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Odlewanie pod ciśnieniem.**
Napisał Inż. W. Łoskiewiez, adjunkt Altademji Górniczej w "Krakowie.

W zwykłej praktyce odlewniczej wlewa się roz-
topiony metal lub stop do formy z piasku,
metalu lub innej jakiej masy. Pod wpły-

wem ciężaru 'roiz.topionegto metalu, powiiertrize, zc&i
diujące1 się w formie, zostaje wycfośniioinie prziez me-
tal i1 uchodzi' kanałami 'odpowiletrzającemi, prziewi-
diz lianami w formie.

Przewidziane trównielż specjalne nadlewy słu-
żą 'jednocześnie i do •wytworzenia pewnego ciśnie-
dila (hydiroisitatyczinegO', koniecznego' do szczelnego
•wypełnienia formy i do podsycania płynnym' meta-
lem kurczącego się podczas
krzepnięcia odlewu.

Przy odlewach pod ci-
śnieniem, charakterysty-
czne jest to, że zamiast
tego ciśnienia hydrosta-
tycznego stosuje się ci-
śnienie zewnętrzne. Dzięki
temu, wypełnienie formy
jest bardzo dokładne, co
znów charakteryzuje odle- Rys. 1. Schemat urządzenia
wy pod ciśnieniem,

Najstarszym prototypem maszyn odlewniczych,
odlewających ipod ciśnieniem, są rozmaite maszy-
ny stosowane w dlrukairriiach dlo odlewu liter i t. p.

Polnifeważ stopy używane, w dirukainstwie — sto-
py oiłowfa z antymionem i innemi dodatWmi- — od-
znaczają 'się niską temipe'rtatiirą topienia., myśl za-
stoisowiaraiia odlewania ,podi ciśnieniem innych przed-
mlilotów 'została najpierw zrealizowana w stosunku

*) Opracowano na podstawie: 1) Uhlmann, Der Spritz-
guss, 2) A. W.F., Der Spritżguss, 3) Werkstoffhandbuch
i informacyj firmy Rohrbach w Berlinie.

iO :toj ibetadzaie odłewaniia izaimiesziazoiny był >yaż artylkut
w p T z e i g l . T e c h n , " . w n-. 1925 (istar. 521—524).

dio mietali i stopów łaitwotoplawych, iak ołów, cyna
i cynk z domieszkami innych metali.

W zastosowaniu1 dô  łych istopów opracowano
parę mtoWi maszyn lodktwdiczych,

'Wobec 'niskiej temperatury topienia i małego
d'ziM>ania iroiztopionych metali na stal, imotoa za-
stosować w tym wypadku maszyny, w których ci-
śnienie wytwarza tłok metalowy. rScheraat takiej
miaszyny podaje rys, 1,

W tyglu d, posiadającym cylibder pionowy c,
w 'którym (porusza się tłok h, 'znajduje 'Się roztopio-

ny stop. Cylinder c posiada
otwór dopływowy poniżej
poziomu roztopionego me-
talu i poniżej najwyższego
położenia tłoka, oraz kanał
e, zakończony dyszą wy-
tryskową a. Na podstawie
przed dyszą przesuwa się
forma metalowa h hi która
jest zaopatrzona w urządze-

óo odlewania pod ciśnieniem- nie hh do wyrzucania odle-
wu z formy.

Po przysunięciu i zaryglowamiu .zamkniętej for-
my dio wylotu dyszy, energiczne naciśnięcie dźwig-
ni poruszającej tłok zamyka połączenie wanny z cy^
lindrem i powoduje •wyciśnięcie roztopionego sto-
pu 'do przylegającej formy,

Wćl'śnięty metal iprzy zetknięciu się z formą
metalową natychmiast krzepnie.

Po skrzepnięciu, tłok automatycznie iiźie w
igórę, zibiorri'ik napełnia sśą ponownie nową dawki\
stopu1, zaś formia po odsunięciu j«j od wylotu dy-
szy otwiera się ii wyrzuca igotowy przedmiot. Na-
stępnie operacja rozpoczyna się od początku,
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Podany schemat przewiduje ręczne urucho-
mienie tłoku i formy, które może być zamienione
przez odpowiednie urządzenie mechaniczne, uzgad-
niające te poszczególne mchy. Takie maszyny auto-
matyczne posiadają znacznie większą wydajnmó
i wymagają mnie>j licznej obsługi, jednakże są wię-

Rys. 2. Maszyna odlewnicza do odlewów pod ciśnieniem
o napędzie mechanicznym.

cej skomplikowane, ikosztowne i' z większym nakła-
dism pracy mogą być dostosiowane do odlewu in-
nych wyrobów, niż to było 'przewidziane początko-
wo, a więc mniej „elastyczne".

Na powyższym schemacie (rys, 1) dysza po-
łożona jest poziomo i powyżej poziomu roztopia-
nego stopu. Znane są jednak typy tych maszyn, w
których dysza leży również poiziomio, lecz umie-
szczona jest poniżej powierzchni roztopionego me-
talu {rys, 2), jak również i takie, gdzie tłok jest
poziomy, a dysza (i forma) są umieszczone pionowio
(rys. 3).

Działanie maszyny przedstawionej na rys, 2
jest automatyczne (pokazane jest tylko iiiruchomie-
mis tłoka od koła napędowego J). W chwili, gdy
tłiolk D zaczyna się opuszczać pod wpływem dźwi-
igien L, H, M — dwustronny zawór F zamyka po-
łączenie pomliędzy izfoiairnilkiem A i zbiornikiem E,
a ©twliera wylot dyszy. Po napełnieniu formy, gdy
tłok idfcise do góry, ten sam zawór zamyka wylot
dyszy, a otwiera dopływ metalu do •zbiornika E.

Ruch formy, t, j , .zamykanie, dosuwanie 'db dy-
szy, zamocowanie, odsunięcie, otwarcie i wyciśnie-,
cie gotoweg/o odlewa, odbywa się również automa-
tycznie (mećbanizimy te nie 'są pokazane na ry-
sunku).

Dziiiafenie miaszyny, iprzedstaiwioinej na rys, 3,
jesit ainalogiczne do- 'poprzednich.

lWybór typu maszyny zależy od: rodzaju odle-
wów (kształtu i podzielniości formy) i przed pnzy-
stąpiemiem do fabrykacji należy Isię1 'pirz&dtem P°"
roizumiieć i poinformować w tych firmach, które już
są 'obzinajimiome .z is>go radzaju odlewami, wziględnia
któire budują te maszyny,

Jak już zaznaczyłem, przy stopach iiiskotop-
liwych, zastosowanie tłoków aeilaiznych do wytwa-
rzania ciśnienia nis nasuwa wiąlkszych trudności,
jednakże przy wyżej topliwych stopach i takich,
które reagują z metalem tłoka, należy zastosować
inny sposób..

Ponieważ, jak wiadioniio, glin i ołów nie dzia-
łają prawie ma -siebie (wzajemna rozpusizczadność
glinu i otowiiu w .stanie płynnym jest znikoma), za-
stosowano ołów jako' pirzenośmik ciśmienia. Na tej
zasadzie zbudowano maszynę, przedstawioną sche-
matycznie na rys, 4,

Tłok a wytwarza ciśnienie na roztopiony o-
łów, 'znajdiujący się w zbiorniku, w kształcie lite-
ry U, W drugiem iko lamie nad roztopionym oło-
wiem 'znajdiuje się zbioirmik z roztopionym stepem
glinowym, % którego zapomocą zaworu h możua
wypuścić ilość stopu odpowiedbią do napełnienia
formy,

Z chwilą naciśnięcia tłoka a, zawór h zostalje
zamknięty i step glinowy zostaje wyparty pod ci-
śinieniem do formy.

Aby uniknąć iniewygódi, związanych z tłolka-mi
metailowemii, można również wytworzyć ciśnienie,
wpuszczając sprężone gazy (powietrze) albo dlo
zbiornika, albo też tylko do .specjalnego lUirządizenda
wytryskowego. Na rys, 5 uwidoczniony jest sche-
mat maszyny pierwszego typu z automatyczną o-b-
isłuigą całego urządzenia, 'uruchamianego ptz&z po-
wietrze sprężone.

Powietrze to przechodiz-i ze zbiornika 0 do u-
rz,ąd:zienia roizidiziielczeigio. B, które uruchamia po-
szczególne organy maszyny i w odpowiadiniiej chwili
wpuszcza gaz dó' zbiornika z roizłopionym meta-

Rys, 3. Maszyna do odlewów pod ciśnieniem
z tłokiem poziomym.

lem A, CO' poiwod^je wciśnięcie metalu do formy E.
Po skończonym odlewie, madmikr ciśnienia, panu-
jący w zbiorniku A, rediufcuije się do inarmialnego

otwarcie zaworu D,
Jako drugi typ może służyć rys, 6, W tym wy-

padku tygiel (1) jest otwarty, a sprężone powie-
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tezie wyprowadza się tylko 'do zbioirnJka (2) w tej
chwili, 'gdiy 'dysza (4) przylega ściśle dlo zamknię-
te!)' formy (5).

Vo uikończieniu odlewa, ruchomy zbiornik
(2), w którym wówczas, dzięki (ifeuwiidoezininine-
mu na rys.) zaworowi panuje już ciśnienie noirmal-
ne, nachyla się i .napełnia przez dyszę mową por-
cłją płynnego metalu.

iR)oz,mies:zczenie poszczególnych oirgainów (dy-
szy, formy, paleniska ii t. d.) w poszczególnych ma-
szyniach jest najrozmaitsze, Również i zbiłoirnik wy-
tryskowy może się znajdować wewnątrz tygla (ru-
chomy lub nieruchomy), lub też stainowić odrębną
część maszyny.

Do 'opalania tygli służy zwykle ,gaz, kiib ropa.
Opalanie węglem !ki'b iko(ks>eim jest, jak wiadomo:,
trudne do regulowania, zaś logrzewianie elektryczne
nie 'znalazło, naraziie większego zastosowania.

'Ciśnirenie stosowane do odlewu waha się od
10 idio 40 at, w .zależności od stopu, wielkość'.
i (kształtu przedmiotu.

'W 'tabeli I podany jest islkład stopów, używa-
nych w odlewnictwie pod ciśnieniem, oraz ich wła-
sności fizyczne i mechaniczne,

Z tabeli tej widać, że każda z grup wysoko i nisko
topliwych stopów dzieli się na mniejsze podgrupy,

w zależności od główne-
go metalu stopu.

A więc*stopy, których
głównym składnikiem

jest ołów, a utwardniają-
cym składnikiem anty-
mon, względnie antymon
i cyna (stopy 1,2 i 3), ma-
ją małą wytrzymałość i
twardość i mogą być sto-
sowane na takie wyroby,
od których nie wymaga
się tych właściwości.

Dokładność odlewów
jest dobra, Dopuszczalne
odchylenia nie przekra-

niczej do odlewów glinowych. Większej niz ± U,U2 mm
Pomiędzy tłokiem a roztopio- nie należy przewidywać,

nym glinem jest warstwa Najmniejsza średnica o-
ciektego ołowiu. tworów (które można uzy-

skać ibezpośredmio przy odilewie) wynosi 0,75 mm,
zaiś głębokość ich mioże ibyć równa trzykrotnej śred-
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nicy iprzy otwtarach jednostronnych, dziesięciokrot-
nej przy otworach m,a wylot i średnicach Większych
niiłż 1,5 mm, a tyllko siedimilokrotnelj przy średnicy
poniżej 1,5 mm. Grubość ścianek należy utrzymy-
wlać w granicach odi 0,75 mm <dto 2,5 mm. Waga
części odlewalmych z tych stopów nie przekracza
zwykle 3,5 kg i nie jest .niniejsza niż 0,5 g.

• . Rys. 5. Maszyna odlewnicza z zastosowaniem tłoczenia
pneumatycznego (zapomocą powietrza sprężonego);

Zwiększając 'zawartość cyny w powyjższydh
„ stopach oraz antymonu (do 15%) i miedzi do 5%,
' przechodni się -do ipodlgriupy stopów cynowOHOifo-

•wdanych, w iktóryoh głównym składnikiem ijest cyna.
Stopy te (3, 4, 5, 6) posiadają większą wytrzyma-
łość i twardość i1 nie zmieniają się z bie.gieni czasu.

Dokładność •odlewów z, tych stopów jest naj-
większa.. Dopuszczalne oidichyferiia miogą nie ptze-
kinaczać ± '0,05%, a uzysfciiwiaina dokładność może
być nie mniejsza niż ± 0,01 mm. Średnica otworów
mie anwże foyć mniejsza 'niż 0,5 mm, a ich giłębofkość
przeikra.czać trzykrotnie, wz^lędlnie 'dizfesięciolkroit-
nie lub 'sfedimiolkirotme średwicę, tak, j'a!k w poprżadi-
róm wypadku. Grubość lściila:neik ijest miożliwa oid
0,5 mm dto 2,5 mm, wiaigia od 0,5 g do 2,5 feg.

Stopy o zasadzie cynikoweij (7—16) miogą być
utwardlniione albo przez cynę (7,12), albo przez glin
(13,16).

Zaletą stoipótw cynkowych jest ich taniość; ich
i mniejiszią 'odporność na dzikłanie atmosferyczne
: moiżm-a zwalczać, pokrywiaijąc gotowe wyroby gal-
• waoi.itzimie (miiedzią,. mosiądze-mi lub nikiLeim), lub
; też lakiierując je, lufo emlaljując.
• Inną, i może waż.naejiszą, ujemną stroną jest
:. zimiie.niiainie wymiarów, wywołane praeiz wewnętrzne

przegruipowa.naa, zachodlzące w tych stopach, szcze-
• gólnile w grtiipie utwandiniion-eii gilinieim, Im1 mniej gli-
' mu (-miaKimiUMi- 0,5%), a więoej cyny, tem lepiej za-
' chowu ją się wymiary i1 wygląd'.

Wytrzymałość stopów z, cyną abltoaia jest do
wytrz-ymałościi 'z-wyicteg© żeliwa, istopów zaś z igli-

: aem — -do- wytrzymałości żeliwia periitycznieigo,
W Stanach Zjednoczonych stopy z, gliibem (po-

niiklowane) cieszą edę znacziruem powoidzeniem.
D-cMadhość oidlewiu z mich wynosi ± 0,1%;

ddkładbość większa niż ± 0,03 mm nie Tnioże być
przepisana. Najmniejsza 'średlniica otworów wynosi
1,0 mm, a głębolkoiść równa trzy, względnie .sześcio-
fcrotnej średnicy. Grubość ścianek nile mdże być
mniejsza niż 1,5 mm do 3,0 mm, w ZiaUeżnoścr otl1

kiści przedmiotui, waga od. 0,5 g db.3,5 kg.

Wiszystlkk powyższe stopy mogą (być odlewa-
na ipirżez maszyny tłokowe.

'Stopy o zasadnie, gfeowej są brudnieljisze do
odlewiania, pto ipierwszie z (powoidiu wyżsiziej iemipe-
ratery toipienia, po driuigie z powodu dizilałania roz-
piusziczialj.ącegO' glinu, ma żelazo-. Ponfewiaż nozlopio-
ny stop przisz czas dłuższy pir;z«bywa przy wyższej
tieimlperatufZie w fcoifltafccie z kotłiem1 (żelaznym, skład
teigo- istopU z,rtlilienia się podczas oikresu odilewandla
i ostatnie sztoki moigą zawierać zniaczraie więcej że-
laza (ii wobec tego mieć inne .własności mechanicz-
ne) ni!ż początkowe.

Stopy glinowe z, miedzią (17—20) są moiej
łatwioipłynnie, niż stopy łatwotopliwe, i z Deigo- po-
wodiu.dtoikładfoość odlewu z niicn -jest mmiejsza:
dz 0,15% do ± 0,257" i nie przekracza ± 0,05 mm.
Rówinteż i iśreidinica otworów miusii być wî fesza, bo
1,5 mm ipirzy głębokości irówniaj dwiu1, wzigilędnie
trzykrotnie;} średnicy.

. To też można z nlich odlewać iminiiej sfeampliika-
wiane prziedmioty, !W stosudku1 dto isiltominiu (21),
poimimo że jest on znacznie więcej łaitwopłynny i' mo-

. żie być istosowany na odilewy nawet bairdzo sikorapli-
fcowaine, tolerancje są talkie same, jaik poprzednio.

Odlewy isilumiinoWie nie podldatją się raiinowa-
nlib sodieim,, 'które jest stcsiowiane przy odlewach w
piasfcu luib w ikokilaclh, poniilewiaż s.zybiko-ść ikirziep-

jest znaczna i; uzyskuje się ibudiowę ibczpo-
„zmienioną", względnie zbliżoną do niej
l. T e c h n . , 1927, str. 863, 930).

y wytrzymałość isiiluminu iprzy wyiszyd)
temiperatiurach jest waiżną zaletą telgô  stopu oJlew-

.. jest bardlzo1 czuły na 'zawartość żela-
za (.szczególnie wydłużenie), które poiwodulj R grU-
łwziarmfetość. Jako środek (przeciwdziałający, słu-
ży dodatek mamgami (w zwykłym .silkunónie man-
ganu niema), ; , :

Stopy maigneizowe (elektron, 22) są bardzo ła-
twopłynnie i nie nadgryzają żelaza. Dla ochfony

1 J

ZJ

Rys. 6. Schemat maszyny do odlewów pod ciśnieniem,
stosującej tłoczenie pneumatyczne i specjalne urządzenie

wytryskowe.
odi utlenianiila, wytwarza się w kotle 'atmosferę kwa-
,siu siarkowego, pokrywając roztopiony mietal wair-
istwą siarki. Dokładność odlewów taka sarnia, jak
glinowych. Odlewać je miotana w tych .samych for-
mach, co i 'glinowe.

Również nacięcia gwintowe mogą być od raz u
e, jednakże nie zawsze to 'jest ekonomiczne,
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ponieważ otwieranie i zamykani© formy, ©ras
wyciąganie (w tym wypadku wykręcanie) rdzemia
trwa zbyt długo przy drobnych gwintach. Naj-
mniejsze gwinty, które można wykonać są nast.:
W stopach olowiano-cynowych wewn. 0 10 mm, zewn, 0 8 mm

„ cynkowych „ 10 „ „ 8 „
„ glinowych — „ „ 12 „ ,

aile tylko ostre.
Zasadniczo taniej jest przewidzieć 'odpowiedini

otwór w odlewie i potem nagwintować mechanicznie,
Pozatem, dla ułatwienia wyjmowania odlewów

z form, oraz wyciągania rdzeni, należy nadawać im
kształt zlekka stożkowaty, przyczeim przyjmuje się,
że zbieżność winna wynosić:

dla rdzeni dla ścianek
stopów ołowiano-cyn. 0,1—0,2$ dług. 0,1$ wysok. ścianki

cynkowych 0,3—0,4 „ 0,2
glinowych 0,5—1,0 ., 0,5 ,, „ .

Tak jak i w zwykłych odlewach, należy zao-
krąglać krawędzie i przejścia; wykonanie części
podciętych jest możliwe, ale wymaga składanych
rdzeni, które są droższe i manipulowanie z niemi
jest mniej wygodne.

Na rys. 7, 8 i 9 podano parę przykładów źle
i dobrze zaprojektowanych części,

W niektórych wypadkach trzeba w odlewiie za-
mocować części z innego metalu, nip. tulejkę, ośkę
i t. p. Przy odlewie pod ciśnieniem można to wykio-
nać bardzo łatwo i dokładnie, wstawiając odpowied-
nią część do formy. Odlew, kurcząc się podczas styg-
nięcia, zaciska mocno część osadzoną, której po-
wierzchnia może być w dodatku umyślnie chropowata.

Formy do odlewów pod ciśnieniem narażane są
na zmienne temperatairy; w wypadku stopów łatwo-
topliwych, wahania te są nieznaczne i z tego powo-
du można stosować na formy wysokowartościową
stal węglistą; .dla stopów wysokotopliwych można
brać tylko specjalnie stale wysokostoipowe. Z tego

mylnie poprawnie

mylnie

poprawnie

jedną z wielkich zalet odlewu pod ciśnieniem, w po-
równaniu z obróbką na automatach, gdzie ilości wió-
rów są bardzo duże. Wióry te, aby powrócić do. sta-

nu pierwotnego, muszą wrócić
do odlewni i być poddane
wszelkim operacjom pośred-
nim, aż dojdą ponownie do ob-
róbki, podczas gdy odpadki z
oddziału oczyszczającego wra-
cają bezpośrednio do własnej
odlewni i odrazu służą do dal-
szej fabrykacji.

Możliwe jest, że w niektó-
rych wypadkach kombinowany
sposób byłby jeszcze ekono-
miczniejszy: odlew pod ciśnie-
niem z mniejszą dokładnością
(tańsza forma), dalsza zaś ob-
róbka, na dokładność większą
niż można uzyskać przez odlew
pod ciśnieniem, — na automa-
tach.

Robocizna w wypadku odle-
wów pod ciśnieniem jest bar-
dzo mała, gdyż odrazu z su-
rowca uzyskuje się bezpośre-

dnio gotowy rdo montowania przedmiot (jak już
zaznaczono, koszta oczyszczania są znikome).

W porównaniu z imnemi sposobami wytwarza-
nia, jest to ogromną zaletą.

Poza tem odlew pod ciśnieniem pozwala wyko-
nywać odrazu takie wyroby, które przy innych spo-
sobach wytwarzania wymagałyby montowania całe-
go szeregu poszczególnych części, jak to widać
z rys. 10 a i b. Zamiast 6 części otrzymywanych tło-
czeniem, w których należało potem wyświdrować
odpowiednie otwory i naciąć ,gwinty, a potem mon-

mylnie poprawnie

Rys. 8. Odlew według
rys. górn. może być
wykonany tylko z
rdzeniem dwudziel-

nym, zaś na rys. dol-
nym — z rdzeniem

prostym i całkowitym.

Rys. 7. Rys. 9.
Rys. 7 i 9. Przykłady mylnie i poprawnie zaprojektowanych odlewów.

powodu formy do ©dilewów glinowych (elektrono-
wych) są znacznie kosztowniejsze.

Ze względu na ogromną dokładność, wymaganą
od' form dio odlewu pod ciśnieniem, obróbka ich jest
baindzio kosztowna, tak że cena średniej wielkości
formy wynosi od 500 do 3000 rnk,

'Pomimo swej dokładności, odlewy pod' ciśnie-
niem wymagają zwykle pewnej obróbki mechanicz-
nej ; obcinania nadlewów (czasem odbywa się to od-
razu na maszynie), usuwania żeberek (abgraten),
powstających w miejscach stykania się poszczegól-
nych części formy, rozwlercania otworów, które ze
względu na łatwiejsze usuwanie rdzeni musiały być
trochę stożkowate, nacinania drobnych gwintów w
odlanych otworach i t, p. Koszta tej obróbki są je-
dnak bardzo małe i ilości materjału odpadkowego
znikome.

Ten mały procent materjału odpadkowego jest

tować Łapomocą" śrubek, oibecnfe, dzięki pewnej
zmianie konstrukcyjnej, ta sama część może być
wykonana odrazu w jednym kawałku.

Z kosztem robocizny jest związana również
i szybkość wykonania obstalurików, która w wy-
padku odlewu pod ciśinieniein {po opracowaniu
i zrobieniu formy) jest •ogromna i dotrzymanie ter-
minów dostawy jest łatwe, co stanowi wielką za-
letę dla odbiorcy,

W dziełku pod tytułem „Detr Spritegiiiss", wy-
danem przez Ausschuss fiir wirtschaftliche Ferti-*
igung (A. W. F.), podany jest również wykras ren-
towności odlewu pod ciśnieniem, w porównaniu
z obróbką mechaniczną (rys. 11), 1, j . zależność
kiosztów produkcji od ilości wytworzonych sztuk.

iKoszt x sztuk odlewu pod ciśnieniem wyra-
K •

ża się wzorem Kt —'""— + «n źdżie K — koszta
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formy, urządzieniia i ogólne, ex — robocizna, mate-
riał, oczyszczanie .i t. p„ a x — ilość wytworzonych
sztiik,

Przy obróbce mechanicznie]' analogicznie i f a =
K ' L

Jednakowy koszt uzyskuje się, gdy KL = K2,
K K'

t. \. \- e\ = 1- e2, czyli, przy pewnej ilości x
sztók wykonanych, obydwa te -sposoby są .równo-
waiine; przy większej -ilości sztuk, odite w pod ciśnie-
niem jeisł eikonomiicznieijiszy, przyczaili, w miarę
wzrostu produkciji, zysk wzrasta, podczas gdy przy

10-a,
Rys, 10-a. Rekonstrukcja płytki do licznika, celem umożliwienia jej wykonywania w jednej

sztuce, jako odlewu pod ciśnieniem (rys. 10-b), zamiast tłoczenia z blachy szeregu jej
części składowych (rys. 10-a),

mniejszej ilości sztuk, olż ilość ,,krytyczna", ob-
róbka mechaniczna jest tańsza.

Gbraziuiją to krzywe, obliczone 'dla płytki roz-
pylacza karburatora, podanej na rys. 12. Na koszta
te składia-ją się:

Narzędzia i urządzenia (K).
O d l e w p o d c i ś n i e n i e m : O b r ó b k a m e c h a n i c z n a :

większej niż 90 sztuk, wykonanie tego przedmiotu ja-
ko odlewu pod ciśnieniem będzie ekonomiczniejsze.

Ma się roiziuimiiieć, 'że koszt krasny musi siię o-
płacić, t, j . wytrzymać odpowiednią ilość odlewów
z wymaganą diokładinośoią.

Z tego powodiu wybór odpowiedniego- mate-
riału na formę ma znaczenie pierwszorzędne, o-
szczędimoiść zaś w tym wypadku może być bardzo
kosztowna.

Przy stopach •niskołopliwycih trwałość dolkła-
dlnośeł fortni: jest prawie ofeog-raniczona, ale przy
wyżieijtoipiliwych, jak glinowych, oprócz zmian tem-

peratury, współdziała
również i sam metal,
który nadgryza formę.
Wszelkie szczelinki i
pęknięcia formy pod
wpływem wciśniętego
metalu rozszerzają się
i powodują niszczenie
się formy. To też odle-
wanie pod ciśnieniem
jeszcze wyżej topli-
wych stopów, jak mo-
siądz i t. p., znajduje
się dopiero w stadjum
początkowem.

Jak widać z powyż-
szego, odlewanie pod
ciśnieniem ma wielkie
widoki przed sobą,

prawdopodobnie zawsze, bę-

R y s . 10-b.

N a r z ę d z i a . . . . 45,00
1 f o r m a 355.00

~ 400,00

Narzędzia. . .
1 urządzenie do
wiercenia, . .

32,00

225,00

jednakże narazie, i
dzie się opłacało tylko przy produkcji masowej.

Poza odlewem podi ciśnieniem, o którym była
tutaj miewa, do tej grupy odlewów można zaliczyć
również i odlewy w próżni, oraz odśrodkowe.

iW pferwszymi "wypadku w formie wytwarza się
próżnię i metal pod, wpływem' ciężaru własnego
i ciśnienia atmosferycznego wciska się w każdy
szczegół formy. Konstrukcja formy jest w tym wy-
padku jeszcze bandiziiej precyzyjna, a wytwarzanie
w niej. próżni komplikuje urządizemie. Zwykle for-

K, = 257,00

Koszta wytwórcze (c X 100):

Ope-
racje

1
2

3

4

5

6

7

8

Odlew pod
ciśnieniem

Materjat . .
Odlew . . .
Usuwanie nad-

lewu . , ,

Nacinanie
gwintu , .

Oczyszczanie .

Sprawdzanie .

e, =

2,65
5,55

3,20

22,50
3,80

3,30

40.80

Obróbka mechaniczna

Materjał . . . .
Obtoczenie . . ,

Wiercenie i gwin-
towanie otworu
12 mm . • . .

27,30
11,00

8,50
Wiercenie igwintowa-

nie 27X0,55 mm .
Wywiercenie 6 X

X 0,6 mm . . ,
Wyfrezowanie żłob-

ka 6 mm . . .

ka 2 X 3 mm . .
Podtebienie żłoHlca

2 X 3
Oznaczenie 27-minv_' MAl± I" V. •.« W U l *-• tm * XXXX \A

o t w o r ó w . . . .

e , =

88,50

15,00

8,00

13,00

6,00

29,70

204 00

400 257400 257
Mamy więc——[• 40,80 = [-204, skąd przy ilości

x x

20 40 60 19 100

Rys. 11. Porównanie kosztów odlewania"pod ciśnieniem
z kosztami obróbki mechaniczne], w zależności od ilości

wytwarzanych przedmiotów.

mę luimiieiszcza się pod dzwonem, z którego wypom-
powuje się powietrze.

W 'drugim wypadku można wlewać roztopio-
ny innetal do formy poziomej, obracającej się a wiel-
ką szybkością wokoło poziomej osi, a siła odśrodt-
kowa rozd!zie;la metal po- całej powierzchni walca.
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Sposób ten jest stosowany dla odlewu rur, pierścSe-
rui tłokowych i t, p.

Lecz, również i do odlewu innych przedimio-
tów można .stosować odlew odśrodkowy, należy
tylko w tym wypadku umieścić cś pionowo, po-
sizczieigólnie .zaś farmy w płaszczyźnie prostopadłej
waględiem <m (poziomo).

'Większego zastosowania maszyny te, .zdaje »się,
nie znalazły,

Oidilewy Gotias'a miogą być również zaliczone
do tego. typu.

Ten sposób odlewania może być stosowany
' tylko do przedmiotów o nieskomplikowanym, kształ-
cie i otwartych z jednej isibroiny.

Do 'formy, posiadaj ąoe j zewnętrzny kształt wy-
robu, wlewa się odpowiednią ilość roztopionego
metalu, poczem zamyka 'się formę i wtłacza do roz-

topionego metalu rdzeń, odpowiadający wewnętrz-
nej formie.

Rys. 12. Płytka rozpylacza do karburatora.

Uzyskane w ten sposób wyroby posiadają do-
kładne wymiary i w wielu wypadkach -nie wyma-
gaj ą clbrólbki mechanicznej, ......

Wykresy do projektowania słupów
obciążonych osiowo.

Napisał In&. Wacław Żenczykowski.

S tosowane powszechnie metody przy projekto-
waniu isłiupów obciążonych osiowo i narażo-
nych a a wybaczenie są naogół niewygodne

w łużycki. W oeiu uproszczenia obliczeń, 'sporzą-
dzone zostały niniejsze wykresy Nr. I i II dli a prze-
krojów kołowych i (kwadratowych drzewa mćęilckie-
go oraz. Nr. III i IV dla normalnych profilów ce-
owiniików i dwuteowników. Wykresy sporządzone
są na następujących .zasadach: oś ipoziama jiest osią
długości prętów o wolno osadzonych (końcach, oś
pionowa — osią sił krytycznych (wybaczających
lub miażdżących). Każda (poszczególna lin ja ciągła
odnosi się do określonego przekroju poprzecznego
pręta i wyraża wielkość siły krytycznej w .zależno-
ści od długości wolniej pręta.

A, Drzewo.
Siła „krytyczna" dla 'danego przekroju przed1-

sfcawiana jest w postaci liniji ciągłej, złożonej
z trzech części: -

1) prostej poziomej, wyrażającej iloczyn, poiła
pr.zieikroju przez wytrzymałość na ściskanie, którą
przyjęto 280 kg!cm2;

2) prostej pochyłej, wyrażającej siłę wybacza-
jącą, obliczaną według wzoru Tetmajera dla dr/>e-
wia io wytrzymałości 280 kgjcm2

K0.F= (293-1,94 -U.F,

jckoi diapuiszczalne naprężenie na 'zwykłe ściskanie
70 kglcm21); ponieważ nasze wykresy są zrobione
dla drzewa o wytrzymałości' -n,a ściskanie 280 kg^cm*,
więc będziemy mogli je stosować zgodnie z teirmi
przepisami, jeżeli przyjmiemy spółczynnik pewności.

7 70

3) hyperiboli Eulera według wzoru

jW daniem zadaniu siła bezpieczna obciążająca
słup jest 15 tonra, a zatem siła niszcząca winna być
15 X 4 — 60 tona

Na wykresie II znajdujemy pudkt prziecięciia
1-in'ji poziomiej, odpowiadającetj sile 60 /, z linją pio-
nową, .oidpowiadlaijącą dłuigaści 6 m. Ten punkt znaj-
duje się pomiędzy iMijami przekrojów 22 X 22
i 23 X 23; należy Łatam wzdąć pręt o przekroju
23 X 23 cm.

2) Obliczyć, 'jaką siłą osiową można bezpiecz
nie obciążyć słup o przieferoju' prostokątnym, np.
24 X 18 cm, o danej diugości, up. 2 m.

Przepisy Min. Robót Publicznych dla mostów
podają, jalko zasadnicze dopuszczalne naiprężonie
im ściskanie, 65 kg':cmi, a .zatem wylcresy możemy
stosować przy uwzględnieniu pewności

i 2 8 0 dV
^ = -65" ^ 4 ' 3 1 -

Obliczamy ipomocmiczo^ .jak w ziad. 1, siłę ni-
szczącą pręt kwadratowy o przekroju 18 X 18 cm
i długości 2 m; wynosi oma 70,5 tonn; siłę niszczą-
cą dany pręt O' przekroju iprosłokątnym otrzymamy

Na podistawie wykresów I i II można wyko-
nać następujące zadania:

i) Zaprojektować słup Ikwadlraitowy, bezpie-
cznie obciążony pewną siłą cisnącą osiową, naprz.
15 tonirji, o danej długości, naprz. 6 m. Przepisy
Min, Robót Publicznych dla budownictwa lądowe-
go, oparte na wzorach Tetmajera i Euler'a, padają

1) W spółczynnikach zmniejszających Min. Rob. Publ,
dla drzewa przewidziana jest jednakowa pewność w całym
zakresie wyboczenia.

2) Najnowsze niemieckie przepisy: „Vorla.ufige Be-
stimmungen fiir Holztragwerke der Deutschen Reichsbahn-
gesellschaft przyjmują pewność na wyboczenie ;' = 3,75 przy

smukłości — ~ 0, oraz / = 4,875 przy smuktości — = 150;

pomiędzy temi granicami pewność zmienia się linjowo. (Bau-
technik Nr. 7 z 1927 r.).
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mnożąc 70,5 f przez, stosunek dłuższego do krót-
szego .boków prostokąta; wyniesie ona:

70,5 X | | - 9 4 *.

Siła bezpiecznie obciążająca dany pręt będzie,
przy uwzględnieniu pewności 4,31,

94:4,31 = 21,82 tonn.

B. Dwuteowniki i ceowniki walcowane.
Dla każdego przekroju, podobnie jak i przy

drzewie, poprowadzona 'jest linja ciągła, złożona
z 3-ch części:

1) prostej poziomej, wyrażającej iloczyn po-
la przekroju przez 3600 kg — dla obszaru zwykłe-
go, ściskania, t, j , dla smukłości -]-.< 22,78;

2) hyperboli prof. Karasińskiego, wyrażająceij
siłę wybaczającą w obszarze wybaczenia niesprę-

żystego dla 22,78 < — < 101:

KW.F = [2000 + 830000 (-j-J 1,F\*)

3) hyiperbolś Eulera d l a ' — > 101

3) Pole przekroju i momenty bezwładności przyjęto bez
potrącenia otworów na nity,

p '

iW wykresach zastosowano wzór Kalrasińskie-
go, ponieważ odpowiadla ©n daleko, dokładniej da-
nym doświadczalnym, otrzymanym prziez Karma-
na i Laboratorjuim Wytrzymałości Tworzyw Poli-
techniki Warszawskiej, aniżeli powszechnie stoso-
wany dotąd wzór Tetmajera (wybaczenie niesprę-
żyste według tego ostatniego wzoru oznaczono na
wykresach Jinjami prostemi prziarywanemi).

Na podstawie wykresów III •— VI można wy-
konać następujące zadania:

/ 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Długość pręta (w metrach)

Rys. 1. Wykres 1 dla prętów drewnianych o przekroju
kołowym.

Rys. 2.

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Długość pręta (wmetrach)

Wykres II dla prętów drewnianych o przekroju
kwadratowym.
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1) Obliczyć, jaka najmniejsza siła wyboczy dany
kształtownik, np. dwuteownik Nr. 32 o długości wol-
nej 4 m, i jaką siłę może on dźwigać bezpiecznie.

Punktowi przecięcia krzywej przynależnej idto
dwuteownika Nr, 32 (wykres III), z prostą piono-
wą ,,4 m", odpowiada siła wybaczająca 73 t; przy
trzykrotnej pewności, pręt może być bezpiec/inie

m 73
obciążony siłą — = 24V3 /.
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2 3
Długość pręta

m

2) Zaprojektować profil shipa z jednego
kształtownika, np. ceownika o długości wolnej 2 m,
obciążonego bezpiecznie pewną silą, qp, 20 tonn.
Siła wybaczająca przy trzyfcrotaeij pewności wy-
niesie 20 X 3 = 60 /.

Punkt przecięcia linji1 pionowej, odlpowiadają-
ceij długości 2 m (wykres IV), z. lin ją poziomą, od-
powiadającą sile 60 t, leży pomiędzy .krz.yw«mi
pirzymależnemi ido Nr, 49 i Nr. 20.

Należy zatem ziaprojektować Nr, 20.
3) Pręt mostowy z dwuteownika, usztywnio-

ny dostatecznie w ikierunku prostopadłym do ścian-
iki o danej długości całkowitej, np 6 m, jest <oboią-
żony daną siłą, np, 40 tomu, Zaprojektować bez-
pieczny przekrój, przyjmując 3-ikrotną pewność.

Siła wybaczająca wyniesie 40 X 3 = 120 ł;
purikt przecięcia 'prostej ipoizicwnej odpowiadającej
tej sile z pionową odpowiadiaj ącą dłuigości 6 m le-
ży na krzywej, przynależnej do dwuteownika
Nr. 26, który jest stukanym profilem (wykres V),

4) Słup iskładaijący isię z 'dwóch kiształtowni-
ków, np. oeowników, ustawionych w ten sposób, że

/ 2 3
Długość pręta

4 m 5

Rys. 3. Wykres III, (dwuteowniki podległe wyboczeniu
w płaszczyźnie prostopadłej do ścianki),

Rys. 4 Wykres, IV. (ceowniki podległe wyboczeniu
w płaszczyźnie prostopadłej do ścianki.
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moment bezwładności Jy^Jx, i odpowiednio po-
łączonych ze isoibą, o długości rap. 7 m, jest obcią-
żony daną siłą osiową, np. 30 /. Zaprojektować
bezpieczny pirz.e!krój w założeniu trzykrotnej pew-
ności. Zakładamy, iże na jeden oaownifc działa po-
łowa siły, t. j . 15 t. Siła wybaczająca jedien ceow-
aik wyniesie 45 ł. P.uinlkt iprziecięoiia prostej pozio-

iraej odpowiadającej tej sile % prostą pionową odl-
ipowiadiającą długości 7 m leiży poniżej krzywej
przynależnej do ceowmika Nr. 18, który w naszym
wypaidlku należy przyjąć (wykres VI).

Projefctuljący w wieki wypadkach obliczają
wybaczenie przy pomocy t. zw, sipólczynmików
zmniejszających. Sipóiłczymniki zmlniejsziające dla
drzewa, obliczone dila wykresów I i II, i takież
spółczynniki podane przez Tetmajera i Minister-
stwo Robót iPuiblicznych, są identyczne.

Natomiast spóiłczynniki dla żelaza różnią
się. Niżej podaję je dila wykresów III — VI,
jako' -stosunek naprężeń wybaczających Rarasiń-
slkiiago i Eulera -do 3600 kg^cm2, a obok przytaczam
spółczynniki zalecone przez Min. Rob. Publicz-
nych ") i Tctma:jieira °).

4) Przepisy dotyczące obliczeń s tatycznych w budo-
wnictwie lądowym z r. 1923.

5) T e t m a j e r . Die a n g e w a n d t e Elast iz i tats- und F e -
stigkeitslehre.
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Rys. 5. W y k r e s V. (dwuteowniki podległe wyboczeniu
•w p ł a s z c z y ź n i e ścianki).

" / 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Długość pręta (w metrach)

Rys. 6. Wykres VI. (ceowniki podległe wyboczeniu
w płaszczyźnie ścianki).
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Organizacja ruchu pasażerów w tramwajach
amerykańskich.

Napisał Stanisław Borkowski, inżynier mechanik.

K omunikacja tramwajowa, jako najdeimokra-
tyczniejiszy .środek lokomocji, spełnia wów-
czas zadawalająco swe zadlania, igdy jest t a-

n i a, s- z y b k a , w y ,g o di a a i b e z p i e c z n a.

K oi s z t p r z e j a a d!ui.
Niewykwalifikowany robotnik amerykański

pracuje sześć do siedlniki minut na opłacenie kur-
su jazdy tramwajem, przyczeim za tę cenę swe'j
pilący może przejechać w Chicago zigórą 40 mil an-
gielskich, czyli .około 65 km. Wedfog 'danych sta-
tystycznych z tegoż miasta, (przeciętny kurs jazdy
wynosi około 4 mil ang., czyli 6,5 km.

Niewykwalifikowany robotnik warszawski mu-
si poświęcić dwadzieścia, cztery minuty swej para;-
cy ma opłacenie przej azdu tramwajowego, nie ma-
jąc przytem prawa przesiadania się na inine linje,
co zacieśnia mu możność wyzyskania poniesionego
wydlatku. Pomijając nawet tem wzgląd, z punktu
widzenia szerokich mias, komunikacja tramwajowa
w Warszawie kosztuje cztery razy drożej, niż w
miastach amerykańskich.

Oczywiście ustosunkowanie tych dwu wielko-
ści: ceny prze'jazdiu i aarofckiu robotnika 'nie jest
zależne jedynie od zarządów tramwajowych, lecK
decydującym czynnikiem jest tu -ogólny układ sto-
sunków .ekoinomacznycih, lladiu) społecznego 'i kultu-
ry przemysłowej -kraju,

Tru.dino bowiem oldarować robotnilkowi za je-
go pracę wysoki równoważnik, gdy praca ta od-
bywa się w warunkach prymitywnych, a więc jej
wydajność z sarniego układiu stosunków jest ogra-
niczona, a wskutek rtego ilość wytworzonych dóbr
niedostateczna dla zapewnienia .dobrobytu.

Zmiana układu stosunków na korzyść klas naj-
niższych mogłaby nastąpić dopiero wówczas, gdy-
by u nas, podobnie jak po drugiej 'stronie oceanu,
zrozumiano, że istotnym pierwiastkiem twórczym
jest myśl ludzka, a nie siła mięśni, ta zwierz-ęca
cecha istoty ludzkiej,

D o c h o d y pr a e d: is i ę b i o r is t w.

•Z posiadian&go przez nas isprawozdlania Fila-
„Rapłd1 Transit Company" wytaika, że

towarzystwo, to z eiksploatacj j fconnuflikaiCji w mfe-
ście FiJadeilfji w latach 1922, 1923, 1924 wypłaca-
ło 6% dywidendy, 'zaś w iroiku 1925 wypłaciło 8%
dywidendy, po tem, gdy dzięki plamowi 'Mitten^
wprowadzono w tam pirzt©dlsilętiiioirstwie naukowe
metoidy zairządzania.

Z cyfr tych widzimy, iż, mimo niskiej oeny
przejazdów w stosunku do 'cen robocizny, przeid-
siębioristwo to dobrze opłacało się akcijonarjuszom,
którzy w razie lokowania pikniędzy w bankach mu-
sie liiby się zadowolić ty'lk© 4% od swego kapitału.

W o l n a k o n k u r e n c j a .

Ta rentowność przedsiębiorstw tramwajowych
w warunkach amerykańiskich nie przychodzi1 jednak
sarna przez się, tembardziej jeśli się uwziględini, że
nia isą1 to 'przedsiębiorstwa monopolowe, mające
wyłączne prawo, eksploatacji komunikacji miej-
skiej, lecz przeciwnie — mają do czynienia na te-
renie miasta z licznymi komkuirantarni.

Zdrowe zasady wolnej konkurencji, (powszech-
nie przyjęte w stosunkach amerykańskich, zmusza-
ją również 'zarządy fconipainilj tramwajowych do
stałych wysiłków i czuwania nad 'sprawnością ko-
munikacji, ku wygodzie pasażerów,

W roli konkurentów występują nie tylko. Tow.
kolei podziemnych i nadziemnych, autobusy, tak-
sówki i samochody luksusowe, przewożące pasaże-
rów podobnie jak autobusy, na podstawie oipła<ty
od! osoby, lecz 'również i samochody prywatna.
Liczba tych ostatnich wynosi obecnie około 20 mi-
lionów, co daje jeden samochód na pięciu mies?-
kańców Stanów Zjednoczonych. Samochody za-
tem prywatne grają dominuijąeą rolę w rozwiązania
kwestji komunikacji miejskiej, a tem samem są po-
ważną konkurencją dla kcMnumkaciji tramwajowej.
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Z w a l c z a n i e k o n k u r e n c i i.
Zwalczanie konkweincji odbywa się drogą ra-

cjonalnego niesienia usług rzeczowych pasażerom
i stałego zabiegania o polepszenie warunków ko-
munikacji tramwaj owej.

W tym kierunku zwrócona jest nietylko myśl
konstruktorów, administratorów i zarządów towa-
rzystw tramwajowych, lecz istnieją i;awet specjal-
ne biura doradcze, •wypracowywująoe coraz to no-
we pomysły w zakresie ruchu, obsługi i t. d'.

Je dnem z najwybitniejszych biur tego typu
jest biuro T. E. Mitten'a w Filadelfjś, które udziela
swych rad szeregowi towarzystw trajnwajowych w
różinych miastach amerykańskich, posługując się
przy swych badaniach metodami 'naiuki o organiza-
cji. Sztireg informaeyj tu zamkiszczonych zawdzię-
czam sekretarzowi tego biura p. E. J. Bentge, zna-
nemu ze swych prac teoretycznych i praktycznych
na tem polu.

Celem nidiiejsze.go artykułu nie jest wyczeirpa-
nile kwestji, lecz wskazanie, 'jalkiemi drogami dąży
myśl amerykańska w ciągłem dosk-omaleniu warun-
ków bytu jak najszerszych mas — myśl, która jest
nietylko podstawą demokracji .amerykańskiej, ale
służy do racjonalnego i systematycznego bogace-
nia się całego społeczeństwa. ' . : / . . : .

Rys. 1, Widok dawnegofwagonu tramwajowego.

U s t a l e ń i e k o s z t u p r z e j a z d u .
Na zasadzie starannie zbieranych danych 'sta-

tystycznych, koszt przejazdu jednej mili angiel-
skiej samochodem czteroosobowym w klasie Ford,
Chevrolet wynosi wraz z kosztami %%, amorty-
zacji i; remontów 7,05 ce>ntów dla samochodów ot-
wartych 'oraz 9,65 centów dla samochodów za-
mkniętych. Dla samochodów sześciocylindrowych
koszt ten wynosi od 9,24 centów do 12,01 centów
(dane National Automobil Chamfoer o>f Commerce,
1926 r.) Kaszt zatem przejazdu jednej mili"na oso-
bę wynosi około' 2 centów.

W stosunkach więc amerykańskich, gdy fco-
miuinikacja tramwajowa musi wytrzymać konkuren-
cję z prywatną komunikaoją samochodową, górna
granica ceny przejazdu tramwajem nie może być
wyższa od dwu centów za milę, musi być nawet od
niej niższa, o ile komunikacja tramwajowa nie za-
pewni takich prerogatyw, aby pod pewnemi przy-
najmniej względami pirzewyżiSrZała komunikację
własnym samochodeim.

Właisray s a m o c h ó ' d , c z y t i a m w a j ?
Gdy w istocie koszt przejazdu jeidinej mili

tramwajem nie jest wiele niższy od dwu centów,
na rynku komuinikacji tramwajowej w Ameryce
powstaje aktualne 'zagadnienie, co lepsze: „komu-
nikacja tramwajowa, czy komunikacja własnym
isamochodiem?" W interesie towarzystw tramwajo-
wych odpowiedz na to> pytanie powinna wypaść na.
korzyść tramwaju i do tego oalu zmierzają wysil-ń
zarządów tych towarzystw.

Podobne postawienie kwestjt w Polsce jest
nieaktualne, Przedewiszystkiem. oemfa najtańszego
samochodu jest tak wygórowana, że o szerokiem je-
go roizpowiszechnietaiu mowy "(być nie może. Z tej
strony zatem komunikacja tramwajowa nie obawiia
się, jak dotychczas, konkurencji.

Gdy bowiem zwykły za-
miatacz w fabryce Forda
może sobie kupić nowy sa-
mochód za cenę 60 dni swej
pracy, u nas podobnie usy-
tuowany robotnik na kupno
samochodu musi poświęcić
2250 dni pracy (ok. 7'/a lat),
czyli innemi słowy samochód
własny jest dla niego nie-
dostępny. To samo-i doty-
czy u nas nietylko klasy ro-
botniczej, ale również całej
rzeszy pracowników umy-
słowych, stanowiących łącz-
nie 99% ludności miasta.
b W tem ujęciu zjawiska,
komunikacja tramwajowa
ma niejako monopol na ko-
munikację miejską, a bez na-
leżytej opieki posiada pole
do wyzysku tak pod wzglę-
dem, ceny za przejazd, jak
również zaniedbywania wy-
gody, jaka gdzieindziej przy-
sługuje pasażerom.

S z y b k o ś ć
k o m u n i k a c j i .

Szybkość ruchu uliczne-
go w Ameryce jest określona przepisami policyj-
nemi, a przy nieistnieniu prawie innej lokomocji,
niż mechanicznej, przepisowa szybkość największa
wynosi od 15 do 25 mil angielskich (od 24 do 40 km
na godz.). Do zawrotnej tej dla naszych warun-
ków szybkości dostosowany jest ruch pieszy i sy-
gnalizacja.

Z konieczności tramwaje miejside, w obawie
przegiraJnia w walce konkurencyjnej, dostosowują
się do tej szybkości maksymalnej, Oczywiście, wa-
runki te brane są pod' uwagę zarówno przy budo-
wie tramwajów, jak i sillm&ków,'
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O szybkości jednak komunikacji tramwajowe!'
rozstrzyga nie sama szybkość jazdy, lecz w maca-
nym stopniu zredukowanie strat postojowych Ina
przystankach. Problemat ten daje bardzo ładne po-
le do szeregu rozwiązań zarówno 'dla konstrukto-
rów wagonów tramwajowych, jak też i dla kierow-
ników ruchu.

Zredukowanie liczby przystanków tnie leży w
interesie pasażerów, nadmierna ich jednak liczba
zwalnia 'niepotrzebnie ruch tramwajów. Wyjście

Rys. 2. Nowy ustrój wagonu tramwajowego.

z tej sytuacji znaleziono w ten sposób, że prawie
wszystkie przystanki tramwajowe są przystankami
na żądanie. Konstrukcyjnie wprowadza to niezna-1

ne u nas 'zastosowanie przycisków dzwonków elek-
trycznych na filarach między oknami wagonu. Przy-
ciskami temi pasażerowie d'ają znak moto'r!nicz.emj
do zatrzymania wagonu na najbliższym przystanku.

B u d o w a w a g o n ó w t r a ni w a j o w y c h.
'Kwest ja szybkiego zahamowania tramwaju

z szybkości maksymalnej jest zaga-daieniem czysto

Konduktor pobiera opłatę przed wejściem pasaże-
rów z tylnej platformy do wnętrza wagonu, co po-
woduje 'natłoczenie pasażerów na tylnej platfor-
mie i opóźnia ruszenie z przystanku. Wąski stopień
i drzwi weijściowe pozwalają tylko na pojedyncze
{przepuszczanie pasażerów; to samo* dotyczy dirzwi
wyjściowych.

©raki te zostały 'usunięte w nowym typie wa-
gonu, którego widok zewnętrzny mamy na rys. 2,
zaś wnętrze na rys. 3, W wagonie tego typu wej-

ście dla pasażerów jest
przy motorniczym. Szero-
kie drzwi wejściowe pozwa-
lają na jednoczesne wcho-
dzenie do wagonu czterech
pasażerów. Otwiera je na
przystanku motorniczy, za-
pomocą rękojeści, umie-
szczonej tuż przy prążku
hamulcowym,

Drzwi wyjściowe, równie
szerokie, są umieszczone w
połowie°wagonu. Otwiera je
i zamyka konduktor dźwi-
gnią, umieszczoną przy jego
siedzeniu. Drzwi te mogą
być również obsługiwa-
ne z siedzenia motorni-
czego, gdy na linjach o
mniejszym ruchu pasaże-

rów pełni on jednocześnie obowiązki konduktora.
[Pasażer po wejściu do wagonu kieruje się do

siedzenia konduktora, .zwrócony więc jest twanzą
w istroaę przeciwną do kierunku ruchu, Ro-zruch
wagonu popycha go ku przodowi, a więc w kierUB-
(Icu bezipieczmym dla utrzymania równowagi.

Cala przednia część wagoniu, a 'wiec 18 mitejisc.
siedzących i około 20 miejsc stojących, jest zare-
zerwowana dla pasażerów, którzy jeszcze nie opła-
cili przejazdu. Jest to' miejsce 'dość obszernie, 'aby
nawet przy dużym ruchu pasaiżęrsklini, można było

bk j ó t k dlkłkonistrukcyjmem, ważnem nie tylko z punktu wi- sayfoko przyjąć pasażerów na przystanku, odfek-
i-}t-r,~.,*~,'i.r, T"k-1./-VT 1<f Tir 4 A m f l . ł lo 1 icł l ł- O ł i T ,n T »3 Oi11 ffl'Cl 'T\r>lCTrH TUI II • . _ * _ _ _ 1 _ ! — 1 . . • ! • • i___ , - . 1 , , . , , , . iK.Iirtftu 4".ł**l1rYl _

yj
dzenia możliwie małej istraty czasu na postój na
przystanku, lecz również z punktu widzetoila bez-
pieczeństwa ruchu. W kilkunastu zwiedzanych prze-
zeimnie miastach amerykańskich spotykałem' wy-
łącznie hamulce pneumatyczne.

Szybki rozruch 'skraca w tym •samtym stopniu
istraty czaisu na przystankach, jak i 'energiczne ha-
mowainie. Możliwe to jest przy 'zastowwanki odipo-
wiieidnio zbudowanych silników.

Rys. 1 użyczony mi łaskawie przez „Depart-
ment oif Street Railways" miasta Detroit w stanie
Michigan1), wyobraża starszy typ tramwaju mo-
torowego wraz z. prz.ycz.epka. 'W tramtwaju motoro-

d di l

y p y j ą p p
dając manipulacje kasowe iia 'okres biegu tram-
waju.

P
.
Prz-ed miejscem konddktora, wiidoozmiem po le-

wej stronie w połowie wagonu1 ma rys. 3, isłuipki
zwężają przejście w ten sposób, alby przepuszczać
pasażerów tylko pojedynczo, co. ułaitwia kondukto-
rowi oidbiór •opła'ty za przejazd

O p ł a t a 'Z, a p ir ze j a zd.
Opłatę za przejazd pasażerowie wrzucają sa-

mi do skrzyni o szklanych ściankach. Rola konduk-
tora sprowadza isię zatem db kontrolowania wrzu-
conej należności i do zmieniania pieniędzy tym pa-

wym pasażerowie wsiadają przez, drzwi tylne, wy- sażerom, którzy nie mają drobnych, Kondiuktoro-
siadają przez drzwi przednie. Ustrój ten podobny Wl; n j , e wolno- jest wziąć opłaty do rejkś. Za przekro-

czenie tego przepisu grozi mlu .surowa 'odpowie-
dzialność. Na żądanie pasażerów wydaije on jedy-
nie bilety na iprzesiaidariiie, odipowiednio je d a w -
kując. W jednych miastach bilety ts wydawane są

jest dio- 'ustroju warszawskiego i posiada wszystlkie
jego wady, spotęgowane 'jeszcze szybką jaizdąs

gwałtownem hamowaniem i iszybkim rozruchem,
Patażer, Wsiadając w tyle tramwaju i postę-

pując ku jego przodowi, w chwili, gdy tramwaj bez dopłaty, w innych pobierana jest dopłata, sta-
gwałtowinie rusza, zostaje skutkiem bezwładności nowiąca jedną siódmą ceny przejazdu,
pchnięty w tył i łatwo może stracić równowagę Pasażerowie, którzy .za przejazd' zapłacili, zaj-

^ŹaTp"ośrednictwem P. inż. Skuteckiego, Wice-preZesa mują miejsca w 'drugicij połowie wagonu, a przed) p p
Stów, Inż. Polaków w Ameryce.

mują miejsca w g j p g p
swoim, przystankiem!, zmierzając kti drzcwi'om śród
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kowym db 'wyjścia, są zwróceni twarzą d>o ruchu
tramwaju. Gwałtowne hamowania popycha ich tym
ra.'zem znów łou •przodowi, a więc w kierunku bez-
piecznym dla utrzymania równowagi.

Tak pomysłowa konstrukcja wagonu tramwa-
jowego z punktu widzenia szybkiego wsiadania i
wysiadania pasażerów na przystankach skraca
wybitnie czas postojów, a przez to przyczynia się
do przyśpieszenia komunikacji tramwajowej.

O b s ł u g a j a d ą c y c h .
•Omówiony rozkład wagonu tramwajowego ma

jeszcze te zalety, że znakomicie ułatwia pracę kon-
duktora, co pozwala na powiększenie pojemności
wagonu. Konduktor nie potrzebuje chodzić po wa-
gonie, a przeciwnie siedzi wygodnie w przeznaczo-
nym dla niego przedziale.

Gdy przy mniejszym ruchu wagon obsługiwa-
ny jest tylko przez motorniczego, na przystanku
otwiera on dźwignią jednocześnie drzwi przednie
i środkowe, a przez lusterko obserwuje, czy kto
nie wsiada przez drzwi środkowe i jednocześnie
kontroluje wrzucane opłaty przez pasażerów,
wsiadających przez drzwi przednie. Jakkolwiek
pracą ta wymaga skoncentrowanej uwagi, jest jed-
nak przy tym ustroju wagonu najzupełniej mo-
żliwa.

Rys. 3. Wnętrze nowego wagonu tramwajowego

Wspomnieć tu wypada o zastosowaniu dla
konduktorów specjalnych automatycznych segre-
gatorów, ułatwiających im pracę przy zmienianiu
pieniędzy. Konduktor posiada na pasku szereg tu-
bek ze sprężynkami o średnicy wewnętrznej rów-
nej średnicy monet różnego gatunku. Rulony tych
monet wkłada się do odpowiednich tubek, skąd
ruchami palców wyjmuje się je pojedynczo. Po
pewnej wprawie, konduktor nie patrząc, kilkoma
ruchami palców, wyjmuje z tubek potrzebną do

zmiany ilość drobnych pieniędzy. W tych warun-
kach praca konduktora jest istotnie bardzo uła-
twiona, a tak zwana „jazda na gapę" najzupełniej
wykluczona.

Cały szereg pomysłów organizacyjnych tego
rodzaju zwalnia służbę tramwajową od chao-
tycznego krzątania się po wagonie, dopytywania
się, kto kupił już bilet na przejazd i t. p. Pozostały
wolny czas konduktora jest wyzyskany na opie-
kowanie się publicznością w tym sensie, aby przy-
śpieszyć jej wsiadanie i wysiadanie na przystan-
kach, co daje dalsze przyśpieszenie ruchu. Kon-
duktor donośnie wywołuje nadchodzące stacje i w
sposób uprzejmy zachęca publiczność do groma-
dzenia się u wyjścia. Po ruszeniu z przystanku,
stara się jak najwięcej osób ulokować w tylnej
części wagonu, zachęca do przygotowania kwoty,
należnej za przejazd, aby przyśpieszyć potem ma-
nipulację kasową. Motorniczy ze swej strony czu-
wa nad szybkiem wsiadaniem pasażerów, stosu-
jąc jako najskuteczniejszy środek daleko posunię-
tą grzeczność,

W tych warunkach nikt się niepotrzebnie nie
popycha, nie depcze po nogach, a nastrój ogólny
pozbawiony jest cech gorączkowości, dającej u nas
często pole ujścia dla wojowniczych temperamentów.

Wywołanie sympatycznego nastroju wśród
pasażerów jest zupełnie ce-
lowo obmyślane przez za-
rządy kompanij, a osiągnię-
cie pożądanych wyników
jest jednym z silnych atu-
tów w walce konkurencyj-
nej, W tym sensie ćwiczo-
ny ijest personel 'obsługi i
zmierza do tego cały sze-
reg zarządzeń, jak również
bogato prowadzona propa-
ganda reklamowa, Dzięki
tej propagandzie, każdy z
pasażerów powoli zaznaja-
mia się z zagadnieniami ko-
munikacji "miejskiej i uczy
się we własnym interesie
współdziałać z wysiłkami
kompanji, do zapewnienia
mu jak najlepszej komuni-
kacji.

Przedsiębiorstwa tram-
wajowe reklamują się rów-
nie intensywnie, jak sprze-
dawcy kołnierzyków, pasty
do zębów, czy samocho-
dów. Reklama ta wycho-
dzi poza wagon tramwa-
jowy, a w Chicago w

wagonach kolejowych pociągów przyjeżdżających
do miasta agenci tramwajowi rozdają darmowe bi-
lety na przejazd tramwajem, aby zachęcić przy-
byszów do posługiwania się tym, ich zdaniem,
najwygodniejszym środkiem komunikacji miej-
skiej. Rozdają oni specjalne książeczki z planem
miasta i siecią linij tramwajowych, gdzie wskazane
są wszelkie przywileje i dogodności, jakie oczeku-
ją tych, którzy zechcą korzystać z komunikacji
tramwajowej.



N° 12

Ś r o d k i z a r a d c z e p r z y s z c z e g ó l n y m
n a t ł o k u .

Przy dworcach kolei żelaznych, w godzinach
ukończenia pracy, w dzielnicach biurowych oraz
w czasie kończenia pracy w większych fabrykach,
powstaje gwałtowny natłok pasażerów w tramwa-
jach. Trudne zadanie opanowania tego masowego
zjawiska wymaga specjalnych środków zaradczych
ze stromy przedsiębiorstw tramwajowych.

W miejscach, gdzie natłok ten przybiera naj-
większe rozmiary, wokół przystanków są zbudo-
wane specjalne zagrody. W godzinach wzmożenia
się ruchu. <a wejścia do 'tych zagród zjawiają się spe-
cjalni kasjerzy, którzy pobierają opłatę za prze-
jazd i wpuszczają pasażerów do środka. Obsługa
wagonów tramwajowych jest wówczas odciążona
od manipulacyj kasowych, a może zająć się wy-
łącznie szybkiem rozlokowywaniem pasażerów w
wagonach tramwajowych, Inni fukcjoriarjusze
tramwajowi pilnują porządku w „ogonkach", roz-
dzielając publiczność na osobne grupy, zależnie od
celu podróży,

Pracując przez rok w zakładach Forda w De-
troit, byłem codziennym świadkiem udatnego roz-
wiązania komunikacji tramwajowej dla kilkudzie-
sięciu tysięcy robotników, zdążających rano ze
wszystkich dzielnic miasta do jednego punktu i po
pracy wracających z powrotem do zakładów,
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Interesy Forda były tu o tyle zgodne z intere-
sami tow. tramwajów, iż obie te instytucje wza-
jemnie sobie pomagały, Wszyscy robotnicy w za-
kładach Forda podzieleni są na sekcje i depar-
tamenty, a departamenty te nie jednocześnie za-
czynają i kończą pracę, lecz w odstępach 10-cio
minutowych, W ten sposób okres kończenia lub
zaczynania pracy rozłożony jest ogółem na 2 i pół
do trzech godzin.

Jest to ogromine ułatwienie z punktu widze-
nia zapewnienia tym ogromnym rzeszom dogodne-
go przejazdu. W odpowiednich godzinach ruch
tramwajowy na linjach zmierzających do zakła-
dów Forda jest kilkakrotnie zwiększony, a w jego
kulminacjach jeden tramwaj jedzie tuż za drugim.

Tramwaje te podjeżdżają grupami do przy-
stanków przed fabrykę, gdzie oczekują na nie od-
powiednio rozstawione „ogonki", „Ogonki" te
znikają we wnętrzu tramwajów z błyskawiczną
szybkością i tramwaj natychmiast rusza w drogę,
ustępując miejsca następnemu. W ciągu całego ro-
ku nie zdarzyło mi się nigdy czekać dłużej na mój
tramwaj, jak-dwie "dio trzech imilmut. Podobnie zwięk-
szony jest, ruch tramwajowy na linjach, zmierza-
jących do zakładów Forda od godziny 5-tej rano,
gdy robotnicy zaczynają wyruszać z domu do pra-
cy. Nocna zmiana ma do swej dyspozycji dosta-
teczną ilość tramwajów w godzinach między 12-tą
i 2-gą w nocy,

(d. n.)

Przekładnie automatyczne w samochodach,
Podał inż, Mieczysław Thugutt,

Dostosowanie zmieninych opoirów jazdy 'do mo-
cy silnika samochodowego, uskutecznia się,
'j'aik wiadomo, przy pomocy skrzynki zmia

nowej, .składającej ,się z oikreślonsgo zespołu (2—4)
przekładmi zębatych. Rioizipoirządzająic skończo.ną
i niewielką ilością prlzatłaidni, możemy zirówraowa-
żyć .opory jazidy i moc siiMika jedynliie w sporób
przybliżony i nieciągły, islkuitlkieim czego- często nie
wyzyskujemy całkowitej mocy isiO.niika, lu'b też, przy
zbyt wielkich (dlla danej przdkładirii) icporach jaz-
diy, silnik nad miarę przeciążony zatrzymuje słę.
Przestawianie dźwigni w skrzynce zmlianowej do-
konywane j€ist ręcznie, .co tttruidin&a prowadzenie
wozu, i w znacznym istopniki -zależy od indywidual-
rao-śei kierowcy. Mając na względzie powyższe, sta-
rano się zbudować przekładnię, zmieniającą się au-
tomaityciznie w sposób ciągły, zależnie od ilości ga-
zu doprowad&onego do silnliika, oraz od jego obcią-
żenia. Powstały więc rozwiązania pośredinia; elek-
tryczne, pneumatyczne, hydrauliczne (systemy Jeaia-
ney, Hele Shaw, Orochat i t, id',), które jedinak nie
rozpowszechniły 'się z tego ipowiaidiu, że poisiadlafy
(niewielką sprawność: '0,7—0,75. Prócz tego zbudo-
wano przekładnie ciągłe czysto mechaniozn®, jed-
nakże starowane ręcznie, 'W ostettiieh latach do-
piero konstrukcje pp, Sensaud1 .de Lavaiid i Co>n-
sitiam.tóneisćo1, oparte — jak zobaczymy iponiżej —
ma 'zgoła oidimiieoMiych założenliach, rozwiązały, za-
gadnienie przekładni ciągłej, działającej •autama-
tyiczniie.

Przekładnia Sensaud de Lavaud,

końcu wa:łu napędzająceg© A (rys. 1) zakli-
j t przy pomiacy klanów Di E tuleja M. Ro-

wek klina pierwszego' D' przeprowadzany jest wzdłuż
asa wału, i-owek drugiiiego E' — ukośnie. Wobec spro-
'filoweigo zakończemia wału napędzającego', może-
my przesuwać tuleję wzidłiuż •osi wału od skrajanego
leiweigo do .skrajnego' prawego polożsinia, pirzyczem
kąt 'zawarlty między osią wału i 'Oisią tulei zmienia
arię od' 0 dlo §mm. Tuteję obejmiuje łożysko kulkowe,
ipo kitói-em toczy isię pierścień wahliwy P. Cz-op C,
znia.jdiujący .s.ię na obwodzie ipiei śicienia i porui&za-
jący się w prowadnicy G (leiżącej w ipłaszczyźnif;
•pioiiiowej) uinkwmożliwia .obiracamliis się pierścienia
wraz z tuleją. Z pierścieniem połączone j®si przy
pomocy czopów (kulistych F sześć korbowoidów B,
poruszających dtrugostro-nrae sześć taioz R, ?.bud'o-
wianych według zasady wolnego k'oła i osadzonych
tna osi pędzonej. Mechanizm deiała 'jak .dźwignia,
której ramiona zmieniają się .automatycznie, dla u-
.trzymaraia równowagi między iopOTaimi jaady i 'mo-
cą silnika. Pierścień P posiada ruch wahliwy, poru-
szający koiiibowiody, przyczain .oś jego 'Oipisuje sto-
żelk, którego- wieirzchołck iz,naj'diuj'e 'się w środku
.pierścienia. Tworząca stożka, będąca, rzutem osi
wałiu napędzającego na iśrodlkową (położoną prze;z
oś) płaszczyznę pierścienia, obraca się z prędkością
stałą i ij«.st osią chwilową oibroitlu azopów kulistych F.
Prędkość maksymalna tych czopów wynosi koteijno



248 PRZEGLĄD TECHNICZNY 1928

w p sin 8 (p — promień pierścienia, 6 — jego po-
chylemiie) i ma miejsce wówczas, gdy znajdują się
one w największej odległości od tworzącej, czyli
gdy leżą na normalnej względem płaszczyzny, wy-
znaczonej przez oś wału ^napędzającego i tę two-
rzącą. Prędkość osi pędzonej w^i jest proporcjo-

kach wfrdzimy, że dostosowanie oporów
mocy silnilka odbywa się automatycznie.

Przekładnia Constantinesco,

jazdy do

Rys, 1. Przekładnia Sensaud de Lavaud. Przekrój podłużny.

nalna dio nachyilenia pierścienia, przfefcładnia zaś

wynosi —r—s-. W jaki sposób pochylenie pierście-
p sin o

oia •uisfcala się automatycznie w zależności od mocy
silnika .i oporów jazdy? Wewnątrz, wału pędzącego
znajduje się sprężyna, cisnąca na klin D i .starają-
ca isię zepchnąć tuleję do skrajnego prawego poło-
żenia. Reakcja koiribowoidów odniesiona do środka
pierścienia daje siłę kompensuj ącą 'działanie sprę-
żyny. Posiałem na środek ciężkości mas wirujących
dtóałia siła odiśrodkowa, proporcjonalna do w2, i sta-
rająca się powiększyć wychylenie pierścienia. Gdy
opory jazdy wzrosną, .naipięcie sprężyny pozostanie
początkowo bez .amiiiany, reialkcja zaś fcarbowodów
wzrośnie, ituieja przesumiie .się w lewo, pierśćfeń wy-
prostuje się częściowo, oitrz-ymaimy więc teraj; prze-
kładnię większą, a zaitem mniejszą prędkość kąto-
wą u> i większy moment skręcający na wale pędzn-

Pirzekładnię .możemy przedstawić schematycz-
w ispoisób naisitępujący: na wale pędzącym sil-

nika o umieszczona jest kor-
ba poruszająca korbo-
wód /, połączony drugo-
stronnie ze środkiem b dźwi-
gni byb-2 (rys. 3). Jeden ko-
niec dźwigni b% porusza wa-
hadło D, zawieszone na
osi nieruchomej, której śla-
dem na płaszczyźnie rysun-
ku jest punkt C, drugi
zaś koniec b, połączony
jest z dwoma korbowoda-
mi Z,, które przy pomocy
mechanizmu zapadkowe-
go przenoszą ruch na oś
pędzoną, W ten sposób,
bez względu na kierunek
ruchu części pośrednich,
oś pędzona obracana jest
w jednym i tym * samym

iy kierunku.
korhowód1 na dźwignię

Siła f, wywierana przez
g ę 6t 62, jest w Ikażdej chwili

zrównoważona przez reakcję tt leoribowoidów lu wy-
stępującą wislkutek oporów jazdy, oraz. przez reak-
cję f.j, wahadła, wyisitępuijącą wiskutelk jego bezwład-
ności. Okres wahań własnych wahadła jest mnie i-
9zy, niż okres wahań idźwigni bt b.2l który jesl funk-
cją prędkości (kątowej wału silnika. Przy mewie 1-
Ikiiiej pirędikości wału ipędzącego (w czasie roaruchu)
wpływ beziwłaidteości wahadła jest mniejszy niż o-
ipory jazdy, piUnkt 6, pozostaje więc nieruchomy
(rys, 4a), podczas gdy punkt 62 porusiza wiahadło D,
poisiaidające teraz, maksymalną amplitudę; gdy
ipirędlkość kątowa wału wizrośnie, opór bezwładno-

c

Rys. 2. Schemat wskazujący skrajne wychylenie pierścienia
w przekładni Sensaud de Lavaud.

nym, 'wytsitarczający dla nowych warunków pracy.
Wyprostowywanie się pierścienia trwać będzie do-
póty, doipóiki wzrastający oidpór ścisfaanej przez
klin D sprężyny i mowa siła odśrodkowa (która mi
w tym wypadku wpływ niewielki) nie zrównoważą
reakcji korbowodów.

Po zmniejszeniu mocy silnika (^dy zaczniemy
dławić dopływ gazu), prędikość kątowa nieco zma-
leje, isiła odśrodkowa zmaleje i reakcja korbowo-
dów wyprostuje pierścień wahliwy, W obu wyipad-

Rys, 3. Schemat przekładni Constantinesco.

ści wahadła rówiiiież wzrośnie, a więc amplitodia je-
go wiahań zmaleje, i punkt b, zaczyna isię poi usizać
(rys. 4b), powod'ując obrót osi pędlzoneij; gdy wreis1-' -
oie prędikość kątowa wału pędzącego osiągnie mia-
ximuim, wahadło D pozostaje nieruchoraie, 'aimplitn-
da zaś punktu bt 'osiąga imaximiuim (rys. 4c).

W mSairę wzrostu oparów jazdy, wzrasta, re-
akcja korbowodów lu a wiięc wiarasta amplituda
wahadła, maleje zaś skok punktu bt. Widzimy więc,
że o.gófaie, przy zmiemne,] mocy silnika i zmieminych
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oporach jazdy, zrównoważenie się tych 'dwóch wiel-
kości odbywać się będzie automatycznie. W celu
i obwiązania teoretycznego przekładni, rozważyć
należy warunki równowagi dźwigni bxb.z, które i
ciężar pomijamy wobec sił fu f, f2, przyłożonych
odpowiednio w punktach bu b, b2. Zakładajmy, że
siły działające na dźwignię leżą na normalnych,
wystawionych w odpowiednich punktach, i pomija-

bowodu, 6 —kąt, jalki tworzy korba z położeniem
tpoczątkowem.

Skutkiem wpływu bezwładności wahadła,
funkcje sinusdJdalne wyrażające / i o są przesunięte
w fazie o kąt S, czyli 8 = w/ -(- S , i, opuszczając"
dila uproszczenia dirugi wyraz mawiasiu w równa-
niu (4), otrzymamy:

V = w sin (to/ -j- 8) = V sin (wf -j- S),
'Ponieważ nacisk f1( wywierany ,na korbawo-

dy l\ oraz prędkość] v są zawsze tego samego
znaku, a więc v fazie, możemy napisać:' vx =
= Ku*i sin <»f, gdzie w, jest prędkością kątową osi pę-
dzonej, oraz K = const.

Oznaczając przez J moment bezwładności wa-
hadła względem jego osi obrotu, oraz przez a kąt,
jaki w danej chwili wahadło tworzy z pionem,
otrzymamy:

1 r c?2°t J dv2

J .... = . . i ..» • -TT . po scałkowa-
Rys. 4 a — c. Różne położenia wahadła przekładni

Constantinesco, w zależności od prądkości samochodu.
my również wpływ promienia korby r na odległość
punktu b od środka wahań, Po przyjęciu tych tt-
piroiszczeń, otrzymamy trzy warunki równowagi:

1) Suma rzutów sił na .normalną względem
dźwigni bx bs:

f =- h + h. • (i)
2) Suma momentów

względem punktu C:

3) Prędkość środka
sztywnej dźwigni bŁ fe2:

v=j(v1+v,). (3)

Siły i\, f, f2 oraz pręd-
kości Vi, v, y2 są funkcja-
mi okresowemi o tej sa-
mej częstotliwości. Waha-
dło i D posiada prędkości
własne niewielkie, to też
okres jego wahań nie wcho-
dzijjjw rachubę, rozpatru-
jemy jedynie ruchy wy-
muszone wahadła (pod
wpływem prędkości kąto-
wej «o wału pędzącego) o

okresie wahań T = . Z
w

jednorodnych równań linjo-
wych (1) i (2) możemy wy-
znaczyć:

= const, oraz j =

niu zaś: v2 = —

df

~C
it

• F2 cos «)/. Podstawiając

wartości na vu v, u2 do równania 3-go, otrzymamy:
vx-\-v-2 1 f„ , {d-\-h)* „ ,1

o= — ^ — = - r - A w , sin wf—-5—'- .Fi.cosiot^
2iV i/m

(atł -)- 8) . , (6)
2

= wr sin

Echappetnent

1 Aceoupiercjni

Secandaire
/

f hl Rys. 5. Widok silnika^samochodowego z przekładnią. Constantinesco,
= const., a więc siły /1(

f, ł2 isą funkcjami okresoweani o teij sameij faaio
Ozinaczaijąc przez Flt F, F 2 am|plit)ud'y sił t-,, f, fv

możemy napisać:
f^Fi sin w/, f = F sin w/, f2 — F% sin w/.
Prejdfeość v meicha'nlizimu fcorbowegio:

v = ior (sin 6 -\- —, sin 2% . •

Wyznaczając F2 z równań (1) i (2), otrzymamy;
F2==KiF — K2Fu gdzie Kx = const. i K2 = const.

Równanie (5) przekształcimy w sposób nastę-
pujący: .

(4)
przyczem r oanacza ramię koi;by, / — długość feor- = sin u>ł. cos 8 -j~ cos wf . sin 8 (6
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Z równania (6) widzimy, że społczynniki przy
sin u>t i cos wf wyrażają odpowiednio cos 5 i sin 8,
ponieważ zaś:

sin2 o -j- cos'! S = 1 , przeto:

Ci — na pędzonym. Widzimy więc, że F t jest pro-
porcjonalne do Cu a ponieważ Fi = KiFv równa-
nie (7) możemy przedstawić w postaci;

Według prawa zachowania energji, energja
pobrana przez wahadło w czasie jednego wahnię-
cia zwrócona jest w czasie następnego, a więc dla
pełnego okresu, przy pominięciu tarcia, otrzyma-
my pracę;

g - 3 i cC-*- 1 ? - y > 0 O > 8 --3Ł*.K.F^2n%C t , (8)tó to ' w J

gdzie C oznacza moment na wale pędzącym,

lub X0
BJawB»1

B + if/oC1» = «4 . . . (9)
Równania (8) i (9) są równaniami zasadnicze-

mi, przyczem stałe Ko i Ko' są wielkościami cha-
rakterystycznemi przekładni.

Silnik dwusuwowy Constantinesco posiada 2
cylindry/) X S = 6 7 X 70 mm; przekładnia znajduje
się między cylindrami (rys. 5). Wykonanie konstru-
kcyjne przekładni Constantinesco i poprzednio
omówionej Sensaud de Lavaud jest nieco zawiłe,
co nasuwa obawy, czy niezawodność ich ruchu da
się utrzymać na odpowiednim poziomie.

PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
MASZYNY PAROWE.

Maszyna tłokowa, jako nowoczesny silnik napędny,
Wyiżseość turbiny parowej twid maisizyiną tłokową pod

j«(j ciążairiu n a jednrastlkę macy, zaś siikiilka spali-
e wziględu inia ocuzchód paliwa, slkaizała — zdawa-

łoby isię — ima śmikinć itWkciwy isitólk parowy. Atoli utrzy-
idm -doilyobczas' i mawet mozwija Madail, acizikolwklk

Oigirainćicizioiniy w izalkmesiie swych iZiaiatosowań. Główną
ieig© ajawilslka jest to, i e w wieilu wypadlkaiah pra-

ca sijluiiilka sipnzęga się loirgaołczinije iz 'caiłolkisiztaitam go.sipodair-
ki iaie(pilinieij tunucitaaimdiainieigO' pnzieaań zaik.adu, przyczyni ma-
szy:aa tło'kowa wykazuje wówcziais ipiewnie, właśoiiwe j-eij ko-
nziyścŁ

Z ,pr»ediwoj'emnyioh dążeń w ffioewoiju sMinóka tlolkoweigo
wyauiBiąilio ®Łę cia 'OSOillO 'glówniiie żądffime awiJslksizieifliia p'Ewin>0-
śoi d iniiezawoidnośoi nuobu w\x% lialwo'śici: oibsługi; *|praęifl-
nlie wy twainziainiia ie:nieirigjji z daikziEun wyzyislkainiieim cJEpla. od''ć-
toiwego powliąlksizyjo bowiem jeisziCBe bairdizŁaij zinatneniiie teigo
'Ciziyntniika, ize ."względu ma ikonieozinoiść uinlilkniiącila kosizitoiw-
my/ch praeinw w ir.ticiliu mie ty'liko 'siillnllca sameig-o, a le i ,pio-
Ićiczioaych z mńm uriząidlz^ń,

Uipirioisizcizieniie IkoittsitBullccjij iujawmiito się głóiwmlie w aa-
iuresiie 'Stawidal i Tieigulaojiii, a "wijąc widiziilmy ipiracwLżiniLe s\a-
'wudla aawomowie Łeinjtz'a K (PKjuilatOirisiin icsiiioiwym, wagi; -r-
ip.r-ay iioarządiziiie isuwaikiciwyim — suiwiailoi 'tłokoiwe, rówinóeiż z riś1-

iOisiowyim, pirey imaszyBach )o muohiu .ziwipotirrym —
ao' s'taiw'dlta St'eipben.s.oin'.a, Eluiga, Hacikwoirtha Ub Maf-

i!tt'ia. 'Olbok tego idiuńe p'oistęipy ipiaozyintrano w iz,aikmeisii«
S'H»awOiwa]iii'a, ttak że fc>raiz. częstioi isroairowaais -ręozlms jest SBU-

Niiiepoimy.ślimŁe maboimliast ;nia iroziwój isilriilka ittakowego
inąła ip êwma .zimiana pioiglądlów oa stromą goispoidaircizą
pinacy. G d y boiwiiem dawmJiisj uiwaiamo tsiilmliik za eikorao-
y, iji&śli łyilfco1 Bttżyiwal mafio pairy, to teraiz bienze s.ę

ipoid 'iiwaigę i 'kosiaOa ikaipiiitaftu d 'UWtBgilędndla wytyozine ogó'l-
tniej goisipiodiainlflii oipaitiowej. Stąd liozlba .olbrołów, 'jalko wa;r,um-
Ł'uj.ąoa ai^żair imaisizyiiy, tzajuniowaitte jynzieiz- mią miejsoe, kw/.
lia 'j-eij ywyro'bu, a wiięic i 'Oipnoioeinltiowainia i lamoirityziacjii, —

iziniaazieniiie b. 'dtomiłoisiłe, Wywołuj* >ho dąże;n:je db
Jiioziby idbroitdw unaszyaiy •parioiwej. Z drugiej

zaisiady gospiodaiiiki leeangetycizniaj wy.stnwa.ją
wyzy.sikaioi.a ciepła lodlloit-uwego, •uinlilkniięicia poże-

oiepla przez sikraipłacz d t. ip. Wiazystikie te dążcada
S'taanowiią iczynailki ii wyitycizme moiwoczieisinieigo iroizwoiju siitó-
feia

Pinzecbodiząc dlo irazwaiżamliia igraimie eastosoiwiainia tłoko-
wych slilniiików 'panawych, poiróiwmyiwa j« autor z islldiodlkaimii
isipailClnioweimii iz jiedmej Eilirony i z 'luubiiiniaimii pairioiwatni —
,z idiruigić|j. Z ipijeriwsizjago pioirówail;miia wyiaSika .wyż.sizoiść siLnii-
fca ispali!inoiwie;go piadl •wEiględeim spraiwasoiści! (36% wolbeic 13%),
iKrtpimiaisit wyżsiziość maisiziymy pairoiwiaj iz p'Uin)ktu widlziemiia
miożłiwiościi to. izmacziniegia przeaiążieinlia (do 100%) i im wiziglę-
diu iaa duża mioiżluiwiości wyizysikainiia iciEipia odlliotoweigio, Z
porównania z tuirlb'iną ipiamową wyciąga autior wniJoisek rów-
nueż ,ma 'ko.nzyść sijlim.'lkh tłolkioiwego piod wzglądem praeelą-
żallmościi (przy b, analo ipoigaćiaaaijąpŁij isiiię is;pnaiwi:-.io.śai) i pod
iwiz.gil.edem spraiwinioiśclii w ôzię.ś:ai wysokoiprężncij. Stąd silanilk
itoiloowy jj«st tem 'odpoiwdiedink^sizy, im mintaj vnaiz.-winiî ta jest
az<ęść niiislkopirężraa. iP.rizy IbJegu idzyislo. lkomden.sacyj.nyjn, usCę-
pu-je imaazyinia tlio'korw'.i kKibiinńa iod 800 KM w góirę, gdy zsA
cyiimder mislkoipirężny daje imind îjszą moc iz poiwioldiu p.ofoie-
j-aiaia paiî y ipinzied nim,, tio- igrainifca ta roiśinie id'0 15O0, czasem
do 2000 KM,, .poiniiiewiaiż |pinzywyiżisiz€lj miocy zacizyina |uiż od-

ć iroilę imała Liczba obrotów isiilmilka łłolkoweigo, a stąd.
ozięśdi «lklkJtttyczaeij, Na miaislzyiay okrątowe, po-,

zibawliiomie częświ •©Leikliryiozmaj, opłaca siję stosicwać dilnikii
tliolkoiwia idlo- 3000, mawelt 4000 KM, poza tą zaś grandcą
bywa ,pier.wsizieńslivvo ib'eizis(piô nie slilllmilk wl!irini:ikowy.

Dążeoiie idio lablaż-eróa maiaziyinsy ipainowesj ip'od
•jafcościi j^j pracy dto siMindka •eipallalnorwisigo piaaiąjgmęllo, aa sobą
iwpirowadizieioiie wyaszycih 'Ciiiśraiień d 'teimpeiraitur p a i y doiloto-
wej. Obolk tegic fwy.zyslkainie c;«piia paity oidiliotoiwieij i pwd-

liścaby •olbiratów sitaniowią .gtóiwmie wytycztae współ-
moiziwioiju imasizymy tlolkows.j,, iroizwoiju — jieisiaczo n'V

o, Zasi"Jdbicsze wslkazówlki dla Iconistaukłoira spro-
•wadzaiją się ido miast,: niiie toacić niic okpia ani w iskrap-
'lacziu, ,ami preieiz wydimuch, stasować itylfco wysokie cliśniiie-
iilie, wyzyskiwać ,je ityllloo1 w masizyinte, ia nie dławić pairy
w 'Zaiwoinzie, w imiiiejiscaioh ziużycia pary ^stosować miloiżiLiwdie mi-
stóe ctiśmiienDai, miie używać dloidlaitlkoiwo pary świiisżej naw«t
Ipmzy diużyich waibamiiacih irioizicłiodu ciepła, WiBeszciiie lobywać
się mloiżldlwie bez aaisolbaiiilc dieipik łulb pairy, (KJkittraiam, VDI,
71 (1927), 1601-4608).

(d.n)

METALOZNAWSTWO,
Procesy odpuszczania w stalach hartowanych.

Japończycy T. iMaiŁsuishtftia i K._ iNaigaisiaWia,, wispółpra-
aoiwinicy pirioi. K, Hoinida, badal i pnzielbieig piroioesiu odpiuisacza-
nia sftailli saafoaifltiowanycb, 'zawlśeirającycih: 1,02%
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0,33% krzemu; 0,30% mianigamu; 0,015% fasfaru i 0,022% siar-
ki. Tcsmpeiratuiry adlpusizczainiiia były .= 100—550°, zaś jako
metodę ibadiaai stoisioiwaimo, oprócz :mii!lvirioisik'0ipi0iwaij — poniila-
ry opomu elekitryiazimeigio, zdolność n<aimiaiginias.owania, kohezji
i izdlolności dilatotmełryciznie.

Autorzy iskioinistotowali, iże istale hrairtawaiae i iod|pwsaczo-
ne w zalkiresóe •temperatur oidpiuszicizainia (100—300°) posia-
dają dwa isttotaidnikli: mairtaniziyt a i [3,— Oprócz tego docho-
dzą w coraz zwiększa jącylch się lillościiach (w mliaire. zbliża-
nia mą •iieimparatiury odipiuisizczceiia do 3O0°) — trloiaolyit. Stale
odpuszczone w 300° składają sliię iz tmc/oisCyitiu, w 300—4/00° •—
e isiorbitu ii perlitu hullkoweig© & w 550° — z perlitu kulko-
wego (cieimenitytu? — tnwiaiga neifieraniia). (Ratelr, z posiedzie-
nlia Iiwt. of Iron and /Steel, Londyn,, — S t. u, E., 1923,
85—86). /. F.-Cz,

TECHNIKA SANITARNA.

Spaliny aparatów gazowych i ich odprowadzanie/)

Rozpowszcchnieniie spalenisk gazowych ;z większym roiz-
obad«m gazu w przemyśle i igoispodansitwie domowem, z
czem 'jest związane iddprowadzanie produktów S'j. alanua, u-
czynilo to OWlatoi* ważną częścią inistalaclji. Podczas gdy
przy Oigmiskaćh przemysłowych 'trudności odprowadzenia sp:a-
liltt .są woigóle tar.twe d o ipicikioiniaiaiai, pioimiieważ tycizy się to
ozyisfco. techiniiciznych zaigaidinkń, ipnzy których urządzaniie od-
dz.rie'lMyiC>h wyciiągóiw m>z niapotyka aia sipeipjalne .truttnoiści,
to warunki palenisk fazowych w domach raieiszlkalnyoh są
o wrale 'truidinśeJBBe,

d o •oldldziielittfcgo' oidlpiricwadteania1 <spaliin, tz, ojjntlslk
wyaóka :z ikomieczności utnzymanila w pewnych

h, poiwstolyoh z (wainuirJkóiw hyigjiŁraaozmych, izawair-
łioiśiciŁ Ikwa-siu węigiloweigio ii ipary wioidioeij w poiwiietinziu jpioimie-
sizozenlJa, Oddz,kiliDeiodpnoiwaid'zieinJiie spalóiajiesihwymiagaine pinzy
"wisizysitkich oiginiiskaitih diomowyicfe ,z większym niozchodem ga-
zu, sizczegóŁniiej ip>r.zy piecach do ognzewainia, piecac-h ką-
pieloiwyoh i automatach do naignzewamiaa woidy, Można po-
wiedzieć, że da'ls'ze ToiZipowsiZieiohinienle igaziu w goisipiodaTistwie
diamoiwem aafeży w ipieitw^aeij lónljii od sprawy odprowadze-
nia spalin. P.rzy ogrzewaniu ipirzestrizetii' .zami'jesizlkalych, mu-
stimy bezwarunkowo luniJkać wtangnięcia gazów do mich. W
pieiaaidh kąpielowych zapewin^ooie oidipnowadzeiniie spuliitti jesit
również ważne, pomdeważ roaohód piowietriza i iLość wy-
twoTZionyich spalin isą isiloisuinlkowo do obijętościi poimfeszczeń
kąpielowych nadzwyoziaij duże. Wypada tylko pirzypooinieć,
że do przyigoitowamia jednej ikajpiiidli należy spalić 1,5 rrł
gazu; ido tego ilrzeiba .zużyć 8 m s powietrza, a otozyimaany 9
do 10 m3 gaizóiw ispalimoiwyich, pnzy .olblj.ętiośiciii pomieisacEeaiiia
Ikąpielowieg© wyimoisizącej >cizięsito mutej, miJż 20 ms. Pirawlie
ipolowę loibjętości powietirza pioimieiszozeraiii eamiieiiiiia się w
atooisieTę kwasiowęglową, przeisyconą parą wodiną, jeżeli
nic bądziie snę istaralo >o iejj' usiumięciie,

'Należy izaianaczyć, że ikonnin pirzy paikimiiskacih gazowych
mia lininie, 'liilb, lepitej miówiłąjc, znacEinie baindziej oigrainiozotme
zadanie. iPinzy piiecaoh do węgla, koimón, ij.est wyciągiieim, po-
łinzielbnymi do wyiwiołainlia i utozyimywainiia paileniia, a więc
ciągu, pofoonywająioego iopóir musztów i przewodów. Ilość
opalu, spaloimego w ijnadnostice iczasw, zależy o d ciągu koinii-
ma-. Koimila izatem dla' pitoów węiglbwyioh jaist .uinząjdiziEinisim
inikizŁędniaiin idłai ,zjawisk spalania w piecu. Opróiciz <liego ma
lOtti za zadanie odpnawadzaiiie gazów spal'nowy cli.

Zupietaie liiniaozej plreedatawik islię sipimwa pirlzty paik-
nisikaoh igazowyoh, Tutaj spalarnie odbyWa 'się zupełni* .nie-
zależnie od koimina & intenisyiwiność spailaiiiia nie zalsży
od Ikoiinina, lecz od ciśnienia gazu i piraefefloijm wylotowego

i) D a s G a s . u md W aiisiseir f » c h, Nr, 23, 1927.

palnika. Właśnie iz teigo wstałnaego- '"względu okaizuije «ię ko-
nieoz.ne unieesleżmić proces ispalania w ogniEikach gazoiwyoh,
Koiinin p-rzy ugiiuiiskach ga-zowych m a jedynie pza zadanie od-
prowadfeemiie ispailin; nie imoże mieć wpływu na ipiroces spala-
nóa igazu w pieou.

'Ptrzy paleniskach węglowyicih wymaiga się umożliwisnća
cayiszcizieiniiia koimiina od sadizy i prap/icriu loitimego, Z teigo piowio-
du komun ariusi posiadać •odlpowikdinii ipirzakirój i mieć u
podsitawy olwór do lasiuaięcia mateirjałów, oitayimimyjh .przy
czyszczeniu. P izy piiecach igaaowych ma siję do czyniejida
z wyż:SiZ>£im Epoiżytlkowaini^im ipaliiwa, a wję.c we znącz,r.ie
Timieijszą izaiwairJoścdą cieipilmą isipalin; do budowy kooiina mo-
żemy wzywać inmiego niiałenjalu, róż przy paleniskach wę-
.glowyi.ih, a w pewnych warunkach nawet drzewa. Przekrój
komina wypadła mimieijsizy. Z dipugisj stromy, łraeŁd a w r ó d ć
uwagę na okoliczność, że 'spalimy ip^eców .gazowych zawiera-
ją idlużą lillość pary wodnej, zrwljlżaijąotlj1 ściiainfkli komilna.

ż tunipeiraitura ispalin z piewców .gajowych j-eisit niż-
mliiż E piieoćw węglowych, 'oiiąg w kominie ijest w pie.rw-

przypadku onnieijisizy,
iCiąg komiina polaga, jak wiadiomo, ma prawie inaczyń

cih. Jeiż«di do ikomiima nća 'dtoipirioiwadzid. 'jóą cueipl.a z in-
nych źinódieł a ty.llko ze spaliin, ilulb >gidy w miiim niema oieptEigio
piowieitmzia, pioizositalegio iod ©sitaitnoeigo. 'Oigriewamia, ijieat or\ po-
zbawiony ciągu, pomiieważ wówczas iteiniperaluiTa w komi-

nie ;j'aslti .rówima temperaturze ECIWUIĘtraniej. Przy irazpialarńu
OigwtJfca/, potirzebma jei&t pewna silą wyporewa, działająca na
siup .powktoia w koiminiie, ażtlby ten. skip wiprowadzdć w
.ruicih, a w ten .siptcsóib isp o wodować wejście spalin do komina
i wywołać oiąg. Z teigo wziglądu 'jest celowe 'Oidpitiowadza-
mite sipaliin iz pieca 'gazioweiglo dlc ikioimńna aie bezipicuśinediniio
zapoimocą kolana, osadzowigio na pijecu i lącząceigo się
wipTost z k,O'inineni, jak wskazuje a'ys'. la, lub Hb z dłuższą
poizńcsraą purą, lecz iwrę odpinowadziającą spaliny piiowadztć
conajimmieij 0,5 m pionowo ido gÓTy d iiaistępnie wygiąć ją
przy IlooniiinDe, jak podaje irys. le. Najiodlpowiedniejszem po-
łączeniem aparatu gazowego z kominem byłoby podług rys. 1 d.

Połączenia pieców gazowych z kominem:
błędne błędne prawidłowe idealną

un

Rys. 1.

W aknie iisi'jni:eije izawsize dostabecann. TÓża^ca lempar*-
łuir pomiędzy powietrzem ziewinętrztnemi i stopeim powietrza
w komiiimie, 'co zabeapieioza. ibeiziusitainiay ciąg. Z teigo. pioiwodu
w zimie mniej wysitępiuiją zaboiinzeinia w wyciągu, 'jako sku-
tek chłodnych kominów, aniżeli w lecijs. Letnią parą tem-
iptratora weiwnętoznia w domu, a izaieim i w koiminłe, bę-
dzie w nocy wyższa, a w dzień niższa iod zewnętrizmej. O-

1 Rzymuje się więc wskutek tego w dzśań w kominie caąg od-
wnotny, i jeże li koimitn. pioizbyit 'siię iresety njiepila od cistatniie-
igio pallaniia, iStóre poizrwolffloiby na pewien wypór. Te oCfio&JZ-
ności mają pewnie izraliazemie, pandeiważ spasób aiżyoia pie^
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oow gazowych w gospodarstwie domowem ijest po większej
ozęicii okresowy, iprzcwainie z ltruik-im czasem użytkowa-
nia. Pięcia ikąpiieLoiweigo używa isię oraz lub dwa irazy dziea-
ti&e w ciągu indiediugiegoi ozaau, często w dłuższych, kilkio-
dmiowych. odstępach. Automatów dio ogrzewania wody uży-
wa się codziennie, lecz icizas ich 'dzdaiainda jest krotki, zwy-
kle tylko ikilka minut. W tych razach trzeba się zwrócić do
innego żródia ciepła, mp. ido spożytkowania ciepła komiiaa
kuchenmego, mży warnego codziennie, jeżeli się znajduje w
bliskości Jcumima pieca gazowego, lub też iprzy instalacji
takiego piaca ninząjdlzać lOcŁpir owa dżemie gazów podług ,ry,s, lc;

lOgólnie mówiąc, wpiyw wewnętrznej temperatury do*
moi ina temperaturę komuna 'jest w żninie dóid|aitai, w lecie
jcdinak IDZĘSŁO ujemny.

W oeiu prawiiduowego odpOTWiadizeniia ispalliin zapoin©-
cą ikomikia, 'jest metylko niezbędne zapswaiiieniiie odprowa-
dzenia spalin w odpowiedni sposób, lecz również jest ko-
nieczne zapewnienie dopiywu pometrza, potrzebnego do spai-
łanua. Jak wspomniano, ma początku, w pokoju ogrzewanym
jjaizean wytwarza się w ciąigu ikrótkiego czasu, 15 minut,
8—10 m3 ispaLn, w pojnileszezeniiiu często nie więikszem, niż
20 m3- Do todprcwadzuiniia. tej ilości spalin potrzebna jest
mara 10 do 15 cm średnicy, iwięc i .dla dopływu śwjeżego po-
wietrza itrzeba urządzić otwór oanajmniej tych .samych wy-
miarów. Jeżeli powietrze, ikomieiazne do spaLmiu, zmuszone
jest przedostawać isię tylko iprzez nieszczelności drzwi lub
(irzadko) okura, to może powstać w pomieiszcziemiu niższe
ciśnienie, KtiuniiejszająDe ciąg komina, lub zupetaie igo po-
wstrzymujące, »oo ispiowiodulje ipoaastawajniie sipaliin w pomie-
siZ|cizein>iiu.

W etski dbadlamiia izalezuości miiędizy iciiągiom Ikomiitia, li-
łoś̂ dią igaizów spuliiniowych, 'temperatarą ioh ii oporaimiii, jedna
z firm miieiniieicikioh, wyrabiających aaijuiozniaiitsize aparaty ga-
zownicze;, pnziedsie/wziięla iaz«reig .doświadczeń, imających
ma względziie .saczególnie warunki igospodairsitwa domowe-
go, w iktórem .są używamie dwojalkieiga rodząjiu przyrządy:
jedne z dużym inozchodem gazu przez, stosuinikowo ikrótki czais
(plieoe Ikąpiiekuwe, laoitanuaity do iiâ grtseiwa,nila wioidy)., dininie z
nialym 'iioizcbodem w ciągoi idlużsizeigo czasu (piece do o-
grzewamia pomdeiszczeń). Doświadozcmia mie p-oisunęly się
jiesizcze itaik, biżeby asa, wisizystlkio mo:żma byiio odpowiieidlzieć kom-

(krotnie, Z idioty chozaaowyoh badań wymika, żedllazaipewmieiniia
oidlplywu gazów onusu! istniieć oadlmiair cliągu w porówna-
miu B oflpotraimi1 w fcominliie, że Ikomin moirlowany, wagóle dla
pieców gazowych, ozynmyoh przez krótki czas,, m>ie jesł od-

m i dla otrzymiania należyteij temperiatury, oiągui i
iza 'dużego ochtadzenia, są lepsize feotailny z in-

myoh inatenjałów, maiwet Ikiomiimy folaiszane.

iPirzy sibreisizoze-aiu r̂efOTatu, przytocziono Liczby, ,podainie
w lotryg-inale. Na przygotowanie (j«idinej ikąp'iie]i zużywa się
mile 1,5 /n3 gaizu,2) i>0oz lofciołoi 3 m8, spatóin, izaitem wywiąże się
nliie 9—10 m", lecz 18—20 m8.

Jedna « Anwtytoiicyj w Warszaiwiłe, zajmująca się dm-
sitailaoją apairatów gazowych i pieców gazoiwych kąpklo-
wych, w 'swym .katalogu (podaje: „Aparaty (pi«ce kąpielowe)
mogą być używane bez połączeniiiai 'Z irurą wyciągoiwą, gdyż
ikwisljriuikcja .paitnika igwaraintuje laupełne isipaJamie gazów. Ze
względów jeidmlalk htigjeiniiioziaych, Eailecaany łączyć więiksize a-
paraty z murą wyciiiągową". iPirzy ,ulkłiaidaniiu pierwszego zda-
i?lia iwidoaznie zaiponniniamo, ze wyftik zupieilinego spalania ga-
iŁU iwietila^go przedsitawi «iię pod postacią gazów, szkodliL
wych idla zdrowia. Do aparatów i pieciów mniejszych, insta-
lacja Eialiiicza talkłe, (które spalają dio 2 m3 gazu w ciągu go-

Prawdopodobnie pnzyijięto gaz o b. wysokuelj wairfcoici
j

dziky. Że przy istosowanjiu powyższego przepisu, rziadko
zdarzają isię zaczadzenia, lobjaśniić to można urządzeniem
w pomieszczeniach kąpielowych otworów wentylacyjnych,
'które częściowo zastępują bezpośrednie rury iwyciągowe,
przeznaczane do palenisk gazowych, • Ol.wory te w zimie
bywają zwykle przysłonięte klapką i wtenczas wypadki za-
czadzeinila. podczas, ikąpiali mogą isię zdarzyć (.i zdarzają
się). lg.

B i b l j o g r a f i a .
Przemyśl: Prof. E d w i n H a u s w a l d , 258 str. (Gubrynowicz,

Lwów).
W pracy, wydanej niedawno pod tyt. „Przemysł", au-

tor zaznacza dziedziny pracy przemysłowej i daje obraz
wszystkich czynników, składających się na przemysł.

Pracę swą podzielił autor na: Podstawy — Dążenia
rozwojowe — Popieranie — Dobór pracowników — Psy-
chotechnika — Wydajność produkcji — Produktywizm —
Dobrobyt — Naukowa organizacja.

Jest to monografja zjawisk przemysłowych i czynni-
ków, w grę wchodzących, ujęta zgodnie ze współczesnym
stanem przemysłu i dążnościami do jego rozwoju,

W społeczeństwie polskiem, nieuświadomionem co do
znaczenia produktywizmu, stanowiącego podstawę rozwo-
ju współczesnych społeczeństw, i co do dróg rozwoju wy-
twórczości — praca prof, Edwina Hauswalda jest znacz-
nym dorobkiem.

Uwypukla ona przedewszystkiem doniosłość czynnika
przedsiębiorczości, stanowiącego siłę twórczą, niezmiernie
pożyteczną dla społeczeństwa i jego dobrobytu.

Słusznie uzasadnia autor, iż łatwiej jest sprowadzić
z zagranicy doskonałych fachowców i jest to mniej ryzy-
kowne, niż sprowadzanie przedsiębiorców, będących głów-
nymi wodzami życia gospodarczego, Nie mogą też stwo-
rzyć przemysłu szkoły zawodowe, gdy niema ducha
przedsiębiorczości,

Autor podnosi też i podaje w sposób rzeczowy i ob-
jektywny środki, stosowane współcześnie, zmierzające do
podniesienia wytwórczości w Polsce, poddając jednocześnie
te środki szerszej ocenie.

Na zakończenie zasługuje podniesienie doniosłości
czynników:

a) samopomocy społecznej, wolnej od interwencji rzą-
du i od protekcjonizmu, osłabiającego sprawność
gospodarczą;

b) wolności przemysłowej, jako podstawy rozwoju go-
spodarczego w interesie ogółu ludności;

c) najnowszych metod poprawy organizacji, skiero-
wanych do podniesienia wydajności, a więc i wy-
twórczości na głowę.

Autor uważa, iż ciężkim błędem jest powszechnie pa-
nujący w Polsce nadmiar ludzi, zajętych przy jakichkol-
wiek robotach, co stanowi poważną przeszkodę w spraw-
nej produkcji; iż wielką trudnością w poprawie jest błęd-
ne przekonanie, panujące w Polsce, jakoby rozkładanie
pracy na większą liczbę ludzi stanowiło poprawę i wyj-
ście z trudnego położenia i że ochrona próżniactwa, która
jest tak powszechną właściwością ludzką, nie wymaga
wcale opieki państwowej, natomiast jednem z najważniej-
szych zadań dobrych rządów winna być troska o podtrzy-
manie i podniesienie wydajności pracy, czego w Polsce
niema; tembardziej jest to ważne dla Polski, gdzie istnie-
je cały szereg czynników, hamujących wydajność pracy,
co często wynika ze złego zrozumienia swego interesu
przez związki pracowników.

Podniesienie i zwiększenie dzielności przedsiębiorstw
jest największym czynnikiem podniesienia stanu gospo-
darczego. Wielki i ułatwiony patentami i dyplomami pęd
młodzieży polskiej do posad urzędniczych jest czynnikiem
wielce ujemnym w rozwoju życia gospodarczego Polski.
Utrudnienie tego pędu przez selekcję kandydatów drogą
egzaminów i wysokich wymagań stanie się koniecznością.

Poglądy, wypowiedziane przez autora w tej pracy,
cechują się rzeczowem ich ujęciem, opartem na licznych
wskazaniach praktycznych, będących wynikiem doświad-
czeń, stosowanych współcześnie w uprzemysłowionych pań-
stwach.

Przemysł ocenia autor ze stanowiska interesów całego
społeczeństwa, a nie poszczególnych grup jego, i dlatego
praca ta posiada w chwili obecnej poważną wartość.

• , P. D.
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I TOM IV
WIADOMOŚCI

POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO
BULLETIN DU COMITE POLONflIS DE STflNDARDISftTION

T R E Ś Ć :

S p r a w o z d a n i a z p o s i e d z e ń .

P r o j e k t y norm p o l s k i c h .

WRRSZRWft
21 MflRCfl

1928 r.

Sprawozdania z posiedzeń.
Z Komisji Przemysłu Zbożowego,

lNo'WlO'Uitwoir:z,oin!a Kosaiisjia iPinaeinwaiłu Zbożowego odbyła
w dniiu 25 isityciziniia T. b. ipiietiwsiz© owe pasAediz.einik, ma któ-
nem jtositiafco piawolhtiie ipnazyidljulm Ramftsijii w iosoł>aich pip, pvoi
J, .Molkrizyńistócgio, iniż. Emirne, Z. •GzailfaorwsikiMgoi i H, Grais-
ibarjga. Prace Ikoimisljii. posltiamowiloino podzIJćilCć (pomiędzy
3 iplo.dlkoimiisijie), a imiiainlorwicile: 1) ipiieikainniiaaą 2) miłyinairsiką
ii 3) iniaiulkolwo-dlaśiwiiadbzlalliną.

'Pireziydijram iRoimAsijiii ma 5 ipasfedlzeinifocih:, iktóre odbyty
się w ciągu imiiesliąoa isityiozmlila i 1 iliutago ir, ib., tirclhiwatto .re-
iguiliamJin iKoimiisIji oraz jpfan li1 jpioldlziiiaił prac dla piodlldoimiisiji
milymairsflkkij ii p!kika,m;iainie!j. Pcaoe (podkomisji1 miliyiaainslkiiej

wytyioanyoh:

wyoią.g prafctyiciziny,

•piolsizit̂ tbry w Ikferuinfcu usltsiktaiila

I. iS«>ro w i l c e :

1) isztaicbetooiść (iriaaa1),
2) waga ihoikinidlelnslka-,
3) wiiil)go'tiniość,
4) iziaMikiozyisaczieiniiie.

II. T c . c hmo'łłoig j a ,

1) TEiiedziaimie igatuinlków ziiamnn,
2) •ozy,szc'Zien\<e aiiairma,
3) nnieliemiie.

III . P rio d uik ifcy ip ir, \z«m iiia> ł u:'

>1) ła'ttwoisiteawny, maiksyimi
2) icEchy itagoż iprioddkŁu.

Co zaś dto pnąc ipoidlkoimiilsijii ipieikainniiianeij, tio wyau;nlię,'lio
oaiły sz^eireg zaigadinień, !a imli&iaowMe:

1) izidamire podlkomifejii w 'sjpTi. wlie dto-tychcizasiOiwegio sto-
'SioWauiDa idlnoiżd'ży w piielkansitiwiie;

2) izagaidiniienie dloimńiesizieik ida pieozyiwai
3) isipiraiwa inuimieiracjii, ja!ko!śoi ii ibairwy pirzypieku a mąjkli;
4) inotomiaitiość typów .plileozywa;
5) 'cele, -jalklie ploiwliwmy Ibyć iosóąig:nlięte iprzieiz

pinziemiiatu z ipiuiniktiu •wiildlzie.iiia 'im>tieriesiu

Otii« te ipodlkojnisijc iodbyly jiulż (pioisiłetd'zieniiia oitigainizacyj-
me, ma 'których dłoikomalnto1 wyiboipu ipnzieiWioASciząićych oiraz ich
zastępców; wipodtómisji nnlyniairisikiiej p, dyir. Marjflna Rutkow-
skiiego oiraEp: pifof.iKrzyiżaniowisIkiidgio; w ipdykainniiaMieij zaś p. S,
WliietohiowlJcza 'cmaz <p. dyr, WyinzitfboiwMCfZa,, iwiziględmie .p. God-

Równiiteiż ii podlkoimiiisjia .aaiulkloiwio-idioiświiadcizalmia odbytla
sw« pieinwisize piosliedlzieniie w dn. 23 IWiego ir. ib. na Mlóscem,
po dioikiOinainiini wyibloiru ip^nzieiwtoidiniicząoeigo <w oiSioUe p, .ioż,
Zmligirfoda i wfee-ipraeiwodfaillciziąoeigio w osoihie p. dr*. Pod-

iziaipoiznaimo isiiię z, proigraimieim pnąc plodlkoimiisyij mły-
i pAekainniiiainieJJ, lOiraiz 'USitaioinio wytyiozimę dlla piodlko-

S O M M fl I R E:

C o m p t e s r e n d u s d e s s e a n c e s .

P r o j e t s d e s n o r r n e s p o i o n a i s e s ,

• ••••••••••»ii»»i»iiiuiaiiiiniiiiiiiMiiiiiaa

Z Komisji Melioracyjnej,
W dniu 12 grudnia 1927 t. odbyło się pieirwsze posie-

dz.einlk .noiwouitworztonej Kiotmiisfjli. Melioracyjnej. (Po zaigajenlu
obrad, przez przewodniczącego' p. inż. Zaikaszewsikiego, na-
stąipiło ulkonistytiuowanłe .sią Komisji, pirzycz-em izastępcą
przewodniczącego został wybrany p, p.ro-f. TuTczyniowicz, se-
kr-etairzem zaś p. imż. Sienikiowsikii.

iNastępnie p, imż, Zalka.szewAi wygłosił .referat na te-
mat zadań Komisji Meljo.racyjn.ej -wogók i najpilniejszych
jej prac — znormalizowania drenów.

Jako materjał oirijentacyjmy do przyszłych prac, prze-
dłożono nkmiedkie normy drenów, które wywołały ożywib-

Ceikim dtokładniejiszego wyjaśnienia poszczególnych
fcweisityj, członlkowie iRomisiji. podljąli SIĘ przygotowania 're-
feratów, dotyczących średnic drenów, długości, grubości ścia-
•nielk ioiraiz Łaidań 'zwykiłyoh i iśclilśtójsaych.

T-ermin nasłępneigo posiedzenia ustalono na połowę lu-
tego r, b.

Z Podkomisji Narzędzi i Obrabiarek.
W mumerzie 1 iz 1928 ir, imiiiŁisPęjOZinika „Mecha.n-k" .zosta-

ły iOigłoisiziotoe oaisitąipiujątoe •projekty norm Jiar.ze.da1:
1. iPloidipoTy .silioipnliiOiwe. N—411.
2. ,P.od|p'oiry śruboiwe. iN—412,
3. iRoEpórlkii śnuibowe. >N—413,
4. iDolciilsiki; ikiliiiMolwe, N—1414.
Terania madsytłaniiai sprlzeciwów i uwiag d'o wyiuiieniianych

rwyżiej ipnoijidktóiw upływa iw dln, 1 .maja 1928 <c.

Sprostowanie
omyłek zauważonych w projektach Polskich Norm, ogłoszo-
nych Nr. Nr. 30, 50 i 51 „Przeglądu Technicznego", 1927 r.

Nr.
projektu

normy

Protokół
5 posiedź.

Plenarnego

B —205

B —701

«

Strona

680—50 N

1092—62 N

»

1117—67 N

••

K
ol

um
na

 |

I

I

II

VI

IX

w
ie

rs
z

(p
oz

yc
ja

)

19

7

2

w ty-
tule

25

Zamiast

l*(ew, >/A)

na próbkę
zwykłą

trzydziesto-
dniowy

Ciśnienie

3,34

Powinno być

lfctew. 'kto)

i na próbę
zwykłą

trzydziesto-
jednodniowy

Ciśnienia
próbne

2,34
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Termin zgłaszania sprzeciwów:
P o l s k i e N o r m y

20 czerwca 1928 r.

P r z e j ś c i e od s t o ż k a
do t r z p i e n i a o w i ę k s z e j ś r e d n i c y

N a r z ę d z i a

PN
N—205
Projekt

>,
.o

O
O

OJ

ó

c

O
0.
W

-a
O
cn
N

>»
c
O

i
N
O

•a

•o
N

a

KsilaHd

>s
Zastosowanie kształtów przejścia w zależności od śr. JĄ
Stożki wedtug PN-N 264

Rodzaj stożka

Stożek metryczny

Stożek Morse'a

Stożek metryczny

4
6
0
1
2

3
4"
5
6

80
100
120
140

Średnica Dt

4-1
6,15'
9,212

12,239
17,981
24,052
31,544
44,732
63,762
80,40

100,50
120,60
140,70

Granice średnic D2

Kształt A

powyżej

4,1
6,15
9,212

12,239
17,981
24,052
31,544
44,732
63,762
80,40

100,50
120,60
140,70

do

12
14
17
20
26
32
42
60
85

107
124
144
164

Kształt B

powyżej

112
14
17
20
26
32
42
60
85

107
124
144
164

W y m i a r y p r z e j ś c i a
Przy kształcie A

Dla różnic średnic Dt-Dx

powyżej do

0,5
1

2,5

0,5

1,5

_ _ _
2,5
3,5

¥,5
4

4,5

5,5

6

7

9
10

n

14
15
16

11
12
13
14

~T5^
16
18

18
20 22
22 24

JA'
2

~2,5

2,5

IŁ.
_4_

4,5

~5

8,5
9

10 :~

11
12,5
13,5
15
16

0,8

1,25

JrL
2
2

10

12
12

Przy kształcie B
Dla różnic średnic

powyżej

11
12
13
14"

_T5_
16

20
22
24

do

10

11
12
13

1T
15

.16
18
20

22

26
26 I 30

_ _ _

7,58
8,5
9

icf~
1Ó75
11
12,5
13,5
15
16
17

2,5
2,5

19 8

Przykład: Dany jest stożek Morse'a
N2 3 i średnica trzpienia Da = 30 mm.
Średnicy tej odpowiada kształt A (z ta-
belki). Wymiary przejścia z = 5 i r = 3
odczytujemy z tabelki w rubryce:
i ) , — Di = 30 — 24,052 ^ 6.

Wg, D I N 232. Przejrzane przez Sekcję Warszt, S. I. M. P. Grudz, 1927.
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Termin zgłaszania sprzeciwów: 20 czerwca 1928 r.
Polskie Normy.

Określenie frezów
stosownie do konstrukcji uzębienia

N a r z ę d z i a

PN
N-350
Projekt

>\
a.
o
O

.2!
UJ

N

a

to

d
O)>•
o

N

o
z

E
o

1. Frezy, posiadające uzębienie obwodowe i czołowe (np. frezy

trzpieniowe, walcowo-czołowe i t- p.), noszą nazwę prawo-

tnących w wypadku, gdy patrząc na przedmiot obrabiany od

strony wrzeciona (w kierunku strza-fki) kierunek skrawania

freza będzie zgodny z kierunkiem ruchu wskazówki zegara.

Gdy kierunek skrawania jest przeciwny, noszą one nazwę

lewotnących.

2, We frezach, posiadających uzębienie obwodowe (np. frezy

kątowe, kształtowe), określa się kierunek skrawania tylko

w tym wypadku, gdy są one niesymetryczne w stosunku do

płaszczyzny, prostopadłej do osi freza.

Frezy te noszą nazwę prawotnących w wypadku, gdy patrząc

na nie od strony wrzeciona będą one widziane ze strony

części kształtowej (dłuższej), a kierunek skrawania ich będzie

zgodny z kierunkiem ruchu wskazówki zegara,

Gdy kierunek skrawania jest przeciwny, noszą one nazwę

lewotnących.

o
O)

o
O.

•o
O

3. W wypadku, gdy zęby ^obwodowe frezów mają kierunek tworzącej, nie zaznacza się tego

przy określaniu freza.

4. Gdy zęby obwodowe freza stanowią linję śrubową zgodną z kierunkiem gwintu prawego, noszą
one nazwę prawozwojowych, w przeciwnym razie, gdy linja śrubowa jaką tworzą zęby zgodna
jest z gwintem lewym—lewozwojowych.

N

co
o
N
O

T3
<U
N

0. Frez trzpieniowy
prawotnąoy pra-

wozwojowy.

Przykład określania frezów.

Frez walcowo-czo-
łowy prawotnący.

Frez kątowy
dwustronny prawo-

tnący.

Frez walcowy
prawozwojowy.

Frez kształtowy
lewotnący,

Opracowane przez Sekcję Warszt. S. I. M. P. Grudz. 1927.
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K r o n i k a .
W rauimietize 92 „Moraiitoiria Pollislkieg^" z dola 9 kiiego

1928 ir, aostail" oigtosizioiniy wylkaz •fiiinmi, Iktóne wpfaioHly ioi£vary
wa Tiz&oz iBoIlskfcgio Kaaalielu iNommatoaicyjtaegio w <r. 1927

Sprostowanie.
Omyłki zauważone w sprawozdaniu z 6-,go posiedzenia

plenarnego iPols-kiego Komitetu INomnalLizacyjnego, ogłoszo-
nem w Mr, 24 „WfeldtamlOści! IP. K. jN." a dn. 25/1—=1928 r.

1) Na îbnoinliie 85—5 N w Ikoikilminiiie I I , ulstępiiie 3-c, po
n u m e r z e 217 został opuszczany n u m e r 227.

2) Na itajiżc isitiroimiie ii koltumniiie,, w wiieiraziu 7 od dlotłu
zamiast „grudnia" — powinno być „listopada.",

3) Na stronie 88-8 'N, w kolumnie I, ustęp: „Wszelkie
niormy, 'Opiracioiwyiwawe lub wydawaine pcizeiz Koimiitelt Emeir-
gietycizmy, winny Ibyć 'uważaine za iniommiy Komiiflietu Nor-
mlallizacyineigo i .zaopatrzone w znalk 'P. N. ('Poilsikie Normy),
powinien otrzymać nastęjpuijące brzmienie:

„Wszelkie noirany, opracowane przez Komitet Energe-
fcyaany, wininy być za^koeipltioiwiane przez oidinfaśnią Ktoimiisję
P. K. N., onaz przez poislfedlzeiniile plem.air.nie P, K. N,"

W Biurze Polskiego Komitetu Normalizacyjnego (Elektoralna 2, gm. Min, P. i H,, pokoje 343 i 341)
oraz w Księgarni Technicznej ,,Przeigl. Techo." (ul. Czackiego 3) są do nabycia

następujące tablice normalizacyjne:

f — 401. Temperatura odniesienia dla narzędzi mień
niczych i przedmiotów warsztatowych .

o — 101. Wzór tablicy normalizacyjnej
o — 102. Formaty papieru
o — 103. Zastosowania formatów papieru . . . .
o — 3 0 1 . Zamiana długości wzorców calowych na

milimetrowe , . . . ,
o — 302. Stalowe wzorce calowe w milimetrach

od v a 4 " do 12" . . . ; . .
o — 303. „ od 12" do 36"
o — 304. „ od 36" do 60"
o — 305. „ od 60" do 72"
o —306. „ od 0,001" do 9,999" . . . . .
o—-307. Stalowe wzorce milimetrowe w calach

od 1 mm do 9,999 ni
o-—-501. Kreślenie techniczne: Formaty papieru,

do skale i typy liczb wymiarowych, litery
o — 519. i cyfry, typy pisma do rysunków techniczn,

rodzaje i grubości linij, linje przerwania,
płaszczyzny przekrojów, rzuty, rzuty prze-
krojów, wymiarowanie (3 tab.), tabliczki
i wyszczególnienia (3 tab.), oznaczenia
(symbole): śrub, kół zębatych, różne,
sprężyn 18 tablic a

w — 1. Znakowanie wytrzymałościowe . . . .
w — 3. Próba na rozciąganie. Pomiary próbek .
w — 4. „ doraźna żeliwa i stopów nieciągli-

wych na rozciąganie
B — 201. Normalny cement portlandzki . . . .
B — 202. „ . „ Próby fizyczne
B — 203, Analiza chemiczna cementu portlandz. .
B — 204. Normalny cement portlandzki. Próby wy-

trzymałościowe .
B — 8 0 1 . Warunki techniczne wyrobu i odbioru

żeliwnych rur wodociągowych . . .
B — 802, ark, 1. Znakowanie rur i kształtek . ,
B — 802. „ 2. „ „ „ . . .
B — 803, Żeliwne rury wodociągowe: Prostka kie-

do Uchowa. Prostka kołnierzowa. Kieliszek.
B — 8 1 4 , Króciec. Nasuwka. Łuk kielichowy,

Krzywka kielichowa. Kolano kielichowe
i kolano kielichowe ze stopką. Kolano
2-u kołnierzowe i kolano 2-kołnierzowe
ze stopką. Zwężka kielichowa. Zwężka
bosa 12 tab, a

ark, 1, Żeliwne rury wodociągowe. Trój-
nik i krzyżak kielichowy . .

B — 8 1 4 . ,, 2. Żeliwne rury wodociągowe. Trój-
nik i krzyżak kielichowy . .

CENA
zł.

—,2S
—,25
—.25
—.25

—.25

- . 2 5
—.25
—.25
—.25
—.25

- . 2 5

- . • 2 5
—.25
- . 2 5

- , 2 5
-,25
—.25
-.50

—.25

-.25
—.25
—.25

-.25

-.25

-.25

CENA
zł.

B — 815. ,, 1. Żeliwne rury wodociągowe, Trój-
nik 3-kołnierzowy i krzyżak
kołnierzowy —.25

B — 815. ,, 2. Żeliwne rury wodociągowe. Trój-
nik 3-kołnierzowy i krzyżak
kołnierzowy —,25

B — 816. Żeliwne rury wodociągowe. Odwodniak
kielichowy —.25

B — 817. Żeliwne rury wodociągowe. Korek . . —,25
C — 201. Środki skażające dla spirytusu . . . —.25
C—205. Badanie środków skaż. dla spirytusu. . 1.—
C — 206. Normalne aparaty do badania środków

skażających ' . . . . —.25
C — 901. Skóra: Skóra podeszw. używana w wojsku, —.25

do brandzlowa, blankowa, juchtowa, surow-
C — 908, cowa, na futrówki, pergaminowa, chro-

mowa 8 tab. a —.25
C — 909. Skóra, Kożuchy, używane w wojsku . . —,25
C — 9 2 1 . Metody badania skóry —.25
G — 101. Średnice normalne wałków i otworów . —,25
S — 201. Silnik samochodowy. Materjały na części

do stalowe: Wał wykorbiony, korbowód,
S — 205. wał rozrządczy, popychacz, zawór. 5 ta-

blic a —.25
Koszt opakowania wynosi —.20

„ specjalnej teczki do norm 1.50
Cena kompletu dotychczas wydanych tablic w spe-

cjalnej teczce wraz z opakowaniem wynosi
łącznie 22.96

o—104 Koipeirt-j —,25
lO—301 iPolkosit limiainy (iwiłiaisiniości li isposolby badaitirla) —.25
G—,201 ^Giwiiiiitiy, Olkireślemlia. —,25
•G—(202 „ iSkmóty lolzmaidzeń —.35
G—.205 Gwiimit metirycany idlla śreidiniic 1—-33 mm —,25
G—206 'Gwliimt anieltiryiczlny dlla iśmeidlniic 33—149 mm •—.25
G—1216 Gwiint1 ime:tiryiclziniy dinobmiy A idlla śaieidkiiilc

1—33 mm —.25
G—217 iGiwiiinit meitryiazny dnolbny A idila ŚTtódiniiic

33 149 mm —.25
G—227 .Gwiinit imetiryioziny idrofoiiy B d l a >średbic

>2f4^149 mm —.25
G—£40 'Gwiiinit. ' W Ł i t w a r t h ^ pełmiy —.25
G—1241 ,,, „ pirizyitępiiiomy (idiLa cizęści

imiaisizyin) —,25

Drukarnia Techniczna, Sp. Ąkc, w Warszawie, ul, Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Techników),
Wydawca: Spółka z o. o, „Przegląd Techmiczmy", Redaktor octy. Inż. Czesław MikulsW.
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