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Ustroje komórkowe.
Napisał Inż. Antoni Sterling, Bruksela.

Przy projektowaniu nowoczesnych konstrukcyj
żelbetowych ujawnia się coraz wyraźniej dą-
żenie do' wiązania poszczególnych części skła-

dowych w sztywny i jednolity zespół nośny. Ten-
dencji tej zawdzięczamy już cały szereg korzyst-
nych układów „siatkowych", jak np. stropy kase-
tonowe, ruszty krzyżowe, pokłady mostowe o
sztywnych poprzecznicach
i t. p.

Dotychczasowa prakty-
ka w tej dziedzinie
ograniczała się jednak
głównie do ustrojów le-
żących w j e d n e j p ł a-
s z c z y ź n i e ,

W opisanych poni-
żej konstrukcjach ze-
społy takie łączą się w
u k ł a d y p r z e s t r z e n -
ne, nadające się szcze-
gólnie do ustrojów o
wielkiej rozpiętości lub
o znacznem obciąże-
niu.

Kratownicę przestrzen-
ną, przedstawioną na
rysunku 1, otrzymuje-
my przez połączenie
słupkami dwu poziomych
rusztów, jak np. stropów żebrowych dwu kolejnych
pięter.

Jako zasadniczy element ustroju, rozpatrujemy
komórkę ramową (ryis. 2a i b). Jeżeli węzły u pod-
staw i głowic są sztywne (rys. 2a), to za układ za-
stępczy można przyjąć dwa szeregi kratownic Vie-
rendeela, przecinających się pod kątem prostyrĘr̂ \t4A,ft*) I ; Cement o (Turyn) 1911 r.

Rys. 1.
Model ustroju komórkowego.

i podpartych na obwodzie. Jeśli natomiast u stóp
prętów pionowych przyjmiemy przeguby prze-
strzenne (rys. 2b), to otrzymamy układ kratownic
ramowych podpiętych (rys. 6). W kratownicach te-
go typu dolny pas jest wyłącznie rozciągamy (za-
kładamy tu obciążenie na górnych węzłach). W stro-
pach żelbetowych, żebrowych lub masywnych, sieć,

względnie płyta, utworzo-
na przez dolne pasy ta-
kiego ustroju, może być
uważana za błonę sprę-
żystą, wyprężaną w dwu
kierunkach.

Obliczenie układu
kratowego.

a) R o z k ł a d sił. Roz-
patrzymy przedstawiony
na rys. 3 układ, utworzo-
ny przez 36 komórek kwa-
dratowych. Wymiary w
rzucie poziomym: 18 X 18
metrów. Ciężary P = 1
skupione są na górnych
węzłach. Moment bez-
władności przyjmiemy sta-
ły dla wszystkich prę-
tów. Rozwiązanie rozpa-

patrywanego zagadnienia wielokrotnie statycznie
niewyznaczalnego wymaga rozkładu obciążenia wę-
złowego na pojedyncze dźwigary płaskie. W da-
nym przypadku, rozkład sił daje się przeprowa-
dzić szybko przybliżoną metodą D a u n s s a " ) , sto-
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Rys. 2a.
Komórka o węzłach sztywnych.

Rys. 2b.
Komórka o dolnych węzłach przegubowych.

TABELA I.stosując zasadę, że ugięcie w r o z p a t r y w a n y m wę-
i l e jest j ednakie dla obydwu przecinających się w R o z k ł a d s i ł P = l n a b e l k i r u s z t u , u t w o r z o n e g o
, ,\ j , . . , z n X " k o m ó r e k k w a d r a t o w y c h i p o d p a r t e g o
tym węzle dzwigarow. na obwodzie.
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R o z k ł a d s i ł P= 1
TABELA II.

n a b e l k i r u s z t u p r o s t o k ą t n e g o
(rys. 4).

Podajemy poniżej tablice I i II, ilustrujące przy-
bliżony rozkład sił na dźwigary rusztów kwadrato-
wych i prostokątnych, usztywnionysh ukośnicami
(rys. 3 i 4).

Stosunek
boków

1

YT

2

Dżwigar

Boczny
Środkowy
Ukośny

Boczny
Środkowy
Ukośny

Boczny
Środkowy
Ukośny

Kierunek po-
przeczny

-0,085 0:73 -0,085
0.27 0,50 0,27
— 1,17 —

0.025 1,0 0,024
0,585 0,64 0,585
— 1,096 —

0,30 1,00 0,30
0,885 0,88 0,835
— 0,7 —

Kierun .k podłużny

0,085 0,73 -0,085
0,27 0,50 0 27

-0,12 0,415 -0,12
0,0 0,36 0,0

0,0 0,115 -0,0
0,0 0,120 0,0
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Stąd % = 0,87051, u2 = 1,1075 t,
TC3 = 0,5435 t, %i = 0.

Siły i momenty w prętach możemy więc już wy-
znaczyć bezpośrednio, z elementarnych reguł staty-
ki. Wyniki obliczenia tego podajemy na rys. 5.

Przykład liczbowy.
Ruszty przedstawione na rys. 3 tworzą pokrycie

hali o wymiarach 18 X 18 m w planie. Każdy
z obydwu stropów żelbetowych obliczony jest na
obciążenie 400 'kg/m2. Należy wyznaczyć najwięk-
sze siły i momenty w prętach.
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Rys. 4.
Rozkład sił na belki rusztów prosto-

kątnych z ukośnicami.

b) O b l i c z e n i e k r a t o w n i c p ł a s k i c h ,
Siły i momenty wyznaczamy według klasycznej
metody Vierendeela> Siłę tnącą poziomą t przyło-

Rys. 6a.
Kratownica ramowa podpięta.

żoną w środku słupka r —[— 1 oblicza się z ogólne-
go wzoru:

, 6 d .r, 6 d . .r+i
" i

0S705

Rys. 5.
Siły i momenty w prętach dźwigara 3 — 3',

(Dolne węzły sztywne).

1) Przeciętny ciężar skupiony w górnym węźle
wynosi :

płyta (200 + 400) X 3,0 X 3,0 = 5400,0 kg

żebra . . . . 4000,0 „
słupek (Vi dłu-

gości) . , , 1100,0 „

10500,0 kg

ciężar na dol-
nym węźle , 10500,0 „

21 000,0 kg

Wartości obliczone dla
P = 1 t należy więc po-
mnożyć przez 21 000,0 .

/z2

przyczem d = 3,00 m = odległość między węzłami,
h — 3,00 m = wysokość kratownicy,

M'+1 = moment statyczny dźwigara
w środku odcinka r — r + 1.

Jako przykład, obliczymy siły tnące n dla dźwi-
gara środkowego 3 — 3' (rys. 3).

7tj a s TT,

%2 = B l + 6 *! — - ^ X 2,493

6,216

~ ^ r ^ x 7-821- Rys. 6b.
Rzut poziomy kratownicy z rys. 6a.
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2) Przez podstawienie odpowiednich wartości
liczbowych otrzymujemy:

TC2 = 23,257 t (siła tnąca w drugim słupku)
Q2 = 17,4 t ( „ „ w pasie)
V2 = 8,85 t (siła osiowa w drugim słupku)
.A/g = 52,9 t (siła osiowa w pasie)
I V j = 34,9 tm (moment w drugim słupku)

= 24,8 tm (moment w pasie).

Rys. 7. Siły i momenty w prętach dżwigara 3 — 3'. (Przeguby w dolnych węzłach),

W przypadkach, w których szerokie podstawy
słupków są niepożądane, projektujemy kratownicę
z przegubami w dolnych węzłach (rys. 2b). Dźwiga-
ry Vierendeela przechodzą wtedy w kratownice ra-
mowe podpięte (rys. 6). Jak powiedziano wyżej,
przy obciążeniu górnych węzłów dolne pasy pra-
cują tu wyłącznie jako rozciągane. Siły tnące %,
przyłożone u stóp słupków, wyznacza się ze wzoru;

3d

Wartości i: otrzyma-
ne z powyższego rów-
nania niewiele różnią się
od poprzednio otrzyma-
nych. Natomiast, wsku-
tek zdwojonego ramie-
nia, momenty w górnych
pasach są tu znacznie
większe.

Dodajmy, że ugięcie w środku stropu wynosi
około 12 mm, czyli 1/u,00 rozpiętości.

Z otrzymanych największych wartości liczbo-
wych wynika, że aini siły i momenty, ani ugięcia nie
przekraczają granic normalnych, przyjętych w kon-
strukcjach o średniej rozpiętości.

! /•• i

i 3 : j

i 1 • • 7Ą

c=t:: j!

i ...

Tm

io H
i

i
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- . . . _ 1

Rys. 7 podaje wartości sił i momentów dla kra-
townicy środkowej tego typu. Wymiary i obciąże-
nie zachowaliśmy jak w poprzednim przykładzie.

Zastosowanie w praktyce,

Kratownice przestrzenne typu (rys. 2a) wyko-
nane zostały po raz pierwszy, według projektu au-
tora, przy budowie Pałacu Sztuk Pięknych w Bruk-
seli.

Ustrój przedstawiony na rys. 9 i 10 utworzony
został przez połączenie słupkami dwu poziomych
stropów żebrowych. Otrzymany w ten sposób szkie-
let składa się z dwu prostopadłych do siebie szere-
gór kratownic Yierendeela. Wolna przestrzeń mię-
dzy płaszczyznami pasów służy na komory wenty-
lacyjne; w kierunku podłużnie szkielet został wy-
pełniony ściankami. Rys. 10 przedstawia jedną z ko-
mór nad salą muzyki kameralnej.

Podobny ustrój stosowany być może korzystnie
przy posadowieniu, jak to przedstawia rys. 8. Pły-
ta posadowa została tu zastąpiona przez dwie cień-

Rys. 8, Fundamentowe płyty grzybkowe. Rys. 9, Strop komórkowy. Górny węzeł sztywny.
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sze płyty, połączone słupkami i pracujące jako
stropy grzybkowe. Przestrzeń między płytami wy-
zyskana być może na podziemia. Zalety konstruk-
cyjne obydwu opisanych powyżej typów kratownic
przestrzennych dają się streścić jak następuje:

Rys. 10.
Komora wentylacyjna w stropie komórkowym.

2) Możność wyzyskania wolnej od przekątni
przestrzeni między pasami na lokale pomocnicze
lub na komory wentylacyjne.

3) Zmniejszenie ciężaru własnego w stosunku

Rys. 11.
Model komórki ramowej,. W dolnych węzłach przeguby.

1} Sztywność ustroju i korzystny rozkład oboią- do płaskich kratownic trójkątowych lub dźwigarów
żenią okupionego, . pełnościennych.

Zasady ustrojów rozrządczych hamulców
jednokomorowych o sprężonem powietrzu*1.

Napisał Dr. A- Langrod.

c) P r z y r z ą d y u r u c h a m i a j ą c e , k t ó -
r y c h r u c h j e s t u z a l e ż n i o n y od
p r ę ż n o ś c i p o w i e t r z a w c y l i n -
d r z e h a m u l c o w y m ,

Przyrządy uruchamiające tej grupy można po-
dzielić na 3 zasadnicze typy podług tego, czy si-
ła Qu wywołana drogą pneumatyczną, jest w zlu-
zowanym i naładowanym hamulcu równą, mniej-
szą lub większą niż siła P. We wszystkich tych ty-
pach, po ustaleniu prężności w przewodzie głów-
nym podczas odhamowywanda, siła Qt wzrasta po-
nad siłę P.

Typ I. Typowi temu odpowiada w naszym sy-
stemie oznaczenia znak

Równanie to jest charakterystyczne dla danego ty-
pu. Wskutek właściwości, wyrażonej tem równa-
niem, typ ten działa ściśle w ten sposób, jak w
przykładzie drugim ustępu poprzedniego pokazano.

Typ ten, stanowiący treść angielskiego patentu
H u m p r e y ' a z roku 1982, nie został dotych-
czas zastosowany.

Typ 2. Typowi temu odpowiada znak

a 7\ d — cT2o.

W typie tym przestrzeń między tłokami 7\ i T., jest
przedzielona na dwie części. Ponieważ powietrze
w obu częściach jest różnego pochodzenia i różnej
prężności, przeto ściana dzieląca obie części musi
być szczelna, a trzon tłokowy, przechodzący przez
tę ścianę, musi być uszczelniony dławikiem. Ponie-
waż przekrój trzona tłokowego oznaczamy przez
t, przeto

t ^
Typ ten zatem posiada 4 tłoki, przyczem prze-

strzenie oddzielone temi tłokami zawierają powie-
trze jednego pochodzenia; niema zatem między tło-
kami ścian oddzielających i dławików. Sile

przeciwdziała siła
Q =d(Ti — T2) — cT2. W zluzowanym i naładowanym hamulcu, t. j , gdy

W zluzowanym i naładowanym hamulcu a == i, a = d, a. c = o, mamy
a c = o, zatem P = aii

p __ Q __ Q I f JM ^j (rp ,,

*) Ciąg dalszy do str. 482 w zesz. 43 — 44 z r. b. zatem P > Q,.
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Typ ten był po raz pierwszy zastosowany w za-
worach systemu L i p k o w s (k i e go. W nowych
hamulcach systemu Liptowskiego niema zbiornika
rozrządczego, a prężność d jest zastąpiona przez
prężność b, t. j . przez prężność powietrza w zbior-
niku zapasowym. Znak w ten sposób zmienionego
typu jest

Zastąpienie zbiornika rozrządczego przez zbior-
nik zapasowy ma (Znamienne 'korzyści dla rozrządu
przewodu głównego.

Dwa przyrządy uruchamiające typu
aTib — cT»o

zastosował S o u 1 e r i n w swym złożonym za-
worze rozrządczym.

Typ 3, — Typowi temu odpowiada znak
d Ta a - - o 7*2 c.

Tak jak w poprzednim, tak i w tym typie koniecz-
ny jest dławik w ścianie dzielącej przestrzeń mię-
dzy tłokami 7\ i T*. Sile

P^aiT.-t)
przeciwdziała siła

Q1 = dT,-cT2

W zluzowanym i naładowanym hamulcu, t. j . gdy
a = d, a c = o, mamy

P = a(7W)
Qi = a Th

zatem P > Qv

Typ ten jest zastosowany w zaworach rozrząd-
czych B o z i c a i D r o l l s h a m m e r a i w
zaworze pomocniczym złożonych zaworów rozrząd-
czych H a r d y ' e g o i H i 1 d e b r a n d - K n o r-
r a. D r o 11 s h a m m e r zastąpił pierwotnie
działanie powietrza ze zbiornika rozrządczego na-
ciskiem sprężyny, wprowadzając typ o ruchu

S 7\ a — o T2 c.

Typ ten jednak nie czyni zadość warunkom U. I, C.
Według bowiem tych warunków, hamulec powinien
działać bez zarzutu także w przypadkach, gdy pręż-
ność robocza, t. j . prężność powiatrza w przewo-
dzie głównym w zluzowanym i naładowanym ha-
mulcu, jest w pewnych granicach mniejsza lub więk-
sza od prężności normalnej, t. j , 5 kg/cm2. Prężność
w zbiorniku rozrządczym zasadniczo równa się
prężności roboczej i zmniejsza lub zwiększa się z tą
prężnością. Natomiast nacisku sprężyny nie moż-
na regulować podcas jazdy stosownie do każdora-
zowej prężności roboczej. Dlatego typ ten został
zaniechany, a hamulec D r o l l s h a m m e r a , za-
twierdzony przez Związek Międzynarodowy, ma
przyrząd uruchamiający typu dl\a — oT2 c.

We wszystkich powyższych trzech typach tłoki
oddzielają przestrzenie, zawierające powietrze o
znacznych różnicach prężności. Z tego powodu tło-
ki muszą być uszczelnione albo kołnierzami skó-
rzanemi albo zapomocą błon. Źródłem nieszczelno-
ści są również dławiki, konieczne w typach 2 i 3.
W typie 1 Wprawdzie niema dławików, natomiast
typ ten wymaga wielkiej ilości tłoków.

Jeżeli w zluzowanym i naładowanym hamulcu
Qi = P, to mamy w tym okresie tę samą sytua-
cję, co w grupie przyrządów uruchamiających, któ-
rych ruch jest uzależniony od prężności powietrza
w zbiorniku zapasowym.

W zluzowanym i naładowanym hamulcu, posia-
dającym przyrząd uruchamiający typu 2, siła
Qi < P, a mianowicie P — 0 = dt. Ta nadwyżka.
siły P dociska przyrząd uruchamiający do obudowy
zaworu, zwiększa jednak spadek siły P, a zatem
prężności w przewodzie głównym, konieczny do
uruchomienia zaworu celem hamowania, t. j .
zmniejsza wrażliwość zaworu. Wrażliwość ta mo-
że być poprawiona przez zastosowanie sprężyny,
naciskającej na przyrząd uruchamiający w kierun-
ku przeciwnym temu, w Iktórym działa prężność po-
wietrza przewodu głównego. Jeżeli nacisk tej sprę-
żyny w chwili, gdy organ rozrządczy znajduje się
w położeniu Ik, wynosi di, to w zluzowanym i usta-
lonym hamulcu Q± ~— P. Typ 2 w powyższy sposób
uzupełniony ma znak

a 7\ (d-\-S) — cT2 o,
albo

a 7\ — c T2 (o + S),
zależnie od tego, na który 'tłok działa sprężyna,

Określając nacisk sprężyny, należy uwzględnić,
że według 5. warunku U. I. C. hamulec winien pra-
cować bez zarzutu także w przypadkach, gdy pręż-
ność robocza jest o 0,5 kg/cm2 większą lub mniej-
szą od normalnej, a nawet hamulec powinien się
dać jeszcze uruchomić, gdy prężność ta wynosi
2 kg/cm2. Aby temu warunkowi ściśle zadość uczy-
nić, t. j , aby także w przypadkach, gdy prężność
•robocza = 2 kg/cm2, w zluzowanym i naładowanym
hamulcu siła Qx nie była większą niż P, nacisk sprę-
żyny na przyrząd uruchamiający, znajdujący się
w położeniu Ik, nie powinien być większy niż 21 kg,
jeżeli / jest wyrażone w cm2. Uwzględniając wresz-
cie, że opór ruchu utrudnia niezamierzone zsunię-
cie organu rozrządczego z położenia Ik, nacisk
sprężyny w położeniu Ik powinien być <* 2t -{- Ł

W zluzowanym i naładowanym hamulcu, posia-
dającym przyrząd uruchamiający typu 3, siła
OJ = P, a mianowicie Ch — P = dt. Jeżeli ta nad-
wyżka siły Qt jest większa niż opór ruchu, to w zlu-
zowanym i naładowanym hamulcu organ rozrządczy
nie może być utrzymany w położeniu Ik. Ewentual-
nie organ rozrządczy przesunie się iz położenia Ik
jeszcze przed zupełnem odhamowaniem, uniemoż-
liwiając zluzowanie hamulca. Konieczne jest zatem
zastosowanie w tym typie przyrządu uruchamiają-
cego sprężyny, naciskającej na łen przyrząd w tym
samym kierunku co powietrze z przewodu główne-
go. Jeżeli nacisk tej sprężyny w chwili, gdy organ
rozrządczy zajmuje położenie Ik, wynosi dt, to w
zluzowanym i naładowanym hamulcu Q, = P-
Przyrząd uruchamiający, zaopatrzony w powyższą
sprężynę, ma znak

d Tx {a + S) — o T2 c
lub

d Tx a - o r2 (c + S),
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zależnie od tego, czy sprężyna działa na tłok Tu

czy T2.
Jeżeli nacisk sprężyny jest określony dla naj-

większej prężności roboczej, przewidzianej warun-
kami U. I. C, to gdy prężność robocza jest mniej-
sza, w zluzowanym i naładowanym hamulcu Q, < P,
co jednak nie przeszkadza działaniu zaworu roz-
rządczego.

8. Urządzenia do stopn.owego hamowania
i odhamowywania.

Aby stopniowe hamowanie i odhamowywanie
było możliwe, organ rozrządczy musi czynić zadość
dwom warunkom, wspomnianym już w ustępie 5).
Warunek I.

Stopniowe hamowanie, t. j . przerwa wzrostu si-
ły hamowania, a zatem przerwa dopływu powie-
trza do cylindra, i stopniowe odhamowywanie, t. j ,
przerwa zmniejszania się siły hamowania, a zatem
przerwa wypływu powietrza z cylindra, następują
przez ustalenie prężności w cylindrze, a zatem i si-
ł y P .

Stopniowe hamowanie jest możliwe, jeżeli po
ustaleniu prężności w przewodzie głównym

Q<P- R,
gdyż tylko wówczas organ rozrządczy może przejść
z położenia Illk w położenie II. Temu warunkowi
odpowiadają wszystkie wyżej omówione przyrządy
uruchamiające bez jakichkolwiek urządzeń dodat-
kowych,

Stopniowe odhamowywanie jest możliwe, jeżeli
po ustaleniu prężności w przewodzie głównym

gdyż tylko wówczas organ rozrządczy może przejść
z położenia Ik w położenie II. Temu warunkowi
odpowiadają wszystkie wyżej omówione przyrzą-
dy, uruchamiające bez jakichkolwiek dodatkowych
urządzeń, z wyjątkiem przyrządu typu aTb.

Warunek 2.
Organ rozrządczy, poruszający się w kierun-

ku I, zatrzyma się w położeniu II i zamknie dopływ
powietrza do cylindra, a tem samem ustali siłę ha-
mowania, gdy w tem położeniu

Q^P-R.
Organ rozrządczy, poruszający się w kierunku

III, zatrzyma się w położeniu II i zamknie wypływ
powietrza z cylindra, a tem samem spowoduje prze-
rwę odhamowywania, gdy w tem położeniu

Siła P ma wartość stałą, gdyż, celem przerwy
wzrostu siły hamowania lub pirzerwy odhamowywa-
nia, ustalono prężność w przewodzie głównym. Jak
zaś z ustępów poprzednich wynika, siła Qt ma od
początku okresu II również wartość stałą, przyczem
od tej chwili podczas hamowania P—Qu a podczas
odhamowywania Qt—P mają wartość stałą i naj-
większą. Aby za>tem organ rozrządczy mógł uczy-
nić zadość warunkowi 2, konieczne jest zastosowa-

nie albo zmiany oporu ruchu, albo dodatkowej siły
Q2, przyczem Q = Qt + Q2.

a) S topniowe hamowanie i odha-
mowywanie przy pomocy zmia-
ny oporu ruchu.

Odnośne przebiegi są przedstawione na rys,
6 i 7.

Rys. 6.

S t o p n i o w e h a m o w a ń i.e (rys. 6).
Opór ruchu organu rozrządczego w okresie III

podczas ruchu w kierunku I wynosi i ? „ a z począt-
kiem okresu II wzrasta nagle do i?2. W chwili a
maszynista ustala prężność w przewodzie głów-
nym, a zatem od tej chwili P nie ulega zmianie.
W tej chwili istnieje okres III rozrządu, a siła
Oi zmniejsza się nadal, gdyż przepływ powietrza
ze zbiornika zapasowego do cylindra hamulcowego
nie jest jeszcze przerwany, a zatem wzrost siły ha-
mulcowej trwa nadal. W chwili b siła Qx = P — R±.
Od tej chwili organ rozrządczy rozpoczyna się po-
ruszać w kierunku I; siła Qa zmniejsza się nadal,
pnzyczem siła poruszająca organ rozrządczy, rów-
na różnicy P—R-L—Q1( wzrasta. W chwili c okres
III jest skończony i rozpoczyna się okres II: prze-
pływ powietrza ze zbiornika zapasowego do cylin-
dra hamulcowego jest przerwany, od tej chwili za-
tem siła Qi więcej się nie zmienia. W tej jednak
chwili opór ruchu organu rozrządczego zwiększa się
z Rx na R2l przyczem Q, > P — R2, co powoduje za-
trzymanie organu rozrządczego.

Rys, 7.

S t o p n i o w e o d h a m o w y w a n i e (rys. 7).
Opór ruchu organu rozrządczego w okresie I

podczas ruchu w kierunku III wynosi Ru a z po-
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czątkdem okresu II wzrasta do R2- Z rysunku 7 wi-
dzimy, że przed rozpoczęciem okresu II

Oi > P + Rv

a z rozpoczęciem tego okresu
Qi^P + R2.

Zmianę oporów ruchu osiąga się przez zastoso-
wanie podwójnych bezpośrednich organów roz-
rządczych (p. ustęp 9).

b) S t o p n i o w e h a m o w a n i e i o d h a-
m o w y w a n i e p r z y p o m o c y do-
d a t k o w e j s i ł y .

Aby można było spełnić warunek 2, musi siła
dodatkowa zmieniać się podczas ruchu organu roz-
rządczego w pewien ściśle określony sposób. Dodat-
kową siłę można' osiągnąć przez użycie sprężyn śru-
bowych lub sprężynujących błon tłokowych, lub też
nawet przez sprężone powietrze, działające za po-
średnictwem bezpośredniego organu rozrządczego
czasowo na przyrząd uruchamiający (Boiżic, Drolls-
hainmer).

bj) D o d a t k o w a s i ł a d z i a ł a j ą c a w
k i e r u n k u s i ł y P.

W tym przypadku mamy Q — Oi — Qi-
Załóżmy najpierw, że siła Q2 działa tylko w

okresie III, t. j . od położenia I lik 'do położenia Ilb.
Rys. 8 przedstawia przebiegi podczas stopniowego
hamowania. Organ rozrządczy znajduje się w po-
łożeniu Illk, prężność zaś w przewodzie głównym
jest ustalona, a przeto siła P ma wartość stałą.
W chwili a siła Q = Qi — Q> osiąga wartość P—R
i organ rozrządczy rozpoczyna się poruszać w kie-
runku I. Skoro organ rozrządczy osiągnie położe-
nie Ilb (w chwili b), siła Q2 przestaje działać, a po-
nieważ siła Q = Qj jest większa niż P—Ru przeto
organ rozrządczy zatrzymuje się. Jeżeli siłę Q2

wytwarza sprężyna, to siła ta zmniejsza się podczas
ruchu organu rozrządczego z położenia Illk do po-
łożenia Ilb, gdyż podczas tego ruchu sprężyna się

-a,

-Mk

•JTa

Ik

Rys. 9 przedstawia przebiegi podczas stopnio-
wego odhamowywania. W chwili a siła Q = Qt osią-
ga wartość P -j- R, wskutek czego organ rozrząd-
czy, znajdujący się w położeniu Ik, zaczyna się po-
ruszać w kierunku III. W chwili b organ rozrząd-

Cf«. - ^ ^ ^ - t r . _ -Jp»R
P_

Rys. 8.

wyciąga, a zatem swój nacisk na organ rozrządczy
zmniejsza. W każdym jednak razie sprężyna musi
wywierać w położeniu Ilb pewien nacisk początko-
wy, aby organ rozrządczy mógł wykonać powyższy
ruch, jak to uwidoczniła rys. 8,

Rys. 9.

czy osiąga położenie Ha, a siła Q = Qi przestaje
się zmieniać. W chwili c organ rozrządczy osiąga
położenie Ilb, W tej chwili rozpoczyna działać si-
ła Q,, przyczein siła Q = Qi = Q» jest mniejsza
niż P -{- R, wskutek czego organ rozrządczy 'za-
trzymuje się. Jeżeli siłę Q2 wytwarza sprężyna,
to w chwili c naciska ona na organ rozrządczy swą
prężnością początkową. Ponieważ organ rozrządczy
w tej, chwili przestaje się poruszać, przeto sprężyna
nie zwiększa swego nacisku.

Założenie, że siła Q2 działa tylko w okresie III
jest konieczne, jeżeli okresowi II odpowiada tylko
jedno położenie organu rozrządczego (Bożic, Drolls-
hammer). Jeżeli natomiast organ rozcządczy pod-
czas okresu II przebywa pewną drogę, to siła Q.
może działać dłużej, co ze względów konstrukcyj-
nych może być niekiedy pożądane (Hildebranrd-
Knorr), W tym jednak przypadku siła Q2 nie mo-
że mieć wartości stałej, lecz musi się zmniejszać
podczas ruchu organu rozrządczego w kierunku I,
a zwiększać podczas ruchu odwrotnego. W ten spo-
sób zmienia się siła Q2, jeżeli wytwarza ją spręży-
na, naciskająca na organ rozirządczy w tym samym
kierunku, co powietrze z przewodu głównego. W ry-
sunkach 8 i 9 (linjami punktowanemi) są przedsta-
wione przebiegi w przypadku, jeżeli sprężyna dzia-
ła na organ rozrządczy podczas całego jego ruchu
między położeniami krańoowemi i jest zupełnie roz-
prężona (Qj = 0) w położeniu Ik. Organ rozrząd-
czy zatrzymuje się między położeniami II a i Ilb
podczas hamowania w chwili c, a podczas odhamo-
wywainia w chwili c'.

Pozostaje jeszcze do zbadania, jak siła Q2 wpły-
wa na uruchomienie zaworu rozrządczego na po-
czątku hamowania i na początku odhamowywania,
Ponieważ siła Q., = 0, gdy organ rozrządczy znaj-
duje się w położeniu Ik, lub siła ta podczas okre-
su I wcale nie działa na organ rozrządczy, przeto
zastosowanie jej nie wpływa na uruchomienie or-
ganu rozrządczego na początku hamowania i nie
zmienia sytuacji w zluzowanym i naładowanym ha-
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mulcu. Natomiast po obniżeniu prężności w prze-
wodzie głównym celem hamowania siła Q2 może
spowodować zatrzymanie organu rozrządczego
przed osiągnięciem położenia Illk, t. j , w położe-
niu III,. Odnośne przebiegi są przedstawione na
rys. 10. Z tego powodu siłę Q2, działającą w kie-

Rys. 10.

runku P, stosuje się do uniemożliwienia przeskoku
z hamowania ruchowego w hamowanie nagłe w za-
worach rozrządczych, w których hamowanie nagłe
odbywa się na innej zasadzie niż hamowanie ru-
chowe1, np. w zaworach rozrządczych hamulców po-
ciągów osobowych systemu Westinghouse'a.

ba) D o d a t k o w a . s i ł a d z i a ł a j ą c a w
k i e r u n k u p r z e c i w n y m n i ż si-
ł a P.

W tym przypadku mamy Q ~ Qi + Q,. Rys, 11
przedstawia przebiegi podczas stopniowego hamo-
wania, a rys. 12 — podczas stopniowego odhamo-
wywania. Jeżeli siła Q2 działa na organ rozrządczy
tylko w okresie I, to organ rozrządczy zatrzymuje
się podczas stopniowego hamowania w położeniu

PtR

Rys. 11.

Ha w chwili c, a podczas stopniowego odhamo-
wywania również w położeniu Ha w chwili b.
Jeżeli natomiast siłę Q2 wytwarza sprężyna, na-
ciskająca na organ rozrządczy we wszystkich
okresach, która w położeniu Ik jest najwię-

cej naprężona, a w położeniu III zupełnie rozprę-
żona, to organ rozrządczy zatrzymuje się podczas
stopniowego hamowania i odhamowywania w poło-
żeniach, leżących między Ha i Ilb (linje punkto-
wane) . ii

Porównując rysunki 9 i 12 widzimy, że podczas
ruchu organu rozrządczego w pierwszym przypad-
ku silą Qi > P + R, a w drugim Q, < P -f- R.
Przez użycie odpowiednio sztywnej sprężyny moż-
naby nawet omawianą metodą osiągnąć stopniowe
odhamowanie także w przypadku, gdy siła Qi.nie
może przekroczyć wartości siły P, a zatem gdy
zasadniczy przyrząd uruchamiający bez dodatko-
wych urządzeń nie czyni zadość warunkowi 1
stopniowego odhamowywania. Tę właściwość pró-
bował Knorr w roku 1892 zużytkować do umoż-
liwienia stopniowego odhamowywania przy pomo-
cy zasadniczego przyrządu uruchamiającego typu
aTb. Próba ta jednak nie dała korzystnego wyniku
z powodu, który omówimy niżej,

W położeniu Ik sile P przeciwdziała siła
Q = Qx -j- Qit przyczem w tem położeniu Q2 ma
wartość największą. Jak już w ustępie poprzednim
zaznaczyliśmy, w zluzowanym i naładowanym ha-
mulcu siła Q nie może być większą od siły P -\- R,
w przeciwnym bowiem razie utrzymanie organu roz-
rządczego w położeniu Ik w zluzowanym i nałado-
wanym hamulcu jest niemożliwe. Zasadniczo po-
winno być w tym stanie hamulca P = Q. W orga-
nach zatem rozrządczych, w których w zluzowa-
nym i naładowanym hamulcu siła Q1 = P lub
Qj Z> P, dodatkowa siła Q2, działająca w tym sa-
mym kierunku co siła Qlt a zatem w przeciwnym
kierunku niż siła Pu nie może być zastosowana. Po-
wyżej zatem omówiona metoda może być tylko za-
stosowana w zaworach rozrządczych, których za-
sadniczy przyrząd uruchamiający jest typu dru-
giego tej grupy przyrządów uruchamiających, któ-
rych ruch jest uzależniony od prężności w cylin-
drze, a zatem typu a 7\ b —• cT2o lub jego odmia-
ny a Ty b — cT»o.

isrp* ptR

p r>

Ii

•la

Rys. 12.

Jak nam wiadomo, w tym typie zasadniczego
przyrządu uruchamiającego w zluzowanym i nała-
dowanym hamulcu jest Q1 < P, a mianowicie
P — Qi = dt. Największa zatem wartość dodatko-
wej siły Q?, t j . wartość tej siły w położeniu Ik, nie
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może być większa niż dt. Dolną granicę tej siły
określa ta okoliczność, że siła ta musi być więk-
szą o-d wzrostu siły Qj podczas ruchu organu roz-
rządczego z położenia Ik do położenia Ha, przy-
czem im większa jest ta siła, tem pewniejsze jest
jej działanie.

6

III

Rys. 13.

W metodzie poprzednio omówionej, t, j . gdy
dodatkowa, siła Q> działa w tym samym 'kierunku
co siła P, i tylko w okresie III, siła ta nie ma gór-
nej granicy, jeżeli idzie o stopniowe hamowanie
i odhamowywanie. Za wielka jednak siła Q2 w tej
metodzie utrudnia otwarcie wlotu do cylindra pod-
czas hamowania z wrastającą siłą. W każdym ra-
zie siła O? w tej metodzie jest w mniejszej mierze
ograniczona, niż gdy siła ta działa w przeciwnym
kierunku niż siła P.

Siłę Qit działającą w kierunku przeciwnym niż
siła P, łącznie z przyrządem uruchamiającym typu
a.Tx d — cT2o zastosował L i p k o w s k i w roku
1918, przyczem tłoki 71, i Ta były uszczelnione skó-
rzanemi kołnierzami, jednak metodę tę zarzucił.
Poprzednio (w raku 1911) i następnie (w roku
1921) zastosował Lipkowski łącznie z przyrządem
uruchamiającym typu aT\b — cT2o obie powyż-
sze metody jednocześnie. Tłoki bowiem były opar-
te na błonach płasko napiętych w położeniach środ-
kowych. Błony te zatem wywierały nacisk na o>rgan

rozrządczy w kierunku siły P w okresie III i w są-
siedniej połowie okresu II, a w kierunku przeciw-
nym niż siła P w drugiej połowie okresu II i w

okresie I, Stopniowe zatem hamowanie odbywało
się metodą opisaną pod b,, a stopniowe odhamowy-
wanie metodą ostatnio opisaną (b2).

Ostatnio stosuje Lipkowski przyrząd urucha-
miający tego samego typu, t. j . a Tx b—c T2 o, którego
tłoki są również oparte na błonach, przyczem błona
tłoka 7\ jest w położeniu środkowem płasko napię-
ta. Dodatkowa sprężyna działa na tłok 7*2 w kie-
runku przeciwnym niż siła P. Sprężyna ta, zwana
ustalaczem, zmniejsza zatem siłę Q2, wytworzoną
przez błonę, w okresie III, a zwiększa w okresie I,
tak że mamy tu prawdopodobnie metodę b2. Osobne
urządzenie, które wchodzi w zakres rozrządu prze-
wodu i przy rozpatrywaniu tegoi rozrządu będzie
omówione, powoduje, że powyższa sprężyna nie na-
ciska na organ rozrządczy w zluzowanym i nałado-
wanym hamulcu i nie przeszkadza zatem w utrzy-
maniu organu rozrządczego w położeniu Ik w tym
stanie hamulca,

Tylko dłuższa praktyka może wyjaśnić, czy jest
dopuszczalne, aby uszczelniające błony gumowe
działały także jako sprężyny, a mianowicie, czy
zmienne, jakkolwiek nieznaczne, natężenie błon gu-
mowych nie zmniejsza ich trwałości i czy zmiana
sztywności gumy z biegiem czasu i w różnych wa-
runkach nie wpływa ujemnie'j na działanie organu
rozrządczego, niż zmiana sztywności sprężyn sta-
lowych. W zaworze pomocniczym Hildebrand-Knoa>
ra błony gumowe służą wyłącznie do uszczelnienia
i w tym celu są one we wszystkich położeniach na
obwodzie wybitnie sfałdowane, a dodatkowe siły
wytwarzają sprężyny stalowe.

(d. n.).

O trudnościach rozwiercania otworów .
Napisał Inż. Leon Burnał, Poręba.

U zyskanie wprost ze szlifierki, t. j . bez obciąga-
nia, roizwiertaka, który wykona zupełnie gład-
ki otwór, zależy jednak nie tylko od dokład-

ności samej szlifierki, lecz i w bardzo wysokim stop-
niu od doboru tarczy szmerglowej. Sprawa usunięcia
cylindrycznej fazy u rozwiertaków napotyka na po-
dobne trudności, jakie sprawiało szlifowanie gwin-
towników. Normalne, nie zataczane gwintowniki po-
siadają również bardzo szeroką fazę, znacznie szer-
szą niż rozwiertak. Dopiero przez wprowadzenie
szlifowania gwintowników można było nadać
ostrzom gwintownika kąt przyłożenia oraz uzyskać
gładką powierzchnię ostrza, dzięki czemu siła ko-
nieczna do obracania gwintownika ogromnie zmala-
ła, a powierzchnia wykonywanego gwintu może być
bardzo czystą, nawet przy zmniejszonej ilości nor-
malnie dawniej używanych gwintowników (zamiast
trzech numerów na dwa lub nawet jeden). Wyni-
ki te uizyskane być mogły jednak przez szlifowanie

*) Dokończenie do str. 498 w zesz. 45—46 z r. b.

gwintowników na specjalnych, bardzo dokładnych
maszynach oraz używanie szczególnie starannie
wybranych tarcz szlifierskich. Pod względem moż-
ności doboru tarcz szlifierskich ma narzędziarz
amerykański znacznie łatwiejsze zadanie od swo-
jego kolegi w Europie, gdyż przemysł szmerglowy
amerykański przoduje w rozwoju tego działu tech-
niki. Przed dwoma laty wprowadzone zostały na
lynek tarcze szmerglowe o ściśle określonej struk-
turze („comtrolled structure"), przez fabrykę Nor-
tona. Zasada różniczkowania struktury jest bardzo
prosta, a jeżeli dotychczas nie była ona uwzględnia-
na, to zapewne tylko dlatego, że przemysł szmerglo-
wy nie umiał praktycznie rozdziału wykonać.
Struktura każdej tarczy szmerglowej utworzona
jest przez ziarna szmerglu, lepiszcze i pory po-
wietrzne. Przy dotychczasowym sposobie oznacza-
nia tarcz szmerglowych oznaczana była wielkość
ziarna i twardość lepiszcza, natomiast ile ziarn,
a więc ile ostrzy było np. w jednym cm3, o to nie
bardzo się troszczono, mimo iż jest rzeczą jasną,
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że ilość tych ziarn musi mieć decydujący wpływ
na zdolność pracy tarczy. Rys, 24 i 25 pokazują
strukturę trzech różnych tarcz o tej samej twar-
dości i tem samem ziarnie, lecz o różnej strukturze.

Rys. 24, Schemat układu ziarn trzech różnych tarcz
szmerglowych o tej samej twardości i tem samem ziarnie,

lecz o różnej strukturze.

Dla oznaczania struktury wprowadzona została
numeracja od 0 do 12, przyczem 0 oznacza naj-
większą zawartość ziarn, zaś numer 12 — naj-
mniejszą. Dawno odczuwana różnica w pracy róż-
nych tarcz tej samej twardości i o tem samem ziar-

Rys. 25. Rozmaita struktura trzech tarcz (Nr. 3, 5 i 8) o jednakowej twardości.

nie byłaby zatem zupełnie usprawiedliwiona, je-
żeli weźmiemy pod uwagę, że w jednym typie tarcz
dopatrzono się teraz 12 różnych rodzajów o róż-
nych własnościach skrawania. Dalszą nowością
amerykańskiego przemysłu szmerglowego są tarcze

Ogromny wpływ na ilość otworów wykonanych
przez rozwiertak ma jego ś r e d n i c a , która po-
winna równać się średnicy nominalnej otworu
plus około 2/3 tolerancji. Stosowanie takiego nad-
miaru nad średnicą nominalną 'zakłada jednak, że
rozwiertak będizie prowadzony dokładnie wzdłuż
żądanej osi otworu; jeżeli natomiast np. maszyna
jest w złym stanie, a nie używa się podatnej opraw-
ki, to rozwiertak z takim nadmiarem robić może za
wielkie otwory. Pierścienie nastawcze do rozwier-
taków wykonywane są zwykle w ten sposób, że ich
wewnętrzna średnica jest równa średnicy nominal-
nej plus 2/3 nadmiaru, wskutek czego nastawiany
niemi rozwiertak ma trochę mniejszą średnicę niż
wewnętrzna średnica pierścienia, lecz różnicę tę
równoważy ta okołiczeość, że rozwiertak wykonywa
otwór zawsze trochę większy, niż jego własna śred-
nica, Narzędziarz ma zawsze skłonność do obciąga-
nia rozwiertaka na zbyt małą średnicę, wskutek

czego już po rozwierce-
niu niewielu otworów tra-
ci on miarę i staje się
nieprzydatnym do użytku.
Przez staranne dopilnowa-
nie, aby rozwiertaki były
szlifowane i obciągane na
wspomnianą wyżej śred-
nicę, przez stosowanie
dwóch rozwiertaków do
każdego otworu, t. j . zdzie-
raka i gładzika, oraz tro-

skliwe przechowywanie rozwiertaków, wyklucza-
jące kaleczenie ostrzy, — uzyskać można ogromne
oszczędności na zużyciu rozwiertaków w fabryce,
która na sprawy te nie zwracała dostatecznej uwa-
gi. Aby ilość rozwiercanych otworów była jak naj-

Rys. 26.

o tak droibnem ziarnie, że można niemi polerować
metale, doprowadzając powierzchnię szlifowaną do
takiej gładkości, że odbija ona promienie świetlne
jak lustro. Przy takiej możliwości doboru tarcz nie
można się dziwić, że możliwe jest dokładne i do-
statecznie czyste szlifowanie rozwiertaków na ma-
szynie, bez fazy cylindrycznej i bez konieczności
ich obciągania.

Rozwiertaki dwunożowe nie posiadają zwykle
również fazy, a kąt przyłożenia nadaje im się przez
mimośrodkowe zaszlifowanie, jak pokazano na
rys. 26, Dla wykonania zaszlifowania zamocowuje
się cały blok z nożami w specjalnym wałku, prze-
znaczonym do> ostrzenia, a posiadającym odpowied-
nie nakiełki do uzyskania mimośrodowości, rys, 27.
Na rys, 28 widzimy takie zaszlifowanie ostrzy roz-
wiertaka blokowego, umieszczonego na specjalnym
wałku.

Rys. 27.

większą, musi być początkowa średnica rozwierta-
ka, to znaczy ta, jaka zostaje mu nadana w czasie
ostrzenia go i obciągania, możliwie duża, t. j . moż-

Rys. 28. Zaszlifowy wantę ostrzy rozwiertaka blokowego,
umieszczonego na specjalnym wałku.

liwie bliska górnej granicy tolerancji otworu. Na-
rzędziarz ma skłonność do nadawania rozwiertako-
wi średnicy bliższej raczej dolnej niż górnej gra-
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nicy tolerancji otworu, gdyż jest on wtedy pewniej-
szy, ze nie będzie musiał tłumaczyć się, dlaczego
rozwiertak robi za duże otwory. Takie postawienie

Rys. 29, Sprawdzian pomiarowy (z przesuwanemi szczękami i śrubą mikrometryczną).

sprawy jest wygodne dla nanzędziarza, leoz szko-
dliwe i kosztowne dla fabryki. Przy sądzeniu sta-
nowiska narzędziarża trzeba jednak brać i to pod
uwagę, że dzisiejsza pomiarowa technika warszta-

Rys. 30. Sprawdzian „TeBo" firmy SKF.

towa nie daje mu takich narzędzi, któremi mógł-
by on łatwo zmierzyć średnicę roizwiercanego otwo-
ru i na jej podstawie oznaczyć największą, dopusz-
czalną, zewnętrzną średnicę rozwiertaka. Normal-
nie używane, stałe spraw-
dziany pozwalają tylko na
szacowanie różnic rozwierca-
nych otworów, zaś sprawdzia-
ny takie, jakie przedstawiono
na rys. 29, z przesuwanemi
szczękami pomiarowemi, są
stosunkowo drogie, wskutek
czego, zwłaszcza u nas, nie-
łatwo będą mogły się rozpo-
wszechnić. Sprawdziany te po-
siadają dokładną śrubę mikro-
metryczną, zaś zasięg pomiaru
tylko około 2 mm, lecz w gra-
nicach tych pozwalają mierzyć
każdą średnicę z dokładnoś-
cią nawet Viooo mm. Rów-
nież niedawno wprowadzo-
ny na rynek sprawdzian

cy, odpowiadającej dolnej granicy tolerancji otwo-
ru, oraz występ w, odpowiadający górnej granicy
tolerancji. Według stopnia pochylenia rękojeści

sprawdzianu można sądzić
o średnicy otworu. Sprawdzian
ten nie pozwala wprawdzie na
stwierdzenie prostości otworu,
jak sprawdzian z przesuwane-
mi szczękami, pozwala nato-
miast na skontrolowanie owal-
ności. Do sprawdzania głębo-
kich otworów przewidziane
są specjalne uchwyty, pozwa-
lające na pochylanie spraw-
dzianu wewnątrz otworu,jakto
widzimy na rys.31. Różnej kon-
strukcji indykatory czujnikowe
są również ^wcale drogiemi

przyrządami i trudniej szemi w użyciu, niż spraw-
dziany z przesuwanemi szczękami.

Rozwiertaki z w k ł a d a n e m i n a s t a w n e -
mi n o ż y k a m i nie są, naogół biorąc, zbyt lubia-
ne w warsztacie; zarzucają im, że są one za słabe,
wskutek czego nieraz wyłamują nożyki, oraz skłon-
ne są do drgań, co znów powoduje niepożądane śla-
dy na powierzchni roizwiercanego otworu. Zarzuty
te są do pewnego stopnia słuszne. Że rozwiertaki z
wkładanemi nożykami są słabsze niż rozwiertaki
stałe, nie ulega wątpliwości, jednak celowo używa-
ne mogą doskonale spełniać swoją pracę. Pomiędzy
operacjami toczenia i rozwiercania otworu niema
często kontroli, wskutek czego dodatek, pozosta-
wiany po toczeniu na rozwiercanie, nie jest syste-
matycznie kontrolowany, lecz całkowicie pozosta-
wiany jest staranności robotnika. Jeżeli robotnik
pozostawiać będzie za dużo na rozwiertak, wtedy
wyłamać może nie tylko nożyki rozwiertaka na-
stawnego, lecz nawet i stałego. Najpewniejszem za-
bezpieczeniem rozwiertaka od przeciążenia jest
stosowanie mawiertaków oraz rozwiercanie otworów
dwoma rozwiertakami — zdzierakiem i gładzikiem,
o dżem już mówiliśmy. Co do sposobu umocowania
nożyków w kadłubie rozwiertaka, to trzeba przy-

Rys. 31. Sprawdzanie głębokiego otworu sprawdzianem „TeBo,, przy użyciu
specjalnego uchwytu do pochylania części pomiarowej wewnątrz otworu.

„TeBo" firmy SKF, przedstawiony na rys. 30, cho-
ciaż stały, pozwala jednak na łatwiejsze szacowa-
nie średnicy otworów niż zwykłe sprawdziany sta-
łe. Sprawdzian ten posiada część kulistą o średni-

znać, że najczęściej w Europie używany sposób,
przedstawiony na rys. 32, nie jest bez zarzutu. Do-
pasowanie szczelne nożyków do rowków nie jest
zbyt łatwe, jak również trudno jest przypuszczać,
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aby końcowe stożkowe nakrętki jednakowo silnie karni skośnemi, dają umocowanie bardzo solidne,
ściskały wszystkie nożyki, wskutek czego już przy posiadają jednak jedną wadę, mianowicie, ograni
trochę większych wiórkach niektóre nożyki, a za czają ilość nożyków, zwłaszcza przy małych śred-
niemi i cały rozwiertak, mogą drgać. Konstrukcje
rozwiertaków amerykańskich, a także i niektórych
europejskich, usuwają tę trudność przez zamoco-

Rys. 32. Normalne umocowanie'~nożyków nastawnych.

wywanie nożyków w ten sposób, aby były one na
całej swojej długości przyciskane do rowka nie tyl-
ko ku dołowi, leaz i w bok, przez co otrzymuje
się bardzo solidne umocowanie z naprężeniem
wstępnem, którego nie posiadają rozwiertaki poka-
zane na rys. 32. Rozwiertak, przedstawiony na
rys. 33, posiada nożyki zamocowane kolkami stoż-
kowemi, które opierając się o kadłub na powierzch-
ni ero, zaś o nożyk na powierzchni cd, przyciskają
nożyk nie tylko do spodu rowka, lecz i do jego
bodzne'j powierzchni, do której w czasie pracy na-
pór wióra przyciska nożyk. Jeszcze solidniejsze
umocowanie nożyków przedstawia rys. 34.

Konstrukcje te mają na celu połączenie zalety
nastawności takiego razwiertaka z solidnością roz-
wiertaka stałego. Również nożyki w rozwiettakach
blokowych umocowywane są w ten sposób, aby za-
pewnione było wstępne naprężenie, uniemożliwiają-
ce drganie ich w dzasie pracy, jak np, widzimy to
na rys. 11 i 35, gdzie nożyk umocowany jest w row-
ku na „jaskółczy ogon", zaś skośnie ściętą pochew-
ką a dociskany jest do spodniej i bocznej ścia-
ny rowka. Roizwierltaki z takiemi silnie umocowane-
mi nożykami nazywa jedna z fabryk amerykańskich
„Paradox reamer", a paradoksalność ich ma pole-
gać na tem, że mimo ich dużej nastawności nie
ustępują pod względem wytrzymałości rozwierta-
kom stałym. Nie posiada takich zalet natomiast
rozwiertak przedstawiony na rys. 8, u którego no-
żyki umocowane są bez jakiegokolwiek naprężenia
wstępnego; ponieważ i oba razem nie stanowią jed-
nej całości, zatem znacznie łatwiej mogą wywołać
drgania.

Inny sposób usunięcia, drgania nożyków widzi-
my na rys, 36, który przedstawia rozwiertak ame-
rykański do ręcznego osiowego rozwiercania otwo-
rów, leżących w jednej osi (linę reaming). Nożyki
rozwiertaka tego ściśnięte są silnie dwoma pier-
ścieniami miedzianerni m, które są rozpychane no-
żykami przestawianemi obu nakrętkami n. Dzięki
zastosowaniu takich pierścieni, trzymających noży-
ki promieniowo, nakrętki n, trzymające nożyki tyl-
ko osiowo, mogą mieć płaskie powierzchnie przyle-
gania, które jest znacznie łatwiej wykonać dokład-
nie, niż normalnie używane stożkowe powierzch-
nie przylegania u rozwiertaków przedstawionych na
rys, 32,

Konstrukcje rozwiertaków nastawnych, w któ-
rych nożyki umocowane są kołkami, ozy też wkład-

Rys. 33. Umocowanie nożyków kotkami stożkowemi.

nicach rozwiertaka, gdyż kołki, względnie wkładki,
zajmują stosunkowo dużo miejsca. Możliwie duża
ilość nożyków jest jednak ważna dla pracy rozwier-
taka, gdyż przy większej ilości nożyków rozwierca-
na powierzchnia będzie gładsza.

Bardzo ciekawe połączenie noży z kadłubem
przedstawia rys, 37. Umocowanie takie nie posiada
żadnych elementów łączących, a więc żadnych koł-
ków, klinów, czy też śrub; oprócz samego nożyka
i korpusu, niema żadnych innych części. Nożyki
zaopatrzone są w zazębienia, które wchodzą w ta-
kież same zazębienia w korpusie, zaś naprężenie
wstępne powstaje przez to, że nożyki są klinowe,
wskutek czego przez wbicie ich w kadłub następuje
zaklinowanie.

Rys. 34. Umocowanie nożyków wkładkami.

Dla uzyskania żądanej średnicy otworów w
r ó ż n y c h m a t e r j a ł a c h konieczna jest róż-
na średnica zewnętrzna nożyków roz-wiertaka, zaś
dla uzyskania odpowiedniej gładkości otworu, —
i kąt cięcia powinien być dostosowany do materja-
łu; kąt ten ma wpływ i na wielkość średnicy wy-
konywanego otworu. .leżelibyśmy w ten sposób po-
stawili sprawę, że zależnie od rodzaju obrabianego

ftzekń/A-B.

Rys. 35.
Umocowanie nożyka w rowku na „jaskółczy ogon".

materjału zmieniać będziemy i średnicę zewnętrzną
rozwiertaka i kąt cięcia jego noży, doszlibyśmy w
praktyce do ogromne] ilości rozwiertaków, trzyma-
nych w narzędziami. Zasadniczo najczęściej uży-
wane materjały podzielić można na ciągliwe, jak
stale, i na kruche, jak żeliwo, i dla tych dwóch
grup trzeba przygotowywać różne rozwiertaka, Roz-
wiertak, który wykonywa dobry otwór w bronzie,
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użyty bez zmiany do rozwiercania otworu w żeli-
wie, dawać będzie otwory za ciasne. W nowoczes-
nym warsztacie rozwiercanie bronzu zostało zastą-
pione wytaczaniem nożami ze stopów twardych w
rodzaju widii lub nożami z djamentem; przy bar-
dzo dużych szybikościach skrawania i minimalnym

Rys. 36. Umocowanie nożyków pierścieniami dociskowemi.

posuwie otrzymuje się w ten sposób bardzo dokład-
ną i gładką obróbkę. Obróbka taka jest tańsza niż
rozwiercanie rozwiertakami, Do rozwiercania ma-
terjałów ciągliwych, wymagających dokładnie do-
stosowanego kąta cięcia, wprowadzone zostały roz-
wiertaki dwunożowe, umożliwialjące łatwą i tanią
zmianę formy ostrza noży. Rozwiertaki te pozwa-
lają na przestrzeganie zasadniczych praw skrawa-
nia metali, -co u dotychczasowych, normalnie uży-
wanych rozwiertaków nie było rzeczą łatwą. Obec-
nie stosowane rozwiertaki dwunożowe1 są właściwie
powrotem do dawno używanych tak zwanych „ło-
pat", które używane były z powodzeniem, gdy trze-
ba było wykooać bardzo dokładny otwór, a posia-
dały tylko tę wadę, że nie były nastawne, wskutek
czego bardzo s>zybko traciły swoją średnicę.

N a d d a t e k n a o b r ó b k ę , pozostawiony
dla rozwiertaka, stanowi o dokładności i gładkości
rozwiercanego otworu, jak też i o koszcie rozwier-
cania. Naddatki te, przyjęte pierwotnie przez ko-
mitet normalizacyjny niemiecki DIN, przy norma-
lizowaniu średnic nawiertaków, wynoszące 0,3 do
0,4 mm, okazały się w praktyce jesizcze za wielkie,
gdyż powodowały częste wyłamywanie ostrzy roz-
wiertaków. Na żądanie przemysłu naddatki te zo-
stały zmniejszone do 0,2—0,3 mm. Wypadki uszko-
dzenia rozwiertaków przez lekkomyślne ich uży-
wanie do skrawania znacznie 'za dużych wiórów
są bardzo częste w warsztacie. Znam wypadek, w
którym rozwiertaki stale tak silnie przeciążano, że
nawet normalne oprawki okazały się za słabe, gdyż
ich dwa zabieracze obrywały się. Zamiast usunąć
istotne przyczyny niszczenia oprawek i rozwierts-
ków, t. '), nie dozwalać na skrawanie za dużych wió-
rów, narzędziarnia we własnym zarządzie wykony-
wała oprawki, w których zabieracze wycinane by-
ły mozolnie z pełnego materjału, przez co i pra-
widłowe zdejmowanie rozwiertaka z oprawki przez
skręcanie nakrętki zostało uniemożliwione, Najlep-
szym sposobem zabezpieczenia się od przeciążania
rozwiertaków i powodowania przez to nadmiernych
kosztów rozwiercania jest stosowanie dwóch raz-
wiertaków, o czem już wyżej wspominano.

R o d z a j s m a r o w a n i a ma także znacz-
ny wpływ na średnicę, jaką można wykonać danym
rozwiertakiem. Każdy szabrownik wie, że żeliwo po-
kryte olejeta znacznie trudniej jest szabrować niż
żeliwo suche, gdyż szaber, zamiast skrawać wiórek,

ześlizgiwać się może po obrabianej powierzchni. To
samo zjawisko występuje i przy rozwiercaniu;
otwór roizwiercany na sucho będzie miał zawsze
większą średnicę, niż otwór wykonywany rozwier-
takiem smarowanym olejem w czasie pracy. Roz-
wiertak smarowany emulsją daje natomiast, wbrew

logicznemu rozumowaniu, otwór
mniejszy, niż rozwiertak smaro-
wany olejem, co tłumaczone
bywa działaniem sił między -
cząsteczkowych, powierzchnio-
wych. Ponieważ przy smaro-
waniu emulsją średnica otrzy-
manego otworu jest najmniejszą,
wskutek tego przy używaniu
rozwiertaków z fazą cylindrycz-

ną otrzymuje się największe tarcie tej fazy o ścia-
ny otworu, a przez to i lepsze wygładzenie otwo-
ru, niż przy pracy na sucho> lub smarowaniu olejem.
Zapomocą zmiany rodzaju cieczy smarującej moż-
na więc zmieniać średnicę rozwiercanego otworu,
czyli np. za małym rozwiertakiem wykonać odpo-
wiedni otwór. Jednak kombinacje takie są możliwe
tylko do pewnych granic, gdyż od rodzaju smaro-
wania zależy nietylko wielkość średnicy, lecz i gład-
kość powierzchni otworu.

Warto zwrócić uwagę jeszcze na jedną, pozor-
nie drobną rzecz, mającą jednak decydujące zna-
czenie dla kosztów rozwiercania, a mianowicie,
p r z e c h o w y w a n i e r o z w i e r t a k ó w . Roz-
wiertak, jeżeli ma dawać czysty, gładki otwór, mu-
si posiadać ostrza bezwzględnie równe i gładkie,
bez jakichkolwiek wyszczerbień. Każde, nawet sto-
sunkowo lekkie uderzenie spowodować może drob-

Rys. 37. Umocowanie nożyków zapomocą
zazębień {bez żadnych części dodatkowych).

ne wyszczerbienie ostrza, a wskutek teigo i koniecz-
ność ponownego ostrzenia rozwiertaka. Jeżeli każ-
dy rozwiertak ochronimy tubką tekturową lub skó-
rzaną, bez której narzędziarnia nie będzie ani wy-
dawać ani przyjmować rozwiertaków, będą one
znacznie lepiej konserwowane, a kosizty utrzyma-
nia ich znacznie się zmniejszą. W naszych warun-
kach ochraniacz taki ma i znaczenie wychowaw-
cze, gdyż robotnik, widząc, że fabryka sama stara
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się o dobre utrzymanie rozwiertaków, będzie rów-
nież obchodził się z nieimi odpowiednio.

Wpływ z d o l n o ś c i i w p r a w y r o b o t -
n i k a na wynik rozwiercania jest znacznie więk-
szy niż przy wykonywaniu wielu innych czynności
warsztatowych. Robotnik doświadczony może i na
stosunkowo złej maszynie wykonać prawidłowe roz~
wiercanie otworu, np. przez lekkie zwolnienie
uchwytu, przedmiotu obrabianego, wskutek czego
uzyskuje on to samo, co przy stosowaniu oprawki
podatnej, z tą różnicą, że nie rozwiertak do przed-
miotu, lecz przedmiot do ruchu rozwiertaka może
się dostosować; naturalnie dobry wynik można w
ten sposób otrzymać tylko przy bardzo małych
przestawieniach osi rozwiertaka i wrzeciona maszy-
ny. Przy użyciu podatnej oprawki dobre wprowa-
dzenie rozwiertaka w otwór zależne jest również
od wprawy robotnika. Złe wprowadzenie rozwier-
taka, mimo podatności oprawki, spowoduje stożko-
we rozszerzenie otworu roziwiercanego, o 'któreni
już wspominaliśmy. Niejednokrotnie i w sprawie
właściwego smarowania rozwiertaka w czasie pra-

cy inicjatywa wychodzić musi od robotnika, a —
jak mówiliśmy — odpowiednie smarowanie ma
znaczny wpływ na wynik rozwiercania. Ogólnie bio-
rąc, rola robotnika przy rozwiercaniu jest bardzo
poważna (z wyjątkiem może masowej produkcji),
zatem odpowiednie wyszkolenie go ma wpływ de-
cydujący na koszty i jakość rozwiercania.

Na zakończenie powracam do tematu, poruszo-
nego na wstępie niniejszego artykułu, t. j . do war-
tości rozwieircania wogóle. Jak widzieliśmy, roz-
wiercanie jest obróbką bardzo trudną i, zależnie od
jego ujęcia w warsztacie, otrzymać można bardzo
różne wyniki tak odnośnie do jakości wykończenia,
j.alk i kosztów rozwiercania. Rozwiercanie jest ope-
racją tak bardzo charakterystyczną, że można je
używać z dużym stopniem pewności jako kryterjum
do oszacowania wartości metod pracy w danej fa-
bryce; dla szybkiego poznania tych metod wystar-
cza obejrzeć kilkanaście rozwierconych na goto-
wo otworów, a powiedzą one znacznie więcej
niż powierzchowne zwiedzenie warsztatu i narzę-
dziami.

W sprawie zastosowania mieszanek
spirytusowych do celów napędowych.

Napisał Dr. Inż. Stanisław Bakowski.

W sierpniowym i wrześniowym numerach
„Przemysłu Naftowego" ukazał się szereg
artykułów p. inż. St. Zarzeckiego, zatytu-

łowanych: ,,Problem spirytusowych mieszanek na-
pędowych w Polsce". W artykułach tych autor
omawia zagadnienie stosowania alkoholu, bądź to
w postaci spirytusu jako takiego, bądź w postaci
mieszanek z innemi paliwami, rozpatrując je z
punktu widzenia gospodarczego, jak i techniczne-
go. Na podstawie swoich rozważań dochodzi do
wniosku, że zarówno z jednego, jak i z drugiego
punktu widzenia, wprowadzenie spirytusu do napę-
du silników spalinowych, a w szczególności przy-
musowego mieszania z paliwami ciekłemi, jest nie-
celowe. Pomijając natazie ekonomiczną stronę za-
gadnienia, chciałbym poruszyć w pierwszym rzę-
dzie sprawy techniczne, które w wyżej wymienio-
nych artykułach zostały przedstawione zbyt jedno-
stronnie, a w kilku punktach nawet nieściśle, przez
co stwarza się pozory, że spirytusowe mieszanki na-
pędowe nie mogą dorównać pod względem swych
własności motorycznych benzynie.

Jednym z głównych zarzutów, wysuwanych
przeciwko stosowaniu alkoholu jako środka napędo-
wego, jest jego niska stosunikowo wartość opałowa.
W istocie wartość ta nie jest tak niska, jeżeli wziąć
pod uwagę, że dochodzi tu jeszcze ciepło parowania,
pobierane przez paliwo zzewnątrz podczas karbura-
cji; ciepło to jest trzykrotnie większe dla alkoho-
lu niż dla benzyny. Wobec tego użyteczna wartość
opałowa spirytusu bezwodnego wynosi nie 66,2%,
lecz około 68% wartości opałowej benzyny.

W związku z wairtością opałową paliwa stoi roz-
chód jego na jednostkę pracy. Ponieważ termody-
namiczny spółczynnik wykorzystania ciepła w sil-
niku spalinowym nie zależy od rodzaju paliwa,
a jedynie od stopnia sprężania, rozchód spirytusu,
względnie mieszanki spirytusowej, powinien być
odwrotnie proporcjonalny do jej wartości opało-
wej, zatem wyższy, niż rozchód benzyny. W prak-
tyce, głównie wskutek lepszego i doskonalszego
spalania alkoholu, rozchód mieszanki, zawierającej
około 20% spirytusu, nietylko nie jest większy, lecz
przeciwnie, częstokroć o kilka procent mniejszy od
rozchodu benzyny. Fakt ten stwierdzono zarówno
podczas prób na raidach drogowych, jak również
na podstawie doświadczeń z silnikami stojącemi,
gdzie moc silnika i rozchód paliwa mogły być do-
kładnie zmierzone1). Wszystkie więc wnioski, do-
tyczące powiększenia rozchodu paliwa i podwyż-
szenia kosztów eksploatacji samochodu, naskutek
zastąpienia benzyny przez mieszanki spirytusowe,
należy uważać za nieuzasadnione.

Jako druga ujemna właściwość spirytusu, przy-
taczane jest jego wysokie ciepło parowania, wsku-
tek czego podczas karburacji w gaźniku albo część
paliwa nie zostaje odparowana i dostaje się w po-
staci cieczy do cylindrów, gdzie nie ulega spaleniu,
albo też trzeba stosować dodatkowe podgrzewanie
powietrza, Zarzut ten mógłby dotyczyć najwyżej

') Patrz B. S t e f a t n o w s k i : „Rola alkoholu w mie-
szankach napędowych do silników spalinowych", „ P r z e -
g l ą d T e c h n i c z n y " , 71, 445(1932),
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czystego spirytusu, lub mieszanek bardzo' bogatych
w spirytus. W mieszankach o średniej zawartości
alkoholu ten ostatni raczej sprzyja dokładnemu od-
parowaniu wysokowrzących i trudnolotwych skład-
ników benzyny. Pozatem, dzięki silnemu chłodzeniu
gaźnika przez parujący spirytus, temperatura
wchodzącego powietrza zostaje obniżona, zmniejsza
się jego objętość właściwa, wypełnienie cylindrów
jest dokładniejsze, co pozwala na osiągnięcie więk-
szej mocy maksymalnej silnika.

Tem się tłumaczą dobre wyniki, osiągane dzięki
zastosowaniu mieszanek spirytusowych na raidach
i wyścigach samochodowych.

Najmniej może szczęśliwym argumentem, wysu-
wanym przeciwko spirytusowi, jest podkreślanie je-
go własności korodujących. Spadiny alkoholu za-
wierają wprawdzie ślady aldehydu i kwasu octo-
wego, jednak ich oddziaływalnie na ścianki cylin-
drów i rurę wydechową wydaje się bardzo proble-
matyczne, Nie zawiera natomiast spirytus wcale
kwasów mineralnych, pozostających niekiedy po
rafinacji w benzynie i benzolu, ani, co najważniej-
sze, siarki. Minimalne, bo dochodzące: do kilku ty-
sięcznych procentu ilości t, <zw. siarki czynnej
działają nadzwyczaj szkodliwie nielylko na części
sameigo silnika, lecz również na ścianki zbiorni-
ków, przewody doprowadzające paliwo i części gaź-
nika. Zamiast powstającego z alkoholu kwasu octo-
wego, powstaje przy jej spalaniu dwutlenek siarki
i kwas siarkowy, stokroć iszkodliwszy, jeśli chodzi
o korozję, od kwasu octowego.

Przy stosowaniu spirytusu uwodnionego do spo-
rządzania mieszanek z benzyną wprowadza się nie-
kiedy dodatkowy składnik, mający na celu zapew-
nienie fizycznej jednorodności mieszaniny, t, zw.
h o m o g e n i z a t o r. Dobry pod tym względem
okazał się m. in, benzol, którego cena jest tego sa-
mego rzędu, co benzyny, Argument więc jakoby
t. zw. homogenizatory podnosiły koszt paliwa jest
nieuzasadniony.

Jedną z głównych zalet spirytusu, jako paliwa
samochodowego, są jego własności przeciwstukowe-
Cała powódź patentów, zgłoszonych na różne środ-
ki przeciwstukowe, jak również próby i badania,
podjęte w tej dziedzinie na szeroką skalę, szcze-
gólniej w Niemczech i Ameryce, wskazują z jednej
strony na aktualność zagadnienia, z drugiej zaś na
to, że sprawa wynalezienia benzyny, wytrzymują-
cej bez detonacji większe sprężanie w silniku, jest
daleka od rozwiązania. Środki tego rodzaju, jak
czteroetylek ołowiu, który jest trujiący i którego
stosowanie zostało np. w Niemczech zabronione, lub
karbanylci żelaza, które pozostawiają osądy na
ściankach cylindrów, nie znalazły szerszego^ zasto-
sowania. Rozwiązaniem na'jprostszem i naj tańszem
jest poprostu dodatek do benzyny benzolu, a prze-
dewszystkiein spirytusu.

Jakkolwiek w kursujących obecnie samochodach
o niskim stopniu sprężania sprawność termodyna-
miczna przez zastąpienie benzyny mieszanką nie-
wiele da się powiększyć2), istniejąca ogólnie ten-

dencja, szczególniej w Niemczech, do przechodze-
nia na silniki o coraz większem sprężaniu stanow-
czo przemawia za porzuceniem nieodpowiedniej do
takich silników benzyny, a przejściem na mieszan-
ki spirytusowe. Należy tu zaznaczyć, że powiększe-
nie sprężania, a co za tem idzie, powiększenie spół-
czynnika wykorzystania ciepła w silniku, nieko-
niecznie wymaga całkowitej jego przebudowy i czę-
stokroć wystarczy wprowadzenie niewielkich i łat-
wych do uskutecznienia zmian konstrukcyjnych w
istniejących już typach wozów8).

Jednym z dalszych zarzutów, często wysuwanym
przeciwko mieszankom, jest ich rzekoma nietrwa-
łość, t. j . skłonność do rozdzielania się, bądź sa-
morzutnegO', bądź pod wpływem wilgoci zawartej w
powietrzu, na poszczególne składniki, ściśle mówiąc
do rozwarstwiania się. Zarzut dotyczący hygrosko-
pijności mieszanek jest o tyle niesłuszny, że spirytus
w mieszaninie z benzyną traci swe zdolności chło-
nięcia wody. Z drugiej strony, wiadomo, że pewna
ilość wody, która może spowodować rozdział mie-
szanki, wynosi np. dla monopoliny, zawierającej
20% alkoholu i 80% benzyny, w 15° C około 1%,
licząc na objętość mieszanki. Ilość ta jest znaczna,
i trudno sobie wyobrazić, żeby np, do zbiornika sa-
mochodowego 25-ciolitrowego mogło się dostać
„przypadkiem" 1j4 litra wody, .'

Gorzej znacznie przedstawia się ta sama spra-
wa z czystą benzyną. Tutaj już drobne ilości wody,
w benzynie nierozpuszczalnej, dostawszy się do
gaźnika, będą wywoływały zakłócenia w karburacji
i mogą spowodować nawet zatrzymanie silnika,

Z powodu gwałtownego parowania cieczy w gaź-
niku następuje silne jego oziębienie, wskutek czego,
zwłaszcza w porze zimowej, karburator pokrywa
się szronem. Zewnętrzna warstwa szronu nie jest
szkodliwa, natomiast tworzenie się kryształków lo-
du wewnątrz powoduje zatykanie się dysz i może
zatamować dopływ paliwa. Wypadki tego rodzaju,
często zachodzące i możliwe przy napędzie benzy-
nowym, nie zdarzają się przy napędzie samochodu
mieszanką spirytusową, w której ślady wilgoci, po-
wodującej oszronienie, z łatwością się rozpuszczają.

Mieszanki o> małej zawartości spirytusu (np,
5—10%) trudniej rozpuszczają wodę, która, dosta-
wszy się do zbiornika z mieszanką, nie powoduje
jej natychmiastowego wyraźnego rozwarstwienia,
lecz opada na dno. Mieszanki tego rodzaju nie są
więc pod tym względem ani lepsze ani gorsze od
benzyny.

Oparte na nieporozumieniu jest twierdzenie, że
mieszanki, zawierające mniej niż 20% spirytusu, są
nietrwałe, gdyż np. „benzyna powoduje ich roz-
kład". Ponieważ alkohol bezwodny nawet w bar-
dzo niskich temperaturach w dowolnych stosunkach
miesza się z benzyną, dodatek jej nie może spowo-
dować rozwarstwienia mieszanki.

Przechodząc wreszcie do omówienia wpływu, ja-
ki ma zastosowanie spirytusu na zużycie smarów w
samochodzie, należy przypomnieć, że główną rolę
grają w tym wypadku ciężkie i trudnolotne skład-

2) B, S t ef i s o wski : „Rola alkoholu...", P r e e g l ,
Techn." , 71, 445 (1932). a) Np, zastosowanie t. zw. głowicy B w silnikach Forda.
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niki, zawarte w benzynie4). Składniki te, nie ule-
gając całkowitemu odparowaniu i spaleniu w cylin-
drze, przedostają się do karteru i powodują stop-
niowe rozcieńczenie smaru, który musi być na sku-
tek tego często zmieniany. Próby zastosowania su-
rówki do napędu traktorów wykazały, że spirytus,
który ma niską temperaturę wrzenia i nie miesza
się z ciężkiemi olejami, nie tylko nie wpływa na
powiększenie zużycia smaru, lecz przeciwnie — po-
zwala na znaczne oszczędności i pokrycie ewentu-
alnej różnicy kosztów przy napędzie surówką i
naftą5).

Reasumując to, co było wyżej powiedziane, do-
chodzimy do następujących wniosków, dotyczących
zastosowania spirytusu i mieszanek spirytusowych
do napędu silników samochodowych:

1) Mieszanki spirytusowe, zawierające 20 do

4) W. S t e i n i I z: „Betrłebstorungen an Kraftwageu
und dhr Zusammenhang mit den Betriebstoffen" „ P e ł r o -
1 e u m, Mo toir e.n b e t r i e b u n d M a ,s,c b.i.n a.n-
s c h m i e r u n g " 26, Nr. 11, str. 12 (1930).

°) Wykazały to próby, wykonane w Politechnice War-
szawskiej z silnikami „Deermg" i „Fordson".

30% alkoholu, są równie ekonomiczne, lub ekono-
miczniejsze od benzyny, jeśli chodzi o ich rozchód
w silnikach samochodowych, nawet niskoprężnych.

2) Przy nieznacznem powiększeniu sprężania,
co w niektórych typach wozów da się łatwo usku-
tecznić, rozchód paliwa spirytusowego na jednost-
kę piracy można jeszcze znacznie obniżyć.

3) Spirytus nie zawiera siarki, ani innych
składników szkodliwych, które powodują korozję
zbiorników lub części silnika,

4) Spirytus posiada wybitne własności przeciw-
stukowe, w przeciwieństwie do benzyny, która dla-
tego nie może być stosowana do silników o wyż-
szym stopniu sprężania,

5) Mieszanki spirytusowe, szczególnie o więk-
szej zawartości alkoholu, nie tylko nie ulegają łatwo
rozwarstwieniu, lecz przeciwnie, rozpuszczają z
łatwością drobne ilości wody, której zawartość w
benzynie jest bardzo szkodliwa.

6) Mieszanki sporządzone z alkoholu bezwodne-
go mieszają się w każdym dowolnym stosunku z
benzyną, nie podlegając przytem rozdzieleniu na
warstwy.

PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
BUDOWNICTWO.

Budowle monolitowe ze szkła, żelaza i betonu,
W ostatnich czasach wykonano bardzo wiele budowli

żelbetowych z zabetonowanemA elementami szklaneirii *). Na
wyróżnienie zasługuje gmach „Atlanta" w Bremie, w którym

kryta jest stropem żelbetowo-szklanym o grubości 8 cm,
rozpiętym na ramownicacłi w rozstępach co 2,01 m (rys, 1,
2 i 3). Elementy szklane zabetonowane w stropie są okrą-
głe, bądź kwadratowe, w różnych kolorach.

Klatka schodowa (rys. 4) wraz z przekryiwającą ją ko-
pułą jest również w ciekawy sposób wykonana ze szkła i

Rys. 1. Widok zewnętrzny stropu żelbetowo-szklanego. Rys. 2. Strop żelbetowo-szklany od strony wnętrza.

mieszczą się lokale klubowe, muzeum oraz różne instytucje żelbetu; nawet rzeźby w tym gmachu zrobiono z identycz-
biurowe. Sala muzealna o szerokości w świetle 11 m prze- nego tworzywa. ( B e t o n u E i s e n , 1932 sr„ zesz. 17,

W, Ż.

Patrz P r z e g l ą d T e c h n i c z n y , 1930 r„ str. 465.
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Rys. 3. Elementy szklane w stropie. Rys. 4. Klatka schodowa żelbetowo-szklana.

GOSPODARKA ELEKTRYCZNA. — ŻEGLUGA.

Elektrownia wodna na Dunaju.
Uznanie budowy zakładu wodno-elaktrycznego, projek-

towanego na Dunaju w pobliżu miejscowości Peirsenbeug,
za należącą do kategorjd robót, korzystających z poparcia
państwa („beguns.tigter Bau"), co, jalk podają .pisma niemiec-
kie, świeżo nastąpiło ze strony rządu austriackiego, zdeicy-
dowało w zasadzie sprawę jej podjęcia. Oparte na projekcie
inż, O, Hohn'a nowe przedsięwzięcie ma doprowadzić do
spię»trzein.ia wód Dunaju nieico powyżej wspomnianej miej-
scowości Persenbeug do wysokości, wahającej sóę w gra-
nicach od 6 do 10 m nad poziomem obecnym, zapomocą jazu
o zasuwach walcowych. Maksymalny przepływ, na którego
wyzyskanie zakład jest obliczony, wynosi 1800 ms/se.k. Pmze-
pływ 'ten jesi do rozporządzenia w ciągu 160 dni w roku.
Maksymalna moc zakładu w tych warunikach ma wynosić
112 000 kW. Normalna moc będzie równa 100 000 kW. W sto-
sunku do tej ostatniej moc rozporządzania nawet pnzy naj-
gorszych warunkach ima nie spadać więcej aniżeli o 50%,
Bołoiomy na prawym brzegu rzeki obok jazu, obejmującego
cztery zasuwy walcowe (długość każdej — 48 >m, wyso-
kość — 11,8 m), gmach elektrowni o długości' 175 m będzie
zawierał 6 turbozespołów o mocy po 24 000 kW, składają-
cych się z turbin bezpośrednio sprzężonych z prądnicami
prądu trójfazowego. Obszarem zbytu dla 800 miljonów kWh
rocznej produkcji zakładu ma stać się przedewszystkiem
o 100 km odległy od niego Wiedeń oraz wiogóie obsizair Gór-
nej i Dolnej Austirji. W razie dalszego rozwoju elektryfika-
cji kolei iaus'trjackich nowemu zakładowi przypadłaby po-
ważna rola przy ich zasalaniu, przyczem w takim razie był-
by w nim wytwarzany bezpośrednio prąd jednofazowy o czę-
stotliwości 162/a ofcr/sek.

Z budową zakładu wiąże się sprawa uregulowania że-
glugii ma Dunaju, przyczem warunki tej ostatniej mają być
bardzo znacznie polepszone. Spiętrzenie wody przy Persen-
beug ma być pokonywane zapomocą podwójnego urządzenia

śluzowego (230 m długości X 24 m szerokości), umożliwia-
jącego dwutorowy przejazd na tym odcinku, na którym do-
tychczas był możliwy ruch tylko jednokierunkowy.

Do sfinansowania projektowanej budowy utworzony zo-
stał przed kilku laty syndykat pod czołowem przewodni-
ctwem fiirtni fiimansoiwiych (Wiener Bankverein, Ositerredichi-
sche Creditanstalt i SchiweizeTische Gesełlschaft fiir elek-
trisohe Industrie w Bazylei), do którego przyłączył się sze-
reg firm elektrycznych i budowlanych,

Chociaż chwilowo, jak zaznacza to notatka, sikąd czer-
piemy te dane, isbmejące warunki gospodarcze czynią fak-
tyczne podjęcie robót w najbliższej przyszłości rzeczą mało
prawdopodobną, to jednak należy się spodziewać, iż z chwi-
lą pokonania przesilenia gospodarczego i odrodzenia się zau-
fania nastąpi urzeczywistnienie tego wielkiego przedsię-
wzięcia. (ETZ, t. 53, z. 41, str, 997).

S. P.

METALOZNAWSTWO.

Starzenie się stopów aluminjowych,
wykonanych z bardzo czystych metali.

Oddawna znany był fakit, iż stopy Al z miedzią, wyko-
nane Z' czystych meltali, stairizeją się w temperaturach poko-
jowych, gdy zaś stopy wykonano z matenjałów technicznych,
zawierających zawsze pewne zanieczyszczenia, starzenie się
takie nie zachodziło. Fraetikel stwierdził, że dodatek krze-
mu (0,5%) wpływa dodatnio na starzenie się stopów All-Cu
(5%Cu), żelazo w ilości 1% wywiera wpływ ujemny; magnez
zaś (0,5%) wpływa dodatnio. Do podobnych wniosków do-
szedł i Meissner, Badania miss Gayler i Prestona (Joumal
of the Institute of Metals 1932, t. XLVIII, str. 197—221) nad
stopami z 4% Cu dały następujące wyniki:

1) Żelazo w ilości 0,32% uniemoiżMwiia sitairzenie się tego
stepu iw itemp. pokojowych i >wpływa ujemmLe na maxinaum
twardości przy starzeniu się sztuciznem w temp. 200° C.
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2) Dodatek 0,25% krzemu nie wywiera żadnego wpływu,
albo conajwyżej bardzo nieznaczny na starzenie się stopów
Al-Cu.

3) Dodaitek 0,25% Si do stopu zawierającego 0,32% Fe
zmniejsza szkodliwy wpływ ostatniego.

4) Stopy o- zawartości miedzi od 1 do 4% z dodatkiem
0,5% Mg starzeją się w temp. pokojowych,

5) Stopy, które starzeją się w temp. pokojowych, jako
skutek obróbki termicznej przy 200° C, wykazują obniżenie
twardości, która zbliża się do twardości otrzymanej bezpo-
średnio po hartowaniu. Według zdania :auto;rów, wpływ że-
laza na starzenie się stopów Al-Cu jest uzależniony od -stop-
nia przebiegu reakcyj perytektycznych:

ciecz + FeAlu —> „N"

ciecz + FeAls —> ,,X".

Krzem przeszkadza przebiegowi powyższych reakcyj.
Wpływu zaś magnezu należy szukać w jego działaniu na
siatki przestrzenne oiraz na zmianę rozpuszczalności Cu w Al
w obecności Mg, Naprzykład obecność 1% MgsSi obniża roz"
puszczalność miedzi w alumilnjum z 4% na 2%.

Podczas dyskusyj zwrócono uwagę (Sachs) na wipływi na
zjawisko stanzenia się obok zanieczyszczeń również i wiel-
kości kryształów. Stop z 5% Cu bez Mg wykazał wcześniei-
•sze rozpoczęcie starzenia się i osiągnął wyższą twardość,
.gdy był jednokrystaliczny. Herbst zwrócił uwagę, iż oprócz
wpływu precipitacji cząstek CuAla n a starzenie się duralumi-
ira wpływa jeszcze t. zw. atomowe (atomie) utwardzenie.
Charakteryzuje się ono falistym wzrostem i spadkiem twar-
dości i jes't spowodowane siłami przyciągającemi między-
atomowemi oraz siłami kohezyjnemi. Występuje nie tylko
jako skutek hartowania, ale pod wpływem sił magnetycz-
nych i odkształceń mechanicz-
nych. Kempf i Deas podali
podczas dyskusji wyniki swych
badań nad starzeniem się sto-
pów, mianowicie: 1) wpływ że-
laza (0,5%) jest mniej szkodliwy
n a stop z 5,8% Cu, aniżeli z 4'(i
Cu. 2) Jednoczesny dodatek
magnezu i krzemu do stopu z
4% Cu jest korzystniejszy niż
dodatek samego tylko magnezu.
3) Krzem dodany do stopu z
5,8{J Cu powoduje wzrost twar-
dości, jednoczesny zaś dodatek
krzemu i żełaza wywołuje znacz-
nie mniejszy skutek. 4) Stopy
Al-Cu, Al-Cu-Mg, Al-Cu-Mg-Fe,
Al-Cu-Fe-Si, poddane starzeniu
się przez czas dłuższy w temp.
pokojowych, dają twardość rów-
ną twardości otrzymanej przy
starzeniu się w temp. 200° C;
stopy zaś: Al-Cu-Si, Al-Cu-Fe,
Al-Cu-Mg-Si, Al-Cu-Mg-Si-Fe
dają przy starzeniu się w temp.
pokojowych niższe twardości od
osiąganych przy sztucznem sta-
Tzeniu się. 5) Starzenie się i
wzrost twardości trwa w temp.
pokojowych do 10 000 godzin.

E. P.

MOSTOWNICTWO.
Zastąpienie mostu obrotowego mostem stałym.

Na przejściu przez rz. Illinois linji kolejowej Chicago-
Kansas City, należącej do Tow. Kolei Santa Fe, zastąpiono
dawny moist zwodzony, posiadający jedno przęsło obracane
koło osi pionowej, nowym mostem stałym. Przęsło ruchome
iStało się zibyitecznem, dzięki odipowiadni&mu wzniesieniu
jezdni nowego mostu ponad ipozioinem wód wysokich, umo-
żliwiającemu przejście statków.

Ogólna długość nowego mostu wynosi 517 m. Oba mo-
sty krzyżują się pod kątem 20° 24' w ten sposób, że główne
przęsło nowego mostu, o rozpiętości 134 m, przecina stare
przęsło ruchome, uniemożliwiając 'jego obrót, Wioibec ko-
nieczności utrzymania żeglugi i ruchu pociągów, należało
pozostawić koryto rzeki wolne od rusztowań na szerokości
30,5 m i umożliwić otwieranie przęsła obrotowego przez
cały czas montażu z wyjątkiem zwykłej rocznej 15-dniowej
przerwy w żegludze na rzece Illinois.

W tym celu postanowiono zmontować główne przęsło C
w położeniu tymczasowem, o 1,20 m wyższem od położenia
ostatecznego, umożliwiając w ten sposób obrót przęsła ru-
chomego.

W lewej części przęsła C wbito szereg palii, dostatecz-
nie nisko, aby koniec obracanego przęsła mógt przejść po-
nad niemi, poczem, korzystając z powyziszej przerwy w że-
gludze, zmontowano w ciągu 15 dni pierwsze osiem prze-
działów, opierając rusztowania na wspomnianych palach.
Następnie rusztowania te rozebrano, zachowując tylko skraj-
ną podporę pod końcem ósmego pirzedziału, i zmontowano
dalsze osiem przedziałów sposobem wspornikowym, bez
rusztowań.

Koniec 16-go przedziału oparto na prowizorycznej pod-
porze, ustawianej na filarze starego mostu, poczem zmon-
towano w ten sam sposób cztery ostatnie przedziały przęsła.

1 ^

Rys. 1.
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W dniu, wyznaczonym do przeniesienia ruchu na noiwy
most, o godz. 6 ca, 30 rano przęsło ruchome starego mostu
zastało obrócone po raz ostatni i oparte ma specjalnie przy-
gotowanych podporach. W chwilę potem przystąpiono do
rozebrania przy pomocy palników acentylenowycn części
tego przęsła, przeszkadzającej opuszczeniu na łożyska przę-
sła ciowego. Opuszczanie przęsła C rozpoczęto o g. 8 m. 40,
a o g. 13 m. 55 przeszedł przez nowy most pierwszy pociąg.

Podczas opuszczania osiągnięto samoczynne przesunię-
cie przęsła w kierunku podłużnym, nadając lewarom odpo-
wiednie nachylenie zapomocą podkładek z miękkiego drze-
wa; pod działaniem ciężaru przęsła podkładki uległy zmiaż-
dżeniu i lewary powróciły do pionu, nadając przęsłu po-
trzebny ruch podłużny,

Jako ciekawy szczegół wymienić aależy, że w celu
umożliwienia dowozu mąterjałów do montażu przęsła C,
sąsiednie przęsło B zmontowano w położeniu pochyłem,
wznosząc prawy jego koniec o 1,20 m. Podobnie postąpiono
przy montażu dwuprzęsłowej belki D—E, znajdującej się
z drugiej strony przęsła C, podnosząc lewy jaj koniec do
poziomu tego przęsła i stwarzając w ten sposób możność
dowozu mąterjałów dla dalszych części mostu przez pod-
niesione przęsło C. (R e v. Gen. d e s C h e m. de F e r.
sierpień 1932). A. E.

SANITARNA TECHNIKA,
Woda w Chicago.

Chicago — miasto- o przeszło 4 milj. ludności — po-
siada wodę do picia bardzo nieszczególnych własności. Wo-
dę tę czerpie się z jeziora Michigan w różnych miejscach
ta pośrednictwem tuneli, sięgających 3K km ad brzegu,
chloruje się i po tym zabiegu, który niszczy wszystkie bak-
lerje, pompuje sie do sieci rozdzielczej. Przy szybkim roz-
woju miasta nie urządzono dotychczas oczyszczania wody —
chodziło o dostarczenie dostatecznej jej ilości.

Chfcagoska woda do picia jest ,,bezpieczna", lecz pod
względem jakości diiżo pozostawia do życzenia. Jest mę'tna
i posiada „smak apteczny". Zdaje się, że ten jest wynikiem
rozwoju alg w jeziorze w połączeniu z chlorowaniem; trzeba
jedinak zwrócić jeszcze uwagę i na okoliczność, że do jezio-
ra spływają w roizmaitych miejscach bez 'kontroli ścieki z
różnych zakładów przemysłowych, a taikże oiżywiony ruch
statków, a w lecie kąpaiiie się setek tysięcy ludzi w jezio-
rze, przyczyniają się do zanieczyszczenia wody.

Każdy, kto jest w możności, stara się wodę wodociągo-
wą polepszać własnemi środkami. Większe hotele i restaura-
cje posiadają własne urządzenia oczyszczające. Liczba pry-
watnych łych urządzeń, najrozmaitszych wymiarów, aż do
małych aparatów domowych, wynosi tysiące, Hotele, które
posiadają wodę z własnych studzien, z dumą chwalą się tem
w ogłoszeniach. Trzeba zważyć, że w Ameryce woda do pi-
cia odgrywa znacznie większą rolę, niż w Europie. Wszelkie
posiłki nie mogą się odbyć bez wody lodowej. Lód obniża
tylko temperaturę wody, miie usuwa mętów, a smak może
zamaskować iyJiko do pewnego stopnia.

Zarząd miasta jest świadomy konieczności uzdrowotnóe-
nria wody do picia. Urządził na dużą «ka;lę próbną oczy-
szczalnię wody (Water Filtratioin Experiment Plant), pozosta-
jącą pod kierunkiem jednego z najwybitniejszych fachow-
ców amerykańskich, fizyko-chemika Johna Baylis'a. Wielo-
letnie badania, przeprowadzone w tym zakładzie, wyjaśni-
ły, że do otrzymania zdatnej wody do picia z jeziora Mi-

chigan tirzeba wodę surową koagulować, osadzać, przepusz-
czać przez filtry pośpieszne, łącznie z chlorowaniem i sto-
sowaniem węgla aktywnego, do czego 'Unzeiczywisinienia.
opracowuje się obecnie projekty. Ażeby przedstawić miesz-
kańcom oczywistą 'konieczność budowy wielkich urządzeń
oczyszczających i usposobić przychylnie do poniesienia cię-
żarów, wynikających z kosztów ich wykonania, które wy-
nioisą około 100 milj. dolarów, mieszkańcy są zapraszani do
zwiedzania doświadczalni, aby mogli wodę filtrowaną, która
będzie dostarczana w przyszłości, porównać z dostarczaną
obecnie, zaledwie chlorowaną. W doświadczalni ustawiono
dwie duże skrzynie szklane, przez jedną z nich przepływa,
obecnie używana woda, przez drugą — „woda przyszłości".
W obydwu zbiornikach zanurzono lampy elektryczne i
kryształowa, czystość wody filtrowanej przeciwstawia się tem.
więcej wiodzie mętnej. Zwiedzający mogą się dowolnie zao-
patrywać w dobrą wodę do picia. Pirzed doświadczalnie
zajeżdżają pojazdy, 'poczynając od wózkowi dziecięcych, a
kończąc na samochodach ciężarowych, zapełnionych flasz-
kami szklanetni, bańkami blaszanemi i liinnemi naczyniami,
ażeby dostać wodę filtrowaną, Dziennie zajeżdża 700 do 800'
samochodów.

Dopóki zanieczyszczenie jeziora Michigan nie przekro-
czy pewnego stopnia, planowany zakład filtracyjny może dać
dobrą wodę, to jest krystalicznie czystą, smaczną i bez bak-
te.ryj. Równomierną temperaturę wody otrzyma się w ten
sposób, że pirzewody ujęciowe (tunele) będą dalej wysunięte
w jezioro, aż do 6% km, wsikutek czego jednocześnie miej-
sca ujęcia odstanie się jeszcze więcej od nabrzeży kąpielo-
wych, Pierwszym warunkiem nie powiększania zanieiczysze-
nia jeziora jest wstrzymanie dopływu do niego wód ścieko-
wych. Jest to zadanie Sanitary District of Chicago, do któ-
rego należy oczyszczanie ścieków i utrzymanie ich w odda-
leniu od jeziora Michigan przez odprowadzenie do zlewni
rzeki Illiinois.

Wogóle rozwiązanie spirawy smaku wody do picia w
Ameryce jest obecnie sprawą palącą dla wodociągów ame-
rykańskich. Około 80% tamtejszych zakładów wodociągo-
wych .uskarża się na mniej lub więcej nieprzyjemny, aż do-
wstrętnego zapach wody chlorowanej. Sprawozdania z licz-
nych zjazdów kierowników zakładów wodociągowych zazna-
czają niesmak wody i podają różne sposoby jego usunięcia.
(G e s. - I n g. 1932 r., zesz. 36). /g.

Nowe wydawnictwa "̂
Chłodnictwo. Prof. Dr. Inż. B. S t e f a a o w s k i. Wydaw-

nicltwio Księgarni Technicznej „Przeglądu Technicznego".
Str. XH + 308, rys. 261; 4 itab. wykresów poza tekstem.
Warszawa 1932. Cena zł. 16 (w opr. zł. 18).

Die Berechung der Warmwasserheizungen. H. R e c k-
n a g e 1, Wyd. 44e, oprać, na nowo przez Inż. O. Gins-
berga. Str. 51 (4°), R. Oldenbourg. Berten, 1932. Ce-
na zł, 15.80.

Oscar Knoblauch zun 70. Geburtstag, zesz. specjalny, czas.
„Fiorschung a. d. Geb. d. Ingenieurwesens" (t. 3, zesz. 4)
VDI-Verlag. Berlin 1932. Str. 52, rys. 109. Cena mk. 6.

Taschenbuch der StadtentwSsserung. K. I m h o f f. Wyd.
VI-te, ulepszone. Str. 152, rys. 44. R. Oldenbourg. Mo-
nachium i" Berlin 1932, Cena zł, 11.60.

*) Wszystkie podawane w tym dziale wydawnictwa są,
do nabycia w Księgarni Technicznej „Przeglądu Techniczne-
go", Warszawa, ul. Czackiego 3.

Wydawca: Spółka z ogr. odp. „Przegląd Techniczny". Redaktor odp. Inż. Czesław Miknlskl.
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