Srednica k6t napednych . . . . . D , 1750 1740 1600 1600 1750 1614
Nadpreznosé pary . p at. 14 15 14 12 12 15
Powierzchnia rusztow . R m? 4,47 4,47 4,56 31 4 3
Powierzchnia ogrz. kotta . h m? 217,9 217,9 218,8 163,2 182 131,7
., przegrzewacza . . . hp oy 75,5 75,5 58,5 44,6 61,5 28,1
& catkowita . . . . . . H , 293,4 293,4 277,3 207,8 243,5 159,8
Waga parowozu robocza . Qt 88 88,9 87,5 95,7 80 . 61,2
o 5, napedna . Qnap. » 61,6 62 64 72 51 43,0
% L préznego - ©p 80 79 75 72
Objetos¢ cylindréw . Wam? 193 177 200 200 163 127
Sita poclagowa . . Zmar = 28PES | 11800 11700 13300 11500 8600 9050%)
Przyczepnos¢ |l | 5,2 5,3 4,8 6,25 5,8 4,75%)
Z max
3
Charakterystyka Garbe'go . e 22,8 2i 24,8 22,2 23 23,4
D Qnap.
w
Cecha zasilania cyl. para - 0,66 0,60 0,72 0,96 0,65 \I 0,8
Z : c
. wystarczalnosci kotta  —F 40 40,0 48 55,5 35 56,5%)
»  udatnosci projektu . : —3 300 300 315 462 329 269
// ; : ;
, Intensywnosci przegrzew. ] h—l 2,9 2,9 3,72 3,68 2,95 4,7
?
= natezenia rusztéw = 66 66 59 ! 67 61 53,5
Qrob. 1,43 1,43 1,37 1,33 1,57 1,42
Qnap.
*) Ze wzgledu na malg wage napedna, cyira ta nie moze byc bezposrednio poréwnywana z innemi.

Zastosowanie pompy , Dabeg”, podgrzewajacej wo-
de para odlotowa, oraz inzektoréw Metcalfe'a, dzia-
lajacych réwniez para odlotowa, mialo na celu pod-
niesienie sprawnosci zespolu kottowego, co jest zresz-
ta najwybitniejszem dazeniem w budowie nowaczes-
nych parowozéw. Parowéz bowiem, ze wzgledu na
swe wyjatkowe warunki pracy, jest jednak zawsze
najmniej ekonomicznie pracujaca maszyng parowa.

choé w parowozach czterocylindrowych, sprzezo-
nych, o parze przegrzanej, z podgrzewaczami wody
11, p. mozna osiagnaé sprawno$é kotta do 80%, a ma-
szyny do 10%, to w wiekszoéci parowozow liczby
te przedstawiaja sie znacznie gorzej. Nie nalezy przy-
tem zapominaé, ze parowdz posiada kociol nieosto-
niety, a nawet intensywnie chtodzony podczas jazdy,
! maszyne regulowana mieustannie od najnizszej do
Najwyzszej granicy swej mocy. I podczas g¢dy przy
staltych maszynach parowych ciezar calego urzadze-
I:',)lla maszynowego (wraz z kotlem) wyraza sie cyira
t010\500 kg'KM, to w parowozie na 1 KM przypada
ylko 3050 kg ciezaru.

" Dlatego tez troska o podniesienie sprawnosci ko-
a stanowi mysl przewodnia wszystkich udoskenalen
Parowozu w ciggu ostatnich dziesiatkow lat.

W podgrzewaczach wody, znajdujacych zasto-
sowanie na parowozach, woda zostaje podgrzana do
temperatury wyzszej, niz to ma miejsce przy zwyklym
smoczku (w smoczku — do 50—60° C, w podgrze-
waczu z pompa — do 100° C i wyzej) i odbywa sie
to zapomoca pary wylotowej lub gazéw spalinowych,
uchodzacych normalnie do komina. Rozwiazania kon-
strukcyjne bywaja najjrozmaitsze, cho¢ w urzadzeniach
stosujacych do podgrzewania wody pare odlotowa
i pracujacych zapomoca pompy ttokowej, mozna od-
rézni¢ dwie zasadnicze metody: powierzchniows i na-
tryskowa. Przy pierwszej, podgrzewacz sklada sie
z wiazki cienkich rurek mosieznych lub Zzelaznych
(150—200 sztuk), przez ktére przechodzi woda, a kt6-
re otacza para odlotowa, oddajac wodzie swe cie-
plo parowania przez $cianki rurek (moze byé lez od-
wrotnie — para wewnatrz rurek, a.woda zewnatrz).
W tych podgrzewaczach para wylotowa nie miesza
sie z woda, lecz jako woda skroplona wylewa sie na
zewnatrz. Najbardziej znane ustroje tego rodzaju sa
to: niemiecki Knorr'a, angielski — Welir'a, francuski
— Caillé-Potonié, amerykanski — ,Elesco” ?) i inne.

*) Locomotive-Superheater Co, (New-York).
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Przy metodzie mnatryskowej, para odlotowa.
uprzednio odoliwiona, miesza si¢ z woda, oddajac jej
catkowicie swe cieplo (parowania i cieczy). Do tych
podgrzewaczy naleza amerykanski — Worthington'a
i austrjacki ,,Dabeg" ).

Wszystkie wymienione powyzej podgrzewacze po-
siadaja specjalna pompe napedzana $wieza para.
z wyjatkiem podgrzewacza ,,Dabeg”, w kt6rym pom-
pa otrzymuje ruch od osi parowozu.

1926 °

dra rura 5. Wreszcie rura przelewowa 4 odprowa-
dza nadmiar goracej wody, nagromadzonej w pod-
grzewaczu powyzej najwyzszej wydajnosci pompy.
Rura 6 prowadzi do manometru, za§ 7 stuzy do od-
wadniania. '

Badania parowozéow z pompami ,Dabeg”, prze-
prowadzane na kolejach austrjackich, wykazywaty
cszczednosé wegla do 25% 1 wody do 15% oraz wzrost
mocy parowozu z powodu nieuzywania pary do na-

Mo

S p—— |

TR
{

S i e o

ShlEn o BH|ISE.

Rys. 2.

Rys. 2 przedstawia zestawienie ogélne podgrze-
wacza syst. ,,Dabeg”, tak jak go wykonano na na-
szym parcwozie Os 24, Urzadzenie sklada sie z pom-
py tlokcwej, poruszanej zapomoca malej przeciwkor-
by na 3-ej osi parowozu. Prawa strona pompy (zim-
na) ssie wode z tendra i ttoczy ja do pedgrzewacza
P. Lewa strona (goraca) tloczy wode do kotta. Woda
z tendra doplywa do pompy rura 1, zcstaje prze-
tloczona do podgrzewacza, gdzie miesza sie¢ z para
cdlotowa, dochodzaca rura 3, przechodzi na lewa
strone pompy, skad rurg 2 wtlaczana jest do kotta.

Pompa ,Dabeg” posiada jeszcze jeden szczegét,
wyrdzniajacy ja z po$réd innych przyrzadéw, stuza-
cych do tego samego celu: samoczynne regulowanie
doptywu wody zasilajacej, zaleznie od napelnienia
cylindré6w (potozenia kamienia jarzma). Kurek re-
gulacyjny, umieszczony na pompie po stronie zimnej
wody i poruszany zapomoca dzZwigni zamocowanej
na wale stawidlowym, ctwiera doplyw wody do pod-
grzewacza (i dalej do kotta) lub zamyka go, Pierw-
szy wypadek zachodzi wtedy, gdy parowédz zuzy-
wa pare, drugi — gdy parowéz jedzie bez pary.
W tym drugim wypadku zimna woda wraca do ten-

3) ,.Dabeg” Maschinenfabrik A, G., Wien VI, Walgasse,

Podgrzewacz wody zasilajacej kociol zapomoca pary odlotowej.

Syst. ,Dabeg”.

pedu pompy i zwiekszenia odparowania kotla. Ba-
dania projektowane na polskich kolejach wykaza, czy
i w jakich warunkach mozna cyfry te osiagnaé.

Wszystkie podgrzewacze z pompami tlckowemi
maja te zla strone, ze stanowia wielki i kosztowny
objekt, zawierajacy wiele czesci ruchomych, wyma-
gajacych uszczelnienia, konserwacji, a wiec obshugi
i naprawy.

Dlatego tez za najprostszy aparat do zasilania
kotla z réwnoczesnem podgrzewaniem wody nalezy
uznaé¢ smoczek dziatajacy para odlotowa syst. Met-
calfe’a (ustawiony na 16 parowozach Os 24). Smo-
czek dzialajacy para odlotowa jest jednym z maj-
ciekawszych wynalazkéw technicznych i stanowi naj-
prostszy przyrzad do zasilania kotla i réwnoczesne-
go podgrzewania wody zasilajacej. Jest to wynala-
zek angielski 1 wprowadzony zostal po raz pierwszy
jeszcze w r. 1876 (w kottach stalych o ci$niemiu pa-
ry do 5 at'). Od tego czasu ulega on ciaglym udo-
skonaleniom i rozpowszechnil sie glownie w Anglji,
Francji i Belgji, zar6wno w urzadzeniach kotltowych
statych, jak tez w okretowych i parowozowych. U nas
wprowadzony zostal przed paroma laty na parowo-

') przez lirme Davies, Metcalfe, Romiley, Manchester.
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zach Ty 23 i Tr 21 budowanych w Belgji, a jesli
jest stosunkowo malo znany, to chyba tylko dlatego,
ze nie uzywaja go wcale koleje niemieckie, gdzie ob-
staje sie bez zastrzezen przy pompach Knorr'a.

Smoczek dzialajacy para odlotowa opiera sig
na tej samej zasadzie co i smoczek zwykly: zuzywa
energje kinetyczna pary (przeplywajacej z duza szyb-
koscia) do wykonania pewnej pracy, wyzyskujac fakt,
iz para o nadciénieniu 0,1 af, rozprezajac si¢ w dyszy.
uzyskuje szybkosé ok. 600 m/sek. Zaleznie od do-
skonalosci préozni, szybkosé ta moze by¢ mniejsza (ok.
400 m/sek), lecz wystarczaljaca 'do nalezytego dzia-
tania smoczka.

W normalnych warunkach pracy
parowozu, smoczek moze pracowaé sa-
ma, para odlotowa, gdy cisnienie pary
w kotle wynosi nie-wiecej jak 10 at;
powyzej tego ciénienia potrzebny jest
dodatek $wiezej pary w ilosci ok. 2 %/,
{liczac w stos. do ilosci wody doprowa-
dzonej do kotta), ktéra to para wraca
zreszta do kotla. Smoczek ,Metcalfe'a

zabiera 10 — 15%/, calej iloéci pary od-
lotowej, nie oddzialywujac’ujemnie na
prace paleniska.

Rys. 3 wskazuje przekroj takiego
smoczka w wykonaniu firmy Davies-
Metcalfe. Woda z tendra idochodzi ru-
ra 1, para wylotowa—rura 3 i przecho-
dzac przez caty uklad dysz, skrapla
sie, wytwarza préznig, porywa wode,
miesza sie z nia i wchodzi do kotla
rura 2. Woda zasilajaca osiaga temperature ok. 100°C.
Dysza 4 stuzy do 'doprowadzania dodatkowej pary
$wiezej, potrzebnej réwniez i wtedy, gdy parowéz
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nisty. Smoczek ten — jako mie ssacy — musi byé
umieszczony ponizej maljniZszego poziomu wody

w tendrze.

Rys. 4 pokazuje ogélny uklad rur smoczka na
pare odlolowa. w wykonaniu firmy Friedmanna
w Wiedniu, Ten system smoczkéw znajduje sie tez
na parowozach Os i rézni sie pd swego pierwowzo-
ru tylko tem, ze posiada specjalny zawér S (rys. 4),
ktéry stuzy do uruchamiania smoczka, oraz dopro-
wadza do miego samoczynnie dlawiona pare wysoko-
prezna, jesli niema pary odlotowej, jak réwniez za-
myka samoczynnie doplyw tej pary, z chwila gdy
maszynista otwiera przepustnice. Smoczek dziatajacy

Rys. 3.

Przekréj podluinyZsmoczka Metcalfe’a na pare odlotowa.

para odlotowa pozwala na osiagniecie tych samych
oszczednosci, jakie daje pompa, t. j. 10—15% oszczed-
noéci wegla i ok. 15% wody, posiada jednak prze-

| Rys. 4.
Ogoiny ukiad rur smoczka na parg odlotowa.

stoi, t. j. gdy niema pary odlotowej. Smoczek pra-
cuje wtedy jak zwykly, t. j. para $wieza. Drazek A
sluzy do regulowania ilosci wody, a B — do zamy-
ania doplywu pary odlotowej; sterowane sa one
Zapomocy, rekojesci umieszczonych w budce maszy-

wage nad pompa pod wzgledem prostoty, taniodci
i latwodci obstugi. Gdy bowiem pompa wraz z pod-
grzewaczem wazy, zaleznie od systemu, 1 000—2 000
kg i stanowi odrebne urzadzenie maszynowe, to smo-
czek najwigkszych wymiaréw nie wazy wigcej niZ



166

PRZEGLAD TECHNICZNY

1926

150 kg i jest przyrzadem nie wymagajacym prawie
zadnej obstugi. Dlatego tez mozna wierzyé firmie bu-
dujacej te smoczki, Zze na 600 smoczkéw pracujacych
na kolejach belgijskich dokonano w ciagu 5-u lat wy-

Nalezy przytem zauwazyé, Zze glownym moty-
wem takiego rozwoju byt wzglad na trudnosé otrzy-
mania dobrych gatunkéw smaréw dla pary przegrza-
nej, bo z wielu korzysci oczekiwanych po wprowa-

”Dopfyw
Odptyw r
iniNinil
[ | N
: = &
\ = : = ERHE =
Vi a % Ll 3

/

Rys. 5. Skrzynia zaworowego rozrzadu pary,

miany tylko 2-ch dysz wartosci 25 frankéw. Tem tez
wytlémaczyé mozna wielkie rozpowszechnienie tych
przyrzadéw do zasilania kottéw parowozowych, Do
r. 1924 ustawiono ich przeszio 6 000 sztuk, z czego
na kolejach angielskich (i kolonjalnych) ok. 5000,
na belgijskich — ok. 600, na francuskich ok. 350.

Na polskich kolejach znajduja sie smoczki Met-
calfe’a na 15 parowozach ciezarowych Ty 23, 6-ciu
Tr 21 budowy belgijskiej, 10-ciu Tr 21 budowanych
w Chrzanowie oraz na 16-tu Os 24,

Z uwagi na to, iz smoczki Metcalfe'a stosowane
sa juz oddawna, stanowia one przyrzad dostatecznie
wyprébowany. Wyniki préb dokonanych na linjach
francuskich, angielskich i belgijskich potwierdzaja
praktycznie mozno$é uzyskania oszczednosci na we-
glu do 12% i wodzie do 15%, uzalezniajac te cyfry
od warunkéw pracy parowozu. Na polskich kolejach
proby zostaly juz rozpoczete z wynikiem dodatnim
i prowadzone beda dalej z parowozami Os.

Dwa parowozy serji Os 24 otrzymuja zaworo-
wy rozrzad pary syst. Lenz'a.

Zaworowy rozrzad pary na parowozach zaczeto
stosowaé w r. 1905, spodziewajac sie tych samych
korzysci, jakie osiagano w maszynach statych: wiek-
szej szczelno$ci zaworéw niz suwakéw, szybkiego
zamkniecia i otwarcia kanaléw, moznosci stosowania
pary wysoko przegrzanej, tatwoéci manewrowania
z powodu mniejszego oporu czesci sterujacych, wresz-
cie oszczednosci w zuzyciu smar6w.

W konstrukcji parowozéw z rozrzadem pary za-
worowym przodowala Hannowerska fabryka ,,Hano-
mag", stosujaca syst. Lenz'a do 100 przeszlo paro-
wozéw towarowych i osobowych réznych kolei nie-
mieckich. Na szersza skale i bardziej planowo za-
czeto stosowaé ten spasdb rozrzadu pary w Austrii,
zakltadajac specjalne towarzystwo do wyzyskania pa-
tentéw Lenz'a do budowy parowozéw ®). Od r. 1920
ustawiono zaworowy rozrzad pary na 47 nowych
parowozach i przerobiono wedlug ‘tego systemu 86 pa-
rowozéw starych.

%) Lenz-Lokomotiv-Umbau A, G. Wien.

dzeniu zaworowego rozrzadu pary do parowozéw oka-
zaly sie bezspornemi korzyséci dotyczace zuzycia sma-
row,

eendl

Rys. 6. Widok cylindra maszyny parowej
ze skrzynig zaworowa.
Szczegoly rozrzadu pary Lenz'a na polskich pa-
rowozach Os 24 wskazuja rys. 51i 6.
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STOWARZYSZENIE TECHNIKOW POLSKICH
W WARSZAWIE

Konto P. K,:O. 128

I. Posiedzenie Techniczne.

W piatek dnia 19-go b. m. o godzinie 8-ej wieczorem, w wielkiej sali gmachu Stowsarzyszenia Tech-
nikéw Polskich w Warszawie, (ul. Czackiego 3-5), odbedzie si¢ posiedzenie techniczne o nastepujaeym

porzadku obrad:

1) Komunikaty Rady i Wydzialu posiedzeri technieznych.

2) Wolne glosy.

3) Odezyt dr. Jdzefa Borowika p. t.: ,Eksploatacja bogactw morskich*. §

4) Dyskusja.

Wstep natposiedzenie maja czionkowie Stowarzyszenia i goscie przez nich wprowadzeni.

II. Komunikaty Kancelarji.

a)*Kancelarja Stowarzyszenia uprzedza p.p. czlonkow, e wysylanie ,Przegladu Technicznego* bedzle
wstrzymane od dnia 1 kwietnia r. b. tym czlonkom, kiorzy do tego terminu nie ureguluja skladki czlonkowskiej

za I.szy kwartal r. b. i za lata ubiegte.

b) Bibljoteka Stowarzyszenia uprasza p.p. czlonkow, ktorzy nie kompletuja rocznikow ﬁ,Przeglqdu Tech-

nicznego“ o taskawe zloZenie przejrzanych numerdw ,Przegl. Toechn.”  roku bieZzacego od

III.. Komunikat -

treeby Bibljoteki.

21 do N2 8 na po-

‘Komisji Organizacyjnej Zebran Dyskusyjnych,

Na zebraniu dyskusyjnem w dniu 3 marea r. b, okreslono charakter i organizacje zebrar w sposéb naste-

pujacy: Z

ebrania Dyskusyjne sa wolng wymiana myéli pomiedzy cztonkami Stow. i ich goéémi na temat;

wskazania i zorganizowania pocezynai spoleeznyeh, lojalnyeh wobee Konstytucji, dazacych do skuteeznego opa-
nowania obecnego polozenia gospodarczego. Zapadle na zebraniach uchwaly sa miarodajne jedynis dla
komitetu kierowniczego przy ukladaniu programu dalszej akeji. Caloé¢ zagadnienia podzielona jest na odrebne
dzialy, opracowywane przez poszezegdlne komisje. Wnioski rzeczowe poszezegdlnych komisyj sa tematem
obrad i uchwal zebrasi dyskusyjnych. Narazie powstaly nastepujace 4 komisje w celu opracowania skutecznych
§rodkéw zaradezych droga: 1) wplywu zrzeszen spoieeznych : gospodarezych, zawodowych, naukowyeh i t. p.
na wladze pafistwowe za pomocs: memor’]a%<5W, petycyj, protestéw, wspéipracy w opracowywaniu projektéw
i zamierzen, rzeczowego oSwietlania zagadnien gospodarezych. 2) usprawnienia dzialalnosei organizacji pan-
stwowej 1 samorzadowej. 3) szerzena u§wiadomienia i zwalezania biernosci obywatelskiej. 4) wykorzystania
wezystkich zrzeszen spolecznych jako zorganizowanych sil narodu w celu wypelniania zadai powyzszych.
Komisja wzywa wszystkich technikéw, jako zawodowych projektodawedw i organizatoréw zbiorowych ezynéw
celowych, do wpisywania sig na listy poszezegélnych komisy] w kancelarji Stowarzyszenia.

IV. Dzial Informacyjny.

POSADY WAKUJACE:

22— Dyrektor Blektrowni i Gazowni w Tomuniu poszukiwany
droga konkursy, Reflekituje se tyllo ma sile pierwszo-
rzedng. Oferty zaopatrzone w Zy-jorys, uwierzytelnione
odpisy nalezy do dma 20 b. m. nadsyla¢ na rece za-
rzadey przymusowego Eleltrowni § Gazowni inZ. E. Ce-

POSZUKUJA PRACY:

35—Technlk specialista w dziale kanallzacyjuym i wodociago-
wym z 25-letnia praktyka w projektowanin i wykony-
wanin powaznych robét oraz jako konstrukitor samitar-
nych aparatéw i urzadzenf, zmda-cy_wszeﬂ!de frodia za-
kupoéw w kraju ¢ zagranica poszukuje posady w powaz-
nem przedsiebionstiwie.

F7—Inzynier-mechanik mlody, byly asystent przy katedrze ko-
tlé6w parowyich Pol. Wau-sz 7 kilkomlesigczna prakityka,

w Gemui.

39—Iuzynler-technolog (mechamik) z kilkuletnia prakiyka war~
sztatows imtyniera cuchu w dziedzinie obrobld metali
N

41— Inzynler-technolog (mechanik) 2 10-etnia prakiyis war-
eztnbowa na- kierowniczych stamowislach w dziale mon-
tazu, obrobki i odlewnictwa, obecnie na stamowiska fie-
rownika odlewni, metall pélselacheimych.

43—Inkynier budowlany z 7-letnia praktyka w zakresie wyro-
bow betonowych @ Zelazobebon.

45— Inzynier-mechanik, dobry konstrukitor, diugoletni kierow-
nilk techniczno-handlowy fabryki maszyn. poszaifkie od-

powiedniej posady ewentualnie przedstawiclelstwa w
Warrszawie.

47— Wawelberczyk z l6-letnia pralktyks w ldziale adminfstra-
cyinym i konstrukcyjmym poszikuje  wieczorowezo za-
jecia. :

40—Jnzynier-mechanik, konstnuktor, kierownik biur technicz-
nveh, obeznany z masows produtkcia.

51— Inzynier-Technolog z 16-letnia prakiyka w dziale technicz-
no-handlowym energiczny i z inicjatywa, diugoletni loie-
rownik dziahn: bandiowego, zakupbw. sprzedazy. alowil-
zycii 1 preedstawicielstw fabryk, — doswiadezony admi-
nistrator § organizator.

Z blizszych informacli o powyzszyeh posadach korzysta¢ moga czlonkowie Stowarzyszefi, zgrupowanych w Zwlgzka

Polskich Zrzeszed Techniczanych.

Uprasza si¢ Szanownych Korespondentéw o madsylande znaczk6w pocztowych na odpowieds,

M‘—
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V. Komunikaty Kot i Wydzialow.

Kolo Mechanikéw. Zebranie Kola Mechanikéw w dniu 23-go marca 1926 r. we wtorek o godz. 8-ej
wieczér. Porzadek obrad : 1) Odezylanie protokéiu z dnia 9-go marea. 2) Komunikaty Zarzadu. 3) Odezyt inz.
Ignacego Piotra Winnera p. t.: ,0 skorzanych pasach napednych, ze szczegélnem uwzglednieniem praktyki
amerykainskiej‘. 4) Wolne wnioski, :

Kolo Inkynieréw Doradcow. Zarzad Kola Inzynieréw Doradeéw i Inzynieréw Rzeczoznaweéw
komunikuje, ze w dniach 13 do 16 maja 1926 r. odbedzie si¢ w gmachu Stowarzyszenia Technikéw Polskich
w Warszawie IlI-ci Miedzynarodowy Kongres InZynierow Doradcow. W Kongresie tym, oprdez osdb traktuja-
eych doradetwo i rzeczoznawstwo jako swdj fach, mogg braé udzial wszystkie osoby i instytucje, interesujace
sig zagadnieniami zwigzanemi z ta specjalnoscia. Zapisy na udzial w Kongresie przyjmuje Kancelarja Stowa-
rzyszenia Technikéw. |

Kolo b. wychowancow WyZkszej Szkoly Technicznej w Moskwie zawiadamia, i7
zebranie czlonkéw odbedzie sig we wtorek dnia 23 b. m. o godz. 71/, wiecz. w sali No ITI.

Rada Naukowo-Techniczna zawiadamia swych czlonkéw, ze najblizsze posiedzenie odbedzie sie
dnia 18 b. m. o godz. 6 min. 30 w sali Ne ITI.

Koto Inzynieréw Komunikacji zawiadamia swych czlonkéw, iz Ogélne roczne Zebranie Kola
odbedzie siec w dniu 22 marcar. b. w sali Ne V o godz. 7 wieczorem.

Wiadomosci biezace.

Wytwdrczosé stali wysokowartosciowe;.

Wytworczosé stali wysokowartosciowej wzmogla sie w o-
statniem 10-leciu powszechnie, szczegélnie jednak w St. Zjedn.
Ogélna wytworczosé stali w tym kraju wzrosla od r. 1909 do
1924 10-krotnie. W r. 1924 wytworzono tam 3—3,5 miljn. f stali
zwyklej, zas ok. 2 miljn. { — stopowej. Przyczyng takiego roz-
wojn wytwirczosci stali jest rozwéj srodkow szybkiej lkomu-
nikacji.

Amerykariska produkoia parowozdw.

W r. 1925 wytwornie parowozéw wykonaly w St Zjedn.
1127 parowozéw, z ktérych 813 na rynek krajowy, zas 314 —
na zagranmiczny. Jak widzimy, skala produkeji amerykanskiej
w tej dziedzinie nie jest bynajmniej imponujaca, jakby mozna
bylo oczekiwac.

’—

Rozpisuje sie niniejszem

na stanowisko

MIEJSKIEGO BUDOWNICZEGO

przy Magistracie miasta Mystowic.

Pobory wedlug grupy VI odpowiedniego
szczebla ustawy z 9 pazdziernika 1923 r.
z dodatkami.

Wybér tymczasem na 2-letni czasokres
probny, poczem ewentl. stabilizacja na plat-
nego czlonka Magistratu.

Wymagane ukonczone wyzsze wyksztal-
cenie techniczne (dypl. inzynier.), znajomosé
budownictwa nad -i podziemnego, budowy
maszyn i elektrotechniki.

Pozadana praktyka komunalna. Znajo-
mosé jezyka polskiego i niemieckiego.

Gérnoslazacy przy réownych kwalifika-
cjach maja pierwszenstwo.

Zgloszenia z wyczerpujacym odpisem
przcbiagu wyksztalcenia wraz z doktadnym
Zyciorysem, poswiadczeniem obywatelstwa
polskiego 1 odpisami éwiadectw nalezy prze-
sla¢ najpézniej do dnia 25 marca 1926 r.
do tut. Magistretu.

Sie¢ komunikacyi lotniczych.
Swiatowa sie¢ komunikacyi -powietrznych ohejmowala
w r. 1925 99 linij o ogolnej dltugodci 57 000 km.

Domy Metonowe.
Magistrat miasta Taunton w Amglji prowadzi obecnie —
i jak donosi V.D.I.-Nachr, — programowa budowe osiedli zio-
zonych z domow betonowych, klorych éciany odlewane sa w for-
' mach drewnianych. Dwupietrowy dom 1-rodzinny moze byc
| w len sposéb posiawiony w ciagu 4'/: dmi, kosztem 425 fun-
[ tow sterl. (ok. 10000 zb wedt. parytetu). W cenie tej miesci sie
juz koszi dostarczenia i uslawienia wszystkich urzadzen, Ro-
boly mogda by¢ wykonywane w 80% przez sily niewykwalifiko-
wane, Pierwsze takie domy wytrzymaly juz zadowalajace u-

biegly okres mrozdéw i wilgoci.

0 = i
l Kamien polny granit,
brukowy i szabrowy

po cenie rynkowej moge dostarczyé
w dowolnej ilosci wagonowo.

Adres: poczta Kutno, Cukrownia
Strzelce, na Stacji Strzelce.

Jé6zef Janiszewski.

SILNIKI ELEKTRYCZNE

pradu tréjfazowego
od 15 KM do 350 KM, volt 120/210—220/380—500 i 3000
wprost ze skladu i na dogodnych warunkach sprze=
daje Komisja Rewindykacyjna przy Gléwnym Urzedzie
Likwidacyjnym. Warszawa, ul. Foksal M 3.

106

FARBNY

NAJWIEKSZA w POLSCE 2At. w n.1880 FABRVKA FARB i LAKIEROW

W.KARPINSKI & W. LEPPERT.

WARSZAWA ~ JEROLDLIMSKA 3D. OFERTV NA ZADANIE,

X - ) LAKIERY
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Parowdz osobowy 2—-4—-0 serji Os 24

budowy Fabryki Lokomotyw w Chrzanowie.

TABELA 1.

——r——

4650

3255 ~————>]

{ - 1700 ——st—— 1400 —=—t=— 1700 ——= 1850 ——=t=—— 1550 ————————— 2440
I | 17174 — =
| 20730
P A R 0 w o Z
Srednica cyl\iﬁ.d‘réw . e v . . . . . 615 mm Powierzchnia rusztow . . . . . . . 447 m* . Nacisk roboczy na 1. o§ . . 13,1 ¢
Powierzchnia ogrzew. skrzyni ogniowej. 16,1 2 133
Skok ttoka . . . . . . . . . . . 650 Powierzchnia , plomienic ., . . 1323 cow G e
Powierzchnia , plomieniéwek . 655 & . . 154,
$rednica két napednych . . . . . . . 1750 Powierzchnia ., calkowita (kotta) 217,9
Powierzchnia . przegrzewacza . 15,5 4 . 154,
Srednica kot tocznych . . . . . . . 1034 Calkowita powierzchnia ogrzewana . . 2934 5 154
161 plomieniéwek o érednicy . .- . . 45/50 mm - D TR
Sztywny rozstep osi . . . . . . . . 3700 32 ptomienic o $redmicy . . . . . . 125/133 ,, 6. , . 154 ,,
Dtugosé plomienidwek miedzy $cianami ) i
Catkowity rozsteposi. . . . . . . . 9540 . sitowaipi . .- . BEm s L 52000 4. Calkowity ciezar roboczy . . 88 .

4650

TENDER

Pojemno$é skrzyni wodnej
Pojemnos§é skrzyni weglowej
Nacisk roboczy na 1, o§ .

2

e

4,

Calkowity cigzar roboczy

27T mt

93 5
.14 ¢
. 14,
. 14,
. 14,
. 56 1.
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W skrzyni zaworowej, potaczonej $rubami z cy-
lindrem, znajduja si¢ 4 zawory, umieszczone pozio-
mo i sterowane zapomoca poziomego walka z osadzo-
nemi na nim krzywkami. Zawory wykonane ze stali
(kute pod mlotem), sa b. lekkie (27 kg kazdy, o gru-
bosci écianek 3 mm). Poziomy walek sterujacy wy-
stepuje na zewnatrz ze skrzyni zaworowej i wpra-
wiany jest w ruch zapomoca dzwigni, prowadzacej
juz bezposrednio do zwyklego rozrzadu pary Wal-
schaerta (Heusingera). Wszystkie czesci tego rozrza-
du pozostaja zatem bez zmiany. Podkresli¢ nalezy
réwniez znakomite uproszczenie odlewu cylindréw.

Na kolejach austrjackich dokonano wielu jazd
prébnych, majacych na celu stwierdzenie cyfrowe ko-
rzyéci, jakie daje stosowanie rozrzadu zaworowego na
parowozach. Stwierdzono przytem ogdlnie oszczed-
no$é ok, 15% zuzycia wegla i ok. 50% zuzycia sma-

réw, Proby zamierzone na polskich kolejach wykaza,
w jakim stopniu dane te mozna uwazaé za odpowia-
dajace rzeczywistosei.

Pierwsza serja parowozéw Os 24, w ilosci 20
sztuk, wykonywana jest w takiej kolejnosci, ze pierw-
sze 6 parowoz6éw posiada wszystkie prébne mowosci
konstrukcyjne. A wiec na 3-ch parowozach znajduje
si¢ pompa ,Dabeg” i rozrzad pary suwakowy, na
jednym pompa ,Dabeg” i rozrzad pary zaworowy,
na jednym sm:.zek Metcalfe'a z rozrzadem zawo-
rowym i na sz6stym smoczek Metcalfe’'a z rozrzadem
suwakowym.

Pozostate 14 parowozéw otrzymujg rozrzad pary
suwakowy i smoczki Metcalfe'a.

Wszystkie parowozy mal.wane sa na kolor ciem-
no-zielony (kociot, budka, tender), ostoja 1 dymni-
ca — czarne, kola — czerwone,

Kilka stow o kotach o uzebieniu wewnetrznem,

Napisal S. Krassowski, iné-techn.

rzeba przyznaé, ze w praktyce konstrukcyjnej

u nas dosyé rzadko sa stosowane kota o uze-

bieniu wewnetrznem, pomimo ich istotnych zalet
w poréwnaniu z kolami zewnatrz uzebionemi. Przy-
czyne tego stanu nalezy szukaé w trudniejszem wy-
konaniu takich k6!, wymagajacem specjalnych przy-
rzadéw, jak réwniez w niedo$¢ jeszcze wyczerpuja-
cym materjale teoretyczno-praktycznym co do sku-
tecznosci i mozliwosci ich pracy. Pismo angielskie
..Machinery" w ostatnich czasach udziela duzo miej-
sca kwestji k6! wewnatrz uzebionych, oceniajac do-
brze mozliwo$¢ szerszego rozpowszechnienia ich w naj-
blizszej przyszlosci i niejako pobudzajac ku temu.

Przedewszystkiem kota o uzebieniu wewnetrz-
nem, bedac zastosowane czy to w zwyklej przektadni,
czy to w ukladach tak zwanych planetarnych, daja
wszedzie calo§é bardziej zwarta, zamknieta i przy-
jemniejsza dla oka.

Co do charakteru pracy zebow tych kél, to w po-
réwnaniu z kolami zewnatrz uzebionemi nalezy pod-
kresli¢ w nich znaczne obnizenie macisku na jedno-
stke powierzchni zeba przy zarysach ewolwentowych
i, co wazniejsze, stosunkowo duzo 'mniejsze tarcie
miedzyzebne przy zarysach badZ ewclwentowych,
badz cykloidalnych. Gdy w kolach zewnatrz uzebio-
nych o ewolwentowych zarysach zebow przyleganie
tych ostatnich nastepuje w jednej linji wskutek wspot-
pracy profilow wypuklych z wypuklemi, to przy za-
zebieniu wewnetrznem wskutek wspoélpracy profilow
wypuklych z wklestemi przyleganie odbywa sie ma
pewnej powierzchni, co pozwala stosowaé o prze-
szto 40% wiekszy nacisk na 1 cm szerokosci zeba.

Jak wida¢ z rys. 1, w kolach o uzebieniu ze-
wnetrznem (dla przykladu wzigto ewolwentowy za-
rys zebéw, jako najbardziej rozpowszechniony) czyn-
na cze$¢ podstawy zeba Op, kola 7, nie réwna
sie wspolpracujacej z nig gléwce zeba Og, kola T,
a powstajaca do§¢ znaczna réznica 0g, — Op, daje
absolutna wielko§¢ wzajemnego $lizgania si¢ zebow.

W uzebieniu wewnetrznem (rys. 2) wspéipracu-
jace czeéci zebéw znacznie mniej sig réznig od siebie
wielkoécia, co wskazuje na odpowiednio mniejsze
slizganie. W tym wypadku réznica Og;— Op, jest
istotnie mniejsza i niejako dazy do zera z malejaca
do zera réznica promieni k6! podziatowych.

Anallitycznie wielko§é poslizgu zebéw wyprowa-
dzamy w sposéb nastepujacy.

Niech kota T, i T, (rys. 3) oznaczaja dane obwo-
dy podziatowe k6! o wewnetrznem zazebieniu; r, i r.
ich promienie. Niech krzywe c,d, i c.d. stanowia pra-
widlowe profile wspélpracujacych ze soba zebéw tych

S
/, .
7

AN \r\u\l

Rys. 2. Uzebienie wewnetrzne.

két. Wowczas normalna (wyprowadzona w punkcie
stycznosci wspélpracujacych profilow, w danym wy-
padku w punkcie 4, winna przejs¢ przez punkt O
Odcinek OA oznaczamy litera .

Przy obrocie kola T, o .nieskoniczenie maly kat
d¢,, znajdujacy si¢ ma jego obwodzie podzialowym
punkt O, biegnac po luku OB, = ds,, przejdzie w B,
a w tym czasie koto T, zrobi obrét o kat d¢,, zas punkt
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O jego obwodu przeniesie si¢ po fuku OB, = ds, w B..
Poniewaz obwody podzialowe tocza sie po sobie bez
§lizgania, zatem:
ds, = ds, = ds, czyli
r, d'pl — rzd(pz.

\ Oz
Rys. 3.

Przy powyiszych obrotach kot T, i T., zwiazana
z niemi prostopadia OA = x zajmie odpowiednio kie-
runek B,f, i B,f,. Poniewaz rozpatrujemy tu nieskori-
czenie mate obroty kot, przeto mozemy przyjaé ruch
punktu O nie po odpowiednich krzywych, lecz po
stycznej dio nich. Wéwczas zamiast punktéw B, i B.
bedziemy mieli jeden wspélny punkt B, przyczem:

OB, = OB, = OB = ds.

Odpowiednio do tego, prostopadla OA zajmie

polozenie BA, i BA, przyczem:
OA—=BA,=BA,==x.

Gdyby zeby két pracowaly bez §lizgania, linje
BA, i BA, musialyby sie zlaé ze soba, lecz skoro tak
nie jest, §lizganie istnieje i absolutna jego wiel-
kosé jest:

do=A4, A, =4, A,— 4, 4,.
Z trojkatéow BA; 4,1 Bd,A, otrzymujemy:

ds = BA, d9,—BA, d¢,, czyli na podstawie poprzedn.

ds =2 (dcp1 — dg,).

Poniewaz dyp,— —di, ady = ﬁ, wigc
7, 7,
a2 Bl 1
7y 7, 7, 7y )
Stad poslizg jednostkowy:
ds— "\, 7,

W kotach o zazebieniu zewnetrznem podobne ro-
zumowanie prowadzi do ostatecznego wzoru:
d
s x( 1 4 1 )

ds Ty ' Ty

Z powyzszego widzimy, ze w kolach uzebionych
wewnatrz wielko$é slizgania zebow zawsze jest mniej-

sza i zbliza sie do zera przy zblizaniu sie do siebie
wielkosci $rednic kél wspélpracujacych.

Poglizg jednostkowy -dd% == Al rdy M=

lub przy =0.

Pierwsze jest niemozliwe do wykonania, drugie
odpowiada stykaniu si¢ zebé6w w punkcie O (rys. 3).

Jak widaé z wyprowadzonych wzoréw, w kotach
wewnatrz uzebionych praca zebéw jest korzystniejsza
przy mniejszej réznicy $rednic kol skojarzonych, czyli
przy mniejszej roznicy ilosci ich zebéw, gdyz zmniej-
sza sie przytem §lizganie, praca tarcia i — co za tem
idzie — zuzycie zebéw przy jednoczesnym wazroscie
sprawnosci calej przekiadni, W tem racjonalnem da-
Zeniu wszakze napotykamy w praktyce na powazne
trudnosei i przeszkody. Dla przykiadu wezmiemy za-
zebienie wewnetrzne ewolwentowe z linjg przyporu
NN (ob. rys, 4). Ot6z widzimy, ze w. kotach T, i T.
zeby catkowicie wychodza ze swoich luk dopiero
w punktach B i B,, gdy tymczasem okres zazebienia
konczy sie juz w punktach A'i A,, t. j. daleko pre-
dzej, pozostawiajac miepewnosé co do nieskrepowa-
nej mozliwosci wzajemnego ruchu zebéw w obszarach,
zakreskowanych na rysunku,

Doswiadczenie wykazalto, ze obawa ta jest uza-

sadniona i to tem bardziej, im wieksze sa oznaczone
obszary; te za$ sa w stosunku odwrotnym do réznicy
$rednic, czyli zebow két skojarzonych,
W 'tych wypadkach nalezy dokladnie zbadaé na
rysunku, czy dana przekladnia jest wykonalna, i jesli
si¢ zdarzy mozliwe zjawisko wrzynania sie zebdw poza
okresem ich zazebienia, malezy przeszkode usuwaé
w nastepujacy sposob:

Rys."4d.

1) Zwickszaé okres zazebienia zapomoca zwiek-
szania kol odtaczajacych w zazebieniach cykloidal-
nych, lub kata linji przyporu w zazebieniach ewol-
wentowych,

2) Przyspiesza¢ catkowite wyjscie zebow z luk,
zmnjejszajac wysokosci gtowek zebéw, zakreslonych
na rys. 4 kotami 7g9, i 7¢,.

Bywaja wypadki, iz oba te zabiegi sa niewystar-

‘czajace; wtedy nalezy iS¢ w kierunku zaostrzamia ze-

béw, co w profilach ewolwentowych uskutecznia sie
zmniejszaniem kata linji przyporu az do zupelnego
umozliwienia danego zazebienia.

Na zakonczenie wypada zaznaczyé, ze juz obec-
nie s3 u nas wykonywane kola wewnatrz uzebione
o bardzo malej réznicy z¢béw, przyczem takie prze-
ktadnie ujawnily w pracy wysoka stosunkowo spraw-
no$¢ i niehatasliwy bieg, nawet przy znacznych szyb-
koéciach obwodowych,
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NORMALIZACJA.

Znaczenie normalizacji i jej postepy w Niemczech,

Wymniki prac niemieckiego Komitetu normalizacyjnego wy-
razaja sie w chwili obecnelj ilo$cia 1149 itabel wydanych, 97 go-
towych do druku i 426 — znajdujacych
sie w przygotowaniu. Prace te, prowadzo-
ne przez instytucie prywaina, jaka lest
NDI], taczaca wytworcow | spoziywcow
oraz glowniejsze stowarzyszenia tech-
niczne (Stow, Inzynieréw, Stow. Elektro-
technikow i Stow. Hutnikéw), rozpoczg-
to faktycznie w r. 1917, po mieudanych
probach rzorganizowania panstwowego
centralnego biura rozdzielczego i kon-
strukeyinego (w Spandan), ktéreby kie-
rowato zamoOwdeniami, udzielanemi zmo-
bilizowanemu podczas ‘woiny przemysto-
wi prywatnemu. Przebieg rozwoju prac

normalizacyjnych w Niemczech opisuie
Liczba Liczba liczba narzedzs
systemdw poszczeq. f
gw ostrych gat. gw.  Sprawde, Wiertta  Gwintown.
100% 100% 100% 100%
| | | | | 6%
548 m 822 ;25
Rys. 1.

Oszczednoéci spowodowane przezgnormalizacje gwintéw.
Zmuiejszenle liczby systeméw i gatunkéw gwintow oraz liczby
narzedzi. Plerwszy shipek (100%) kazdej pary i liczba
pod nim dotyczy stanu przed znormalizowaniem,3)
drugi-po normalizacji.

A 8 c £
= @
100% 00% 00% 100% 00%

7% s
Al e 4

2 3 50 ¢ M & 66 X3 w
Rys. 2.

Oszczednosci spowodowane przez normalizacjg
czesci parowozowych.
A — korki; B— kofice sprezyn resorowych; C — przekroje spre-
2yn; D — zamocowanie nakretek; & — plaskowniki.

p, Neuhaus w czasop. Technik und Wirtschaft®), podajac zara-
zeim nicktére zestawienia wykreSlne, ilustrujgce znaczenie nor-
malzaaji. Rysunki te zamieszczamy ponizej (rys. 1—4). Autor
zaznacza w swvm artykule, iz charakterystyczna cechg oma-
wianych prac jest zupelny brak w nich znamuon biurokratyzmu.

0-00.-000... o..o.....o.ao

) 4 I
v -..

Rys. 3. Zmniejszenie liczby kotnierzy, rur w drodze normalizacji.
Z lewej strony ilo§¢ kotnierzy (wedk. katalogow) przed normalizacja (180), |

z prawej — po znormalizowaniu (9 rodz.).

Zadaniem Komitetu jest nie tyle ustalenie samych norm, ile
raczej ogolnych podstaw catoksztaltu normalizacii, czynnoSci
za$ jego ograniczaja si¢ do koordynowania i uzgadniania norm
szezegblnych z ogolnemi. ‘Komisie fachowe posiadajg zupelna
samodzielno$é. Zwiazek elektrotechnikow, ktorego prace w tym
kierunku sz majbardziej zaawansowane, jest zupelnic roéwno-
rzedna z Kom. Norm. instytucja, ktérej nonmy sa bezwarunko.
wo przyimowane przez Komitet, Dotyczy to tez i innych
Zwigzkow. Jak nidzimy wiec, organizacja ta jest podobna do
przyietej u mas.

Podkreslajac, iz wias-
ciwie prowadzona norma-
lizacja nie krepuje twor-
czych prac konstrukto-
row, artykul zwraca uwa-
ge, iz dalszym etapem
bedzie tworzenie nie tyl-
ko normalnych czgsci,
lecz i normalmych
typ 6w (Typisierung).
Gléwne normy w zakre-
sie biudowy maszyn sa juz
6prac0\\’av11e, teraz wiec
pozostaje, by przemys! je
naprawde zastosowal w
calej rozcigglosci. Do te-
£o wilasnie autor nawo-
huje, podnoszac fakt, iz
nie wszystkie wytwornie
niemieokic stoja na tem
stanowisku, a niektore na-
wet  sprzedaja wyroby
znonmalizowane Ppo ce-
nach drozszych, niz wy-
roby dotychczasowe, Jest
to oczywiScie absurd, o
ktorym p. N. mowi, iz
przyszie pokolenia nie beda mogly zrozumie takiego poste-
powaitia.

Normalizacja jest czynnoScia ‘wstepng, pomocnicza. Za nia
nastepuie wybor tvpéw mormalnych, a wieficzy dzielo spe-
cjalizacia wytworczoSci To zagadnienie mie moze

znormalizowania
lewo

Rys. 4.
pierscieni

Wyniki

ttokowych (na

przed normalizacja, na prawo —
po znormalizowaniu).

*) Techn und Wirtschaft, 1926 zesz. 1, str. 31
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by¢ opracowane w isali posiedzef,—rozwiaze je zycie samo, je.
go czynniki gospodarcze, przedsiebiorczos$é i zdonos¢ przewidy-
wania przemysiowcow. Cafoksztalt tych zagadnien nazywamy
racjonalizacfa wytwodrczosci:

Ten wlasnie kierunek racjonalizacji cechuje wyitworczoS§¢
amerykariska. Polega on w gruncie rzeczy nie tyle na doklad-
nem zbadaniu, podziale i zorganizowaniu poszczegdmych prze-
biegéw fabrykacyinych, ile na macjonalizowaniu calej wyibwor-
czo$ci narodowej, prowadzacem do nieznanego zupeinie w Bu-
ropie zmniejszenia nakladu czasu, pracy i Srodkéw materjal-
nych na wytwarzanie. Upatrujacy przyczyne tego w olbrzy-
miej skali produkeji amerykanskiej, w ogromnym jej obrocie,
nie maja racji. Wprowadzenie w Niemczech cieszacej sie takim
rozglosem metody Forda wytwarzania ruchowego (Fliessar-
beit) daloby zaledwie ok. 10—12% oszczednosci (w przemy-
$le samochodowym), Nie tedy wiec droga. Gléwnym czynni-
kiem w dalsezej organizacii wytworczoscei fest specjalizacja wy-
tworni i laczenie sie ich ze soba w szeregi, na drodze wzajem-
nego wytiwarzania sobie tych cze$ci, ktére w kazdei danej
placowee mioga by¢ wykomane taniej i lepiej. Moznaby wiec
np. utworzyé fabryke zaworéw, ktéraby wykonywala je dla
wszystkich wytwomni sprezarek, fabryki walow korbowych,
ttoczysk, tozysk i t.d. i t. d. To whaénie charakteryzuje prze-
mys! amerykanski, gdzie jedynmie Ford sam wszystko buduje,
za$ inne zakiady tvlko montuja czesci, wykonane przez inne
placowlki.

Taka gednak praca moze byé owocng dopiero w oparciu
o znormalizowane cze$ci mechanizmabw. cC.w.

ODLEWNICTWO.

Z dorocznego zebrania American Foundrymen's
Association, ')
Wiplyw niklu i chromumna wlasmos§ci sur6wki
. odlewniczei.

T. H. Wickenden i J, S. Vanick badali wplyw dodatku Ni
i Cr ma wlasnosci suréwki szarej o zawartosci 1,4 — 2,0 do
2,7% Si przy nieznacznej zawarto$ci P i S.

Odsetka Ni w suréwee wahala sie w granicach od 0,10
do 5,0%, za$ Cr — od 0 do 05%.

Nikiel zmmniejsza wtwardzalno$é (hartowno$¢é) surdwki.
Zwicgksza on natomiast twardo$¢, lecz w sposéb inay, niz
chrom; slowem, mikiel utwardza suréwke, jednak mie uszcza-
pla zakresu jej stosowania,

Poniewaz nikiel i chrom powoduia drobnoziarnisto$é su-
réwki | podnosza twardosé, przeto zwicksza sie wytrzymalo$¢
oraz przydiuzenie od 10 do 50%.

Suréwke naniklona i nachromiona stosuje sic do wyrobu
tiokéw, cylindréw i in. cze$ci maszyn,

Dr. Moldenke przypomina o swych do$wiadczeniach nad
suréwka Mayari, ktora zawiera Ni i Cr w ilosciach, okresla-
nych przez sklad chemiczny przetapianych rud.

Uwaza on suréwke szara za stal, przerosnieta grafitem.
Jesli grafit pozostaje bez zmiany, to dodatek drugiego metalu
ulepsza wlasnosci suréwki, w przeciwnym za$ razie — cha-
rakter suréwki zmienia sie.

Z punktu widzenie kosztéw wytwoérczych — dodatek 2—
3% Ni jest korzystny; przy 5% Ni postepowanie staje sie
nader kosztowne.

Kitka wlasno$ci suromwki szarei.

Do giéwnych wilasno$ci szarej surdwki odlewniczej ma-
leza: 1) twardo$¢, 2) zmienno$é wymiardéw, powstajaca ma
skutek kolejnego grzania i chlodzenia suréwiki.

1) \La Technique Moderne”
stycznia 1926 r., str. 61.

, Nr. 2, z dnia 15

Po to, aby mozna bylo poddawaé obrébce mechaniczme;
wyroby zeliwne, winny one mieé twardo§¢ jednostaimg i mie
zawiera¢ cementyibu, Niektorzy odlewnicy zalecaja przeto Za-
TZRMmie.

Przy ogrzewanin surowki powyzej punkfu krytycznego
i przy nastepnem szybkiem chlodzeniu jej, lecz bez utwardza-
nia w wodzie, zachodzi nieznaczna zmiana w ogélnej zawar-
to§ci wegla, natomiast zmniejsza si¢ wydatnie ilo§¢ wegla
zwiazanego (karbidu). Dalej, jedli suréwka po ogrzamiu powy-
zej punktu krytycznego jest poddawana powolnemu chlodzeniu
w piecn, ogdlna zawartosé wegla pozostaje ta sama, zwlasz-
cza w tworzywie bogatem nv krzem, lecz karbid mlega catko-
witemu rozkladowi. Je§li za$ utwardza sie metal tuz pod
punktem krytycznym, to zaznacza sie ‘wyrazna 'tendencja do
utleniania czeéci wegla; jesli utwardzanie odbywa sie .w ole-
in, zachodzi odtlenianie (?) *) karbidu (il v a réduction du
carbone combiné‘).

Odpowiednia obrébka cieplna moze przeto wydatnie ulep-
szy¢ wiasnodci suréwki szarej oraz Zeliwa mastalonego (acie-
rée). W ten sposob daje sie wzyskla¢ itwardoS¢ jednostaina
oraz pozby¢ sie cememtytu.

W celu poprawnego wykonania wobrdbki, malezy okreslic
temperature krytycznag i ogrzaé¢ dany przedmiot do tempe-
ratury przekraczajacej krytyczna o warto§é SciSle okre$lona,
by wszystkie oze$oi wyrobu przybraly temperature wyZsza
od krytyeznej. Ostatnia dla surowki szarej oraz «la Zeliwa
nastalonego do$¢ dokladnie moze by¢ obliczona ze wzonu:

Trryt. = 730° 4 (28 X Si%) + (25 X Mn).

Utlenianie wegla nastepuwje przy upwardzanin odlewu ze-
liwnego w wodzie, przy temperaturze lezacej tuz pod punktem
krytyecznym,

Naogé! biorac, najlepsze wlasnosci sa uzyskiwane w dro-
dze grzamia zeliwa w ciagu trzech godzin przy temperaturze
870° C i powolnego chlodzenia dego w piecu az do osiggnigcia
temperatury zaru czerwonego, nastepnie — na powietrzu.

Postepowania powyzsze (zalecaue réwniez przez Schaap'a)
pozwala na otrzymywaniec wyrobu o nieznacznej, jednostajnej
twardosei, tudziez o wytrzymalosci tylko troche¢ obnizonej.

Poddawanie za$ zeliwa obrobce zbyt dlugiej w obrebie
wysokiej temperatury, tak samo fjak zbyt powolne chiodzenie
iego, powoduje wprawdzie zwickszenie migkkosci metalu, lecz
nszezupla ‘ego wytrzymalos¢ na rozcigganie,

W celu zapobiezenia trudno$ciom, powstaiacym wskutek

zmiany wymiaréw ‘wyrobu zeliwvnego, wnalezy dokonvwac
wpierw obrobke mechaniczna, a nastepnie — utwardza-

nie (po to, by mieé zeliwo mieczule ma koleine ogrzewania
i chlodzenia jego ponizej punktn krytycznego).

Obrébka termiczna posiada ogrommne znaczenie dla su-
rowki szarej i nastalonei. W ten sposob mozna ulepszy¢ i kon-
trolowaé wiasnosai odlewu. Zachodzi fylko potrzeba uwagled-
niania skladu chemicznego zeliwa, jego wlasnosci fizycznych,
obrébki oraz mikrostruktury.

CInz. Wi K,

Sprostowanie.

W art. inz, Wi Kuczewskiego p. t. ,Nierdzewiejace two-
rzywa zelazne” (w zeszycie 7) naleiy sprostowaé omylke dru-
karska na str. 88 (w wierszu 37 od géry) przez dodanie opusz-
czonego wiersza:

.4) stal miekka, 5) zelazo nierdzewiejace,
6) stal za-.." “

*) Zapewne trzeba to zrozumieé¢ jako zabezpieczenie kar-
bidu zelaza przed utlenianiem, gdyz inaczej okreslenie ,odtle-
nianie karbidu" nie mialoby sensu,
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Skéra podeszwowa, uzywana w wojsku. —_—
A, Surowiec,
Surowa skéra winna wazy¢ w stanie $wiezym bez rogéw, racic
i brudéw mnie mniej jak . . ) ’ y . : ] ! : .32 kg
Uw a g a: Skéry ze zwierzat chorych, padlin, oprzate, z duzemi brakami
(naciecia, wagryit.d.) suszone, bawole i konskie nie nadaja sie.
B. Wyglad zewnetrzny skéry wyprawionej,
1) Skéra winna byé $cisla, spoista, sztywna, lecz nie famliwa (nieprze-
palona) dobrze oczyszczona od strony mizdry, dobrze wygarbowana,
w przekroju jednolita; koloru naturalnego, bez plam, obnizajgcych
wartoéé skory, bez plesni.
2) Grubos¢ skoéry, mierzona w czesci grzbietowej (20 cm wyzej od na-
sady ogona i 20 ¢m w bok na prostopadlej do tamtej linji) po-
winna wynosié : : : ; 3 d . - : : . 4— 6 cm
3) Krupon winien mie¢ trzy strony proste, czwarta zas — od strony
ogona — z naturalnem zaokragleniem, bez ogona. Gruboéé kruponu,
mierzac kazda strone w glab na 5 om, powinna wynosi¢. . . . . 4— 6 cm
4) Przy zwijaniu w rulon (20 cm $rednicy) bez lamania pod katem pro-
stym, prawa i lewa strona nie powinna ipekaé i rozluzniaé sie,
5) Skéra cala, z tapami do kolan, w stanie wyprawionym powinna wa-
2y¢ przy przepisowej wilgoci . . 16—22 kg
C. Sktad chemiczny.
Wody 18%
Popiotu 1,5%
Ttuszczu g . . ! . ] : . . ; ] 1,5%
Substancyj rozpuszczalnych (organicznych i mineralnych, wytuguja-
cych sie woda) . . . : [ [ . ) i : ) . . 12,03
Kwasu siarkowego SO,, oznaczonego metods Ballanda — Maljeana . 0,36%
Cukréw . i - ; . : | y . ’ 1 1,5%
Nasigkliwo§¢ w kruponie (namakalno$é) mie powinna byé wieksza
ponad ) . . ! ; : : . 30,02
Skéry wlasciwej nie mniej . 6,77%

Uwaga: Wszelkie inne skladniki, stuzace do sztucznego obciazania
i wykoniczenia skoéry, jak np. sole mineralne, glukoza i ¢. p., sa niedo-
puszczalne,
D. Dopuszczalne wady i braki,
1) Sporadyczne naciecia nie glebsze miz . i
2) Niewypadajace wagry (bez czarnych plam).
3) Nieglebokie zadrasniecia prawej strony (liczka).
4) Wgtebienia od kory oraz nieznaczne ilosci resztek garbniku (proszku)
na powierzchni skéry.
5) Drobne szarpniecia.
6) Zabliznione rany, nieduze zrogowaciatosci.
7) Zagojonych znakéw od stemplowania zywych zwierzat do . :
8) Wagrow wypadajacych, rozmieszczonych w znacznej odleglosci, nie-
przeszkadzajacych prawidlowemu wykrawaniu podeszew, zeléwek do
E. Odbiorowi podlegaja:
1) Skéry cate, w poléwkach lub tez w kruponach,
2) Gotowe wykroje (zeléwki i podeszwy po kilka par), wedtug specjal-
nych wymiaréw,

1 grub. dermy
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Zeliwne rury wodociggowe

PN

B—812
Zwezka kielichowa _=—= Projekt
| | |
DX d . D’ & IS D, L ¥ Tanvid At Wkagga
‘ )
| | | | |
50 X 40 | At R WSS . 500 377 63 60 | 9
80 X 50 76 A e | 98 500 377 63 | 60 | 12
100 X 50 96 47 1 118 500 373 63 64 13
100 X 80 96 7 | 11 118 500 371 65 64 17
125 X 80 ' 121 76 12 145 500 370 65 65 20
125 X 100 121 96 12 145 500 369 66 65 22
150 X 100 146 96 12 170 500 368 66 66 24
150 X 125 146 121 12 170 500 366,5 67,5 66 28
200 X 100 196 | 96 13 222 750 616 66 68 39
200 X 150 196 146 13 222 750 613 69 68 49
250 X 150 245 146 14,5 274 750 611 69 70 58
250 X 200 245 196 14,5 274 750 608 72 70 69
300 X 150 295 146 15,5 326 750 609 69 72 66
300 X 200 295 196 15,5 326 750 606 72 72 78
300 X 250 295 245 15,5 326 750 603 75 72 91
350 X 250 344 245 17 378 750 601 75 74 102
350 X 300 344 295 17 378 750 " 598 78 74 117
400 X 300 394 295 18 430 1000 846 78 76 162
400 X 350 394 344 18 430 1000 843 81 76 184
500 X 400 494 394 19 532 1000 } 836 84 80 232
600 X 500 593 494 21,5 636 1000 826 90 84 314
700 X 600 692 593 24 740 1000 816 96 88 419
800 X 700 791 692 26,5 844 1000 | go6 102 92 539
900 X 800 890 791 29 948 1000 E 796 108 96 676
1000 X 900 990 890 31 1052 1000 ? 786 114 100 823
1200 X 1000 1188 990 36 1260 1000 772 120 108 1058
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Zeliwne rury wodociggowe

PN

Trojnik [ Krzyzak kielichowy — Projekt
\ B—814
|
Tréjnik Krzyzak
DXd | D’ d’ S D, L i Ly Waga Waga
' l ] kg kg
l 1

40 X 40 37 37 9,5 56 500 " 150 120 | 12 16
50 X 40 47 37 Rl | 66 500 150 120 | 14 18
50 > 50 47 47 9,5 | 66 500 150 120 15 19
80 X 50 76 47 1 - o8 750 150 150 26 31
80 X 80 76 76 11 98 750 150 150 - | 29 36
100 X 50 96 47 11 118 750 170 170 | 32 37
100 X 80 96 76 11 118 750 170 170 34 41
100 XX 100 96 g6 | N 118 750 170 170 36 45
125 X 100 121 96 | 12 145 750 205 185 44 53
125 X 125 121 121 12 145 750 205 185 47 58
150 X 100 146 96 | 12 170 750 205 200 51 60
150 X 150 146 146 12 170 750 205 200 56 69
200 X 100 196 96 | 13 222 1000 240 225 85 94
200 X 150 196 146 | 13 222 1000 240 225 90 102
200 X 200 196 196 13 222 1000 240 225 95 113
250 X 150 245 . 146 14,5 274 1000 275 250 117 130
250 X 200 245 196 14,5 274 1000 275 250 122 141
250 X 250 245 245 14,5 274 1000 275 250 128 151
300 X 150 295 146 15,5 326 1000 310 280 145 159
300 X 200 295 196 15,5 326 1000 310 280 149 170
300 X 250 295 245 15,5 326 1000 310 280 156 184
300 X 300 295 295 15,5 326 1000 310 280 162 194
350 X 150 344 146 17 378 1000 345 310 183 196
350 X 200 344 196 17 378 1000 345 310 187 206
350 X 250 344 245 17 378 1000 345 310 194 217
350 X 350 344 344 17 378 1000 345 310 208 244
400 X 200 394 196 18 430 1250 380 335 265 283
400 X 250 394 245 18 430 1250 380 335 271 294
400 X 300 . 394 295 18 430 1250 380 335 277 307
400 X 350 ' 394 344 18 430 1250 380 335 285 324
400 X 400 | 394 394 18 430 1250 380 335 296 335
500 X 200 | 494 196 19 532 1250 450 390 348 366
500 X 250 | 494 245 19 532 1250 450 390 354 377
500 X 300 | 404 295 | 19 532 1250 450 390 360 380
500 X 350 ‘ 494 344 | 19 532 1250 450 390 367 405

Ciqg dalszy na str. nast.
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| ‘! ! ’ l Tréjnik Krzyzak
DXd D! d’ S D, L i L, | Waga Waga
| | | LA <
] - ‘ :
500 X 400 494 394 19 | 532 1250 | 450 390 376 421
500 X 500 494 494 19 |7~ 532 1250 450 390 397 448
600 X 200 593 196 21,5 ' 636 1500 520 445 543 ' 560
600 X 250 593 245 21,5 636 1500 520 445 547 570
600 X 300 593 295 21,5 636 1500 520 445 553 581
600 X 350 593 344 21,5 636 1500 520 445 561 596
600 X 400 593 394 21,5 636 1500 520 445 568 611
600 X 500 593 494 21,5 636 1500 520 445 585 644
600 X 600 593 593 21,5 636 1500 520 445 617 680
700 X 200 692 196 24 740 1500 590 500 701 718
700 X 250 692 245 24 740 1500 590 500 706 727
700 X 300 | 692 295 24 740 1500 590 500 711 738
700 X 350 692 344 24 740 1500 590 500 718 751
700 X 400 692 394 24 | 740 1500 590 500 724 764
700 X 500 692 494 24 740 1500 590 500 739 793
700 X 600 692 593 24 | 740 1500 590 500 762 | 839
700 X 700 692 692 24 | 740 1500 590 500 803 ‘ 873
800 X 200 791 196 26,5 ‘ 844 1750 660 555 1007 1023
800 X 250 791 245 26,5 844 1750 660 555 1011 1032
800 X 300 791 295 26,5 | 844 1750 660 555 1016 1042
800 X 350 791 344 26,5 844 1750 660 555 1022 1054
800 X 400 791 394 26,5 | 844 1750 660 555 1028 1065
800 X 500 791 494 26,5 844 1750 660 555 1040 1092
800 X 600 791 593 26,5 844 1750 660 555 1061 1133
800 X 700 791 692 26,5 844 1750 660 555 1084 1181
800 X 800 791 791 26,5 | 844 1750 660 555 1134 | 1219
| |
Zeliwne rury wodociggowe P N
o : . [ Projekt
Tréjnik I.:I__‘ Krzyzak kotnierzowy ‘j J
] 815—B
e
. |
_l_ d=2 t’ e _,
L
1 ——73|- L,
| e e |
2k =
i
& - 0 a:
e : | 1Ay
e e e P e Ly i
|
’ i | Tréjnik | Krzyzak
DXd D’ D, d | do S b, | 2L Ly s Waga Waga
< | kg 1 kg
l \ l |
| ‘ ‘ |
40 X 40 37 110 | 37 \ 110 9,5 56 280 | 140 140 10 13
50 X 40 47 126; | 37 o 19 } 9,5 66 300 150 145 12 \ 15
50 X 50 47 126 | 47 125 9,5 | 66 300 150 150 13 ‘ 16
80 X 50 76 150 1{ 47 125 ' 1 98 360 | 180 165 18 | 22
| ! |

Cigg dalszy na str. nast.
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Trojnik | Krzyzak

|
DXd D’ Dy d dy S D, 2L, L L, | Waga Waga
‘ ' ‘ | kg kg
1 ‘ ! |

80 X 80 76 150 76 150 11 | o8 360 | 180 180 | 21 26
100 X 50 96 180 47 125 11 118 400 | 200 175 25 28
100 X 80 96 180 76 150 11 118 400 200 190 27 33
100 X 100 96 180 96 180 11 118 400 200 200 30 38
125 X 100 121 210 96 180 12 145 450 225 212 37 46
125 X 125 121 210 121 210 12 145 450 225 225 40 51
150 XX 100 146 240 96 | 180 12 170 | 500 250 225 45 54
150 X 150 146 240 146 240 12 170 | 500 250 250 50 64
200 X 100 196 300 96 2 222 | 600 300 250 67 75
200 X 150 196 300 146 240 13 222 600 300 275 72 86
200 X 200 196 300 196 ‘ 300 13 222 600 300 300 80 99
250 X 150 245 350 146 240 1 14,5 274 700 350 300 103 113
250 X 200 245 350 196 1 300 14,5 274 700 | 350 325 109 127
250 X 250 245 350 | 245 | 350 | 14,5 274 700 | 350 350 119 142
300 X 150 295 | 400 146 240 | 155 326 goo | 400 325 135 146
300 < 200 295 400 196 300 | 155 326" 800 | 400 350 142 159
300 X 250 295 400 ‘ 245 350 | 155 326 800 | 400 375 151 177
300 X 300 295 400 295 400 ’ 15,5 326 800 | 400 400 160 191
350 X 150 344 465 1 146 240 17 378 900 | 450 350 185 195
350 X 200 344 465 | 196 30 | 17 378 900 | 450 375 192 207
350 XX 250 344 465 | 245 350 | 17 378 900 | 450 400 200 223
350 X 350 344" | 465 | 344 465 | 17 378 900 450 450 234 301
400 3 200 394 520 | 196 300 18 430 1000 500 400 244 258
400 X 250 394 520 245 350 18 430 1000 500 425 250 273
400 X 300 394 520 295 400 18 430 1000 500 450 260 290
400 X 350 394 520 344 | 465 18 430 1000 500 475 275 319
400 X 400 394 520 | 394 | 520 18 430 1000 500 500 290 342
500 X 200 494 625 | 196 | 300 19 532 1200 600 450 366 374
500 X 250 494 625 245 | 350 19 532 1200 600 475 374 391
500 X 300 494 625 295 400 [ 19 532 1200 600 500 383 406
500 X 350 494 625 344 465 | 19 532 1200 600 525 398 434
500 X 400 494 625 394 520 19 532 1200 600 550 412 461
500 3 500 494 625 | 494 625 19 532 1200 | 600 600 510 516
600 XX 200 593 725 | 196 300 21,5 636 1400 | 700 500 | 550 552
600 X 250 593 725 245 ' 350 21,5 636 1400 | 700 525 560 566
600 X 300 593 725 295 400 21,5 636 1400 | 700 550 570 581
600 X 350 593 725 344 465 21,5 636 1400 700 575 585 607
600 X 400 593 725 394 520 21,5 636 1400 700 600 600 633
600 > 500 593 725 494 625 21,5 636 1400 700 650 640 693
600 X 600 593 725 593 725 21,5 636 1400 700 700 690 772
700 X 200 692 830 196 300 24 740 1600 800 550 820 775
700 X 250 692 830 245 350 ! 24 740 1600 800 575 828 787
700 X 300 | 692 830 295 400 | 24 740 1600 800 600 837 802
700 X 350 692 830 344 465 24 | 740 1600 l 800 625 851 827
700 X 400 692 830 394 520 24 740 | 1600 800 650 863 851
700 X 500 692 830 494 625 24 ! 740 | 1600 800 700 897 905
700 XX 600 692 830 593 725 24 | 740 1600 800 750 945 993]
700700 | 692 | 830 | 692 830 24 | 740 1600 800 800 1038 1088
800 X 200 791 940 | 196 300 26,5 | 844 1800 900 600 1142 1075
800 X 250 791 940 i 245 350 26,5 844 1800 900 625 1149 1087
800 X 300 | 791 940 | 295 400 26,5 844 1800 900 650 1158 1100
800 X 350 | 791 940 344 465 26,5 844 1800 900 675 70 1124
800 X< 400 - 791 940 | 394 520 26,5 844 1800 900 700 1182 1146
800 X 500 | 791 940 | 494 625 26,5 | 844 1800 900 750 1213 1198
800 X 600 | 791 940 593 720 26,5 844 1800 900 800 1259 1280
800 X 700 ‘ 791 940 692 830 26,5 844 1800 900 850 1332 1388
800 X 800 | 791 940 791 940 26,5 844 1800 900 900 1435 1518

|
|
t ' ,
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Zeliwne rury wodociggowe
Odwodniak kielichowy Q{

PN

B--816
Projekt

Warszawa, Elektoralna 2. Copyright by P. K. N.

D' ‘ d’

: D X d S i D,
(o] \ |
2 _ ‘
o | [
= | 20x150 | 245 ‘ 146 14,5 274 925 275 252 123 ‘ 90
> ] 300X15 | 295 146 15,5 326 1000 310 280 148 156
o | 350 X150 344 146 17 378 1075 345 307 173 204
& 1 400 X 200 394 196 18 | 430 1150 380 335 197 | 268
= 1 500 X 200 494 196 19 532 1300 450 390 247 382
= | 600 X 200 593 196 21,5 636 1450 520 445 297 522
E | 700 X 200 692 196 24 740 1600 590 500 346 732
o
Z = - -
> Zeliwne rury wodociggowe PN
A e
= B—817
E .
o Projekt
X
(o]
™
()
-
(2]
(e}
o
T
o
o
N ———
N
[}
N
2
>
?
[e]
E
o ’ Waga
s D D il kg
3
5 40 37 9,5 56 200 2,5
e 50 57 9,5 66 200 3
o 80 76 11 98 200 6
100 96 11 118 200 7
125 121 12 145 200 10
150 146 12 170 200 12
200 ‘ 196 13 222 200 19
250 ] 245 14,5 274 200 29
300 | 295 15,5 326 200 39

Wydawca: Spolka z o. o. ,Przeglad Techniczny*,

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc., ;/_Walrsza;wi'e, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).

Redaktor odp. inz. Czestaw Mikulski.
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