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Zagadnienia hutnictwa polskiego ”

Napisal Wiadysiaw Kuczewski, inzynier-metalurg.

powstatych w réznych warunkach polityczno-

gospodarczych i posiadajacych nadto odmien-
ne podstawy naturalne (pod wzgledem zaopatrywania
w wegiel i w koks), mianowicie: z jednej strony—z hut
b. zaboru rosyjskiego, potozonych przewaznie w obrgbie
Wojewddztwa Kieleckiego, i z drugiej — z zakladéw b.
zaboru pruskiego, znajdujgcych si¢ w gornoélgskiej
czeéci wojewodztwa Slgskiego, inaczej méwigc na Gor-
nym Slasku.

Brak wegla koksownianego w Zagitebiu Dabrow-
skiem srodze dawat si¢ odczuwacé przemystowi zelazne-
mu na schytku wieku ubiegtego, czyli wtedy, gdy wsku-
tek wyczerpywania sie laséw w Krolestwie Polskiem,
wegiel drzewny musiat by¢ zastapiony koksem z weggla
kamiennego. Pomimo ze hutnictwo b. Krélestwa Kon-
gresowego posiada doé¢ znaczne zfoza biednej rudy ze-
laznej, huty przed wojna pracowaty przewaznie (w 60—
70%) na przywozonych z daleka rudach krzyworoskichina
koksie sprowadzanym z zagranicy (karwifiskim i gérno-
$§laskim), uzalezniajac dziatanie swe od stanu rosyjskiego
rynku Zzelaznego: a wiec w okresach wzmoZonego po-
pytu na zelazo i wysokich cen na nie, uruchomiaty wiel-
kie piece, natomiast w chwilach nieznacznego nawet
spadku cen, wytwér polski juz si¢ nie kalkulowat, nie-
ktére piece musialy by¢ gaszone, a suréwka byla spro-
wadzana z potludnia Rosji, rzadziej z zagranicy. Wobec
niepewno$ci jutra i zmiennych kolei losy, stan technicz-
ny zaktadéw hutniczych byt w wigkszosci wypadkéw
niezadawalajgqcy : urzadzenia ich byty i dotad sg prze-
waznie przestarzate.

Na Gérnym Slasku, obfitujacym w przedni wegiel
i posiadajacym wiasny, jakkolwiek lichy, koks hutniczy,
sprawy miaty si¢ nieco inaczej.

Wspétzawodnictwo z potgznym przemyste m Rzeszy
ptzyczynito sie do wzmocnienia podstaw hutnictwa ze-
laznego, dzigki zaszlym tu pod naciskiem koniecznosci
gospodarczych udoskonaleniom technicznym, oraz dzig-
ki tej szczedliwej okolicznosci, ze wegiel gérnoslaski,

utnictwo polskie sktada si¢ — jak wiadomo —
I l z dwuch odrebnych zespotéw przemystowych,

1y Referat wygloszony na 2-gim Zjeidzle Inzynieréw Me-
chanikéw w Warszawie, dn. 19 kwietnia r. b.

wobec pomy$lnych warunkéw odbudowy gérniczej, oraz
wskutek niskiej na Gérnym Slgsku skali przedwojen-
nych ptac zarobkowych, byt najbardziej taniem w Niem-
czech paliwem. Rud bogatych G6rny dlask réwniez nie
posiadat. Nie dziw tedy, ze prawie tak samo, jak w Kr6-
lestwie, najpomysiniej rozwijaty sig na Gérnym Slasku
te dzialy hutnictwa, ktére obejmujgq wyroby daleko po-
sunietego uszlachetnienia, do czego potrzebny jest
znaczny naklad wegla i robocizny, czyli tego wilasnie,
co Pafistwo Polskie posiada poddostatkiem, w dobrym
gatunku i po wzglgdnie niskiej cenie.

Przebyta od czasu odzyskania niepodlegtosci droga
nie nalezy—ze stanowiska intereséw hutnictwa polskie-
go—do pomyslnych. Wskutek chaosu gospodarczego,
spowodowanego gtéwnie brakiem zdrowego pienigdza,
ubozejacy Skarb Rzeczypospolitej oraz gminy samorzg-
dowe nie mogly robi¢ zakrojonych na szerszg skalg in-
westycyj; wogole dziatalno$¢ przemystowa w latach
ostatnich nie byta oparta na zdrowych podstawach gos-
podarczych i rozwijata si¢ przewaznie na tle niskich
ptac zarobkowych, wzglednie na spekulacji towarowej,
w rzadkich tylko wypadkach baczgcna doskonalenie za-
klad6w, na wyposazenie ich w nowe wspéiczesne urza-
dzenia i §rodki techniczne. To tez hutnictwo w okresie
inflacji nie miato odpowiedniego dla swej zdolno$ci wy-
tworczej zbytu wewngtrznego; wskutek nieznacznego
w Polsce zuzycia zelaza, odczuwato ono brak usprawie-
dliwiajgcych jego istnienie tendencyj gospodarczych;
wreszcie udoskonalenia w dziale wytapiania surdeki
i stali, zwlaszcza wobec nadmiaru na tynku powojwn-
nym tak zwanego starego Zelastwa, nie byto przez przed-
siebiorcéw - hutnikéw traktowane z nalezytq uwaga
i zrozumieniem, zaréwno na Slaskuy, jak w b. Kréle-
stwie Kongresowem, czego dowodem jest okolicznos¢,
Ze obecny stan techniczny polskich zakiadéw wielko-
piecowych i stalownianych — jak to wynika z tabeli 1,
—przedstawia sig znacznie gorzej od przedwojennego
(z r. 1913), albowiem ilo§¢ zdatnych do uzytku jedno-
stek wytworczych zmalata w sposéb niestychany, przy-
czem w b. Krélestwie Kongresowem w stopniu wigk-
szym anizeli w wojewddztwie Slgskiem; wydajno$¢ za$
ptomieniakéw Martina i wielkich piecéw, pomimo: prze-
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tapiania na szerokq skale, zardwno w jednych, jak
i w drugich, starego zelastwa, wzrosta nieznacznie, gdy
tymczasem w Ameryce wydajnos¢ tg podniesiono pra-
wie o 100%, w Niemczech o 60—70% !

Tabela 1.
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Osobliwie niepomy$inie przedstawia sie w Polsce
sprawa wytapiania suréwki: nawiasem méwigc, wobec
braku i drozyzny suréwki, gruszki Thomasa, ktére dajg
jako wytwor uboczny wazny dla rolnictwa nawéz fos-
forowy (tomaséwkg), bgdg jeszcze przez czas diuzszy
skazane na bezczynnos¢.

[ dopiero dzisiaj, po uzdrowienju stosunkéw fi-
nansowych w Panstwie, otwiera si¢ dla hut Zelaznych
moznos$¢ ponownego wzmozenia wytworczosci, a wiec
jednoczesnie stajg one wobec szeregu doniostych za-
gadnien natury techniczno-gospodarczej, ktérych po-
biezne rozwazenie stanowi cel referatu niniejszego.

Nie ulega watpliwosci, ze huty pod wzgledem
ilosciowyn sprostajq zadaniu i w catosci zaspokojg za-
potrzebowanie Rzeczypospolitej na suréwke i stal,
gdyz w razie uruchomienia wszystkich czynnych przed
wojng piecéw, wytworzytyby one 1165000 ¢ suréwki
i 1419000 ¢ stali martinowskiej, wéwczas gdy przy
27 177000 mijeszkaricéw Pafistwa Polskiego doprowa-
dzenie zapotrzebowania na wytwory walcowniane do
rozmiardw przedwojennych, czyli do wysokosci 30 kg
na glowe, wymaga zaledwie 815310 ¢ zelaza walcowa-
nego. Natomiast sprawa pierwszorzednego dla hut
polskich znaczenia jest obnizenie kosztéw wlasnych
do poziomu notowan zelaza na rynku miedzynarodo-
wym, albowiem hutnictwo uzyska mozno$¢ spokojnej
pracy nad utrwaleniem pbdstaw swego bytu dopiero
wtedy, gdy prowadzenie na ziemiach polskich postepo~

wania metalurgicznego bedzie zapewniato kapitalowi —~*

wzorem innych panstw cywilizowanych — odpowiednie
zyski. Wprawdzie hutnictwo korzysta w Rzeczypospo-
litej z wysokiej, dochodzacej do 50% ad valorem, ochro-
ny celnej; jednak juz dzisiaj splot warunkéw politycz-
nych i gospodarczych z calq stanowczoscig nakazuje
pracg nad innym, bardziej wiasciwym sposobem unie-
zalezniania si¢ od dostaw zagranicznych, mianowicie
pracg w kierunku potanienia wytworczosei krajowej,
Potanienie to ma osobliwie wazne znaczenie w zakresie
Zzelaza, ktore jest surowcem podstawowym w przemyséle
maszynowym i budowlanym i najwazniejszem spét-
czesnem tworzywem konstrukcyjnem . w urzadzeniach
przemystowych, uzyteczno$ci publicznej oraz w dziale
§rodkéw komunikacji. v

_ Majac na wzgledzie wyja$nienie dreczacych haty
polskie zagadnien techniczno-gospodarczych, obrali$my
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metodg przeciwstawiania kosztow wytwarzania zelaza
w Polsce kosztom w innych krajach kuli ziemskiej. Za-
znaczamy przytem, ze bedziemy méwili prawie wy-
tacznie o zaktadach wojewddztwa Slgskiego, ktére
przeszly pewng (wigksza niz zakiady b. Krolestwa Kon-
gresowego) ewolucje i, bedac potozone na ztozach ta-
niego w odbudowie wegla koksownianego, majg wszel-
kie widoki pomy$lnego rozwoju na przysztosé. Oczy-
wiscie, uwagi dotyczace zaktadéw gérno$lgskich beda
w réwnej mierze stuszne i dla hut b. Krélestwa Kongre-
sowego, ktore wobec niedogodnego potozenia geogra-

ficznego w niektérych wypadkach, jak np. Zaktady Ra-

domskie, zmuszone sq dowozi¢ wegiel i koks gdrno-

-$lgski na odlegtos¢ okoto 250 km.

Zaczniemy od kosztéw wlasnych walcowni (patrz
tabelg 2), gdzie role wazniejszg, anizeli w innych dzia-

‘tach, grajg wydatki na robocizng, oraz na sil¢ napedng.

Kalkulacje dla walcowni starej, niezmechanizowanej,
i- wspoiczesnej r6znig sig w dwuch wspomnianych pozy-
cjach o 24,1 — 14 = 10,1 ztotych. Droga za$ podnie-
sienia skali wytworczosci i odpowiedniej reorganizacji
zaktadéw, udalo si¢ Niemcom obnizy¢ koszta ogélne do
10 ztotych (w Polsce mamy 20 ztotych). Innemi stowy,
wiadciwe prowadzenie przedsigbiorstwa hutniczego,
t. zn. catkowite wyzyskanie jego zdolnosci wytwércze;
(czego w Polsce dzisiaj, niestety, nie mamy), dalej me-
chanizacja i racjonalna gospodarka cieplna, pozwalaja
na osiggnigcie w walcowni oszczednosci w wysokos$ci
10,1 4 10=21,1 zlotego na 1 ¢ zelaza handlowego;
wynosi to przeszio 10% jego wartosci rynkowej, w kto-

e 150,4 . . 142 _
1é] gros( 190 X100 =79% w Polsce i Téé”x 100=286%

w Niemczech ) stanowi jednak warto§¢ metalu, czyli

zlewkow stalowych.

Z powyzszego—migdzy innemi—wynika koniecz-
no$¢ rychtego powotania do zycia syndykatu, wzglgdnie
kartelu polskich hut Zelaznych, co—jak sig¢ zdaje—zo-
stato zrozumiane i nalezycie ocenione przez przemy-
stowcow, ktérym nie sg obce réwniez zagadnienia me-
chanizacji;hut, tudziez racjonalnego prowadzenia w nich
gospodarki cieplnej, zwlaszcza w zakresie wyzyskania
gazOw wielkopiecowych i koksownianych.

Tabela 2.

KOSZT WLASNY 1 TONT 4RLAZA HANDLOWRGO W nioTYCH

/ rok 1925 /
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Poniewaz pod wzgledem energetycznym huta ze-
lazna stanowi cato$¢ niepodzielng, przeto zagadnien
wytwarzania ciepta nie bgdziemy poruszali przy roz-
patrywaniu poszczegélnych dzialdw wytwérczosci, na-
tomiast zwrécimy uwagg na ide¢ mechanizacji, ktérej
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dobrodziejstwa postaramy sie¢ pozna¢ podczas rozwa-
zania kosztu poszczegélnych wytworéw. Na tem
miejscu jednak nalezy podkresli¢ koniecznosé jaknaj-
dalej idgcego wyzyskania ciepla zawartego w plynnej
surdwce oraz- w zlewkach stalowych przy przejéciu ich
z jednego oddziatu do drugiego, np. z oddziatu wielkich
piecow do stalowni, oraz ze stalowni do walcowni, albo-
wiem rozgrzany cieptem stalowni zlewek, wzglednie
roztopiona w wielkim piecu suréwka, nie wymaga dla
ponownego doprowadzenia metalu do odpowiedniego
stanu termicznego, wydatku nowych iloSci ciepta, co
w catoksztalcie postepowania hutniczego daje powazng
oszczednos¢ energji. Otoz zaledwie dwie huty gérno-
Slaskie stosujg zlewniki (mixery) dla suréwki przerdb-
czej i studnie Djersa dla zlewkow, jednak w stopniu —
zdaniem mojem — bardzo niedostatecznym. W hutach
za$§ b, Krélestwa Kongresowego, dotagd wcale niema
o tem mowy, pomimo ze niektore zakiady, jak np.
Czgstochowa, Zawiercie i wszystkie huty okregu Ra-
domskiego, sq niedogodnie potozone wzgledem zi0z
weglowych, co—zdawatoby sie—nakazuje zabiegi prze-
dewszystkiem w kierunku oszczedno$ci paliwa.

Rys. 1.
Walcarka zlewkdéw Huty Krolewskie].

Z drugiej strony, stosowanie piynnej suréwki
w stalowniach, oraz walcowanie zlewkow duzej wagi,
dostarczanych do walcarki bezposrednio po,wyjsciu ich
z wlewnic stalownianych, nastrgcza te trudnosci prak-
tyczne, ze wymaga odpowiedniej, do$¢ znacznej skali
wytwoérczosci; mianowicie, jesli pokazana na rys. 1
walcarka zlewkow Huty Krélewskiej, dzigki samoczyn-
nym przesuwnikom watkowym (Rollgang) o napedzie
elektrycznym, przestawiakom hydraulicznym (Kant-
apparat), walcom nastawnym i maszynie zwrotnej o mo-
cy 7000 KM moze przewalcowaé w ciggu doby okolo
500 t zlewkdéw czterotonowych (w Hucie Pokoju wal-
carka—dwdjka, zaopatrzona w silnik o mocy 12000 KM,
moze wytworzy¢ okoto 800 ¢ na dobg rygli 80 X80 mm
ze zlewkoéw o przekroju 560X 560 mm i o wadze 4,5 ),
to przeciez wytworczo§¢ wszystkich 9 walcowni b. Kro-
lestwa Kongresowego, ktére w r. 1923 wynosita prze-
cietnie 14400 ¢ miesigcznie, przy wspotczesnych urzadze.
niach mechanicznych databy sig osiggna¢ zapomocy je-
dnej walcarki Huty Krélewskiej, a wytworczos¢ wszyst.-
kich 7 walcowni Gérnego Slaska, ktdra w r. 1923 wy-
nosita przecietnie 49700 ¢ miesigcznie, databy sig osia-

PRZEGLAD TECHNICZNY

327

gnac w trzech walcarkach typu Huty Pokoju. Slowem,
cate zapotrzebowanie Rzeczypospolitej na wylwory wal-
cowniane z tatwoscia mogloby by¢ pokryte zapomocy
czterech wspélczesnych zakladéw walcownjanych, gdy
tymczasem w Polsce mamy ich znacznie wiecej, bo 9 -+
-+ 8 =17! Nic tez dziwnego, ze przy wytwarzaniu Ze-
laza handlowego (patrz tabele 2) koszta ogélne wypa-
dajg w Polsce wyzsze, anizeli w Niemczech,

Rys. 2.
Walcarka blachy grubej huty Bismarka.

Zesrodkowanie wytwarzania w kilku dobrze urza-
dzonych hutach, zamiast obecnego rozproszenia jego
w szeregn zakltadéw matych (w rodzaju nieczynnych
obecnie Starachowickich, o zdolnosci wytwdrczej najwy-
zej 22000 ¢ stali rocznie), zjawi sig zresztg samo przez
sig w nastepstwie modernizacji hut 2elaznych, tak samo
jak to mialo miejsce w Krélestwie w wieku uvbieglym,
np. po przejsSciu wielkich piecow z wegla drzewnego na

Rys. 3.
Walcarka Morgana.

koks, albo tez po zastapieniu uszczerzakéw (fryszerek)
ptomieniakami Martina, skoro tylko bedziemy mieli od-
powiednie $rodki pienigzne, skoro uklad stosunkow
gospodarczych w Panstwie przyczyni sig do wzrostu
zuzycia zelaza, dajac w ten sposéb hutom pole do pracy,
a kapitalowi moznos¢ ciagniecia zyskéw z inwestycyj,
robionych w imig potanienia wytworczo$ci polskiej.

W celu zobrazowania potrzebnej dla normalnej
pracy hut skali wytwérczoSci, pozwolg sobie powotas
sig jeszcze na rys. 2, przedstawiajgcy zlewek walcary
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blachy grubej w Hucie Bismarka. Nie trudno stad zro-
zumieé, jak znaczng musi by¢ wytwérczo$¢ wspoélczes-
nych urzadzen hutniczych, oraz jaka réznice w ocenie
mozna osiagnaé w drodze przerobu duzych mas metalu,
czyli przy stosowaniu w walcowniach cigzkich (kilkuto-
nowych) zlewkéw.

Rys. 3 przedstawia zespét drobnowalcujacy o sze-
regowym ukladzie walcéw typu Morgana, ktéry w pew-
nych warunkach przerabia w ciggu doby ok. 240—260 ¢
rygli o przekroju 50 X 50 mm, przécigtnie 100 £. Tego
rodzaju urzadzenie posiada Huta Krolewska, oraz
Bethlen-Falva do wyrobu drutu - walcéwki, Zelaza
ta§mowego i na wkiadki do betonu. :

Rys. 4, wyobrazajacy wspolczesny skiad gotowego
zelaza drobnego i $redniego, §wiadczy, po-pierwsze,
o wzorowym panujacym tu porzadku, wykluczajgcym
jakiekolwiek nieporozumienia przy wykonywaniu za-
mowieri, po~drugie, dowodzi dobrego wyzyskania po-
wierzchni skladu, co jest rzeczg osobliwie wazng dla
walcowni o znacznej wytwérczos$ci, po-trzecie, daje moz-
noé$¢ szybkiego . (mechanicznego) fadowania Zelaza na
wagony. '

o ni.f'dn.wt\r_e.—.q 3

T Sy

Rys. 4.
Skladnica zelaza drobnego:l $rednlego,

Na zakornczenie dodamy, Ze mechanizacja w wal-
cowniach, jak zresztq w innych dziatach hutniczych,
powstala nje tyle wskutek szukania oszczedno$ci na
robocizZnie (co posrednio tez zostato osiggniete),iledzieki
stosowaniu ogromnych szybkosci postgpowania, obej-
mujacego ogromne masy ‘metalu, innemi slowy, dzieki
daznosciom ku wzmozeniu wytworczosci, wywolanym
przez silny wzrost popytu na suréwke i stal, zarGwno
na rynku europejskim, jak amerykariskim. Jako przy-
ktad mozna przytoczy¢fakt, ze w ciagu okresu od r. 1890
do 1913 wytworczo$c stali zlewne] na kuli ziemskiej
wzrosta z 12,45 miljonéw do 78,30 miljonéw ¢, czyli
szesciokrotnie !y

Nie ulega watpliwodci, iz w Polsce, skoro tylko
rozwGj tycia gospodarczego i wzrastajace uprzemysto-
wienie kfaju spowoduje wzmozenie zapotrzebowania
na zelazo, huty — siltg rzeczy — okaza si¢ zmuszone do
wzmozenia swej wytworczosci, do wprowadzenia odpo-
wiednich urzadzen nowoczesnych, co spowoduje zara-
zem potanienie wytworéw i ostateczne uzdrowienie sto-

1) Patrz prace¢ autora p. t. ,Huty polskie a rynek wewnetrz-
ny* w tyg. ,Przemyst i Handel" rok 1925, zeszyt 4, str. 80.

-bie w Bethlen-Falva (patrz rys. 6).

sunkéw w polskiem hutnictwie Zelaznem. Lecz obecnie,
wobec nieznacznej pojemnosci rynku polskiego, trudno
moéwi¢ powaznie o wprowadzeniu walcarek o znacznej
wydajnosci, a zatem odpowiednio zmechanizowanych,

Rys. 5.
Pomost wsadowy stalowni Zakt. Starachowickich,

Inaczej nieco maja si¢ sprawy w stalowniach i od-
dziatach wielkopiecowych, gdzie—zamiast kilku jedno-
czed$nie dziatajacych piecéw matej wydajno$ci,— mozna
— nawet w warunkach umiarkowanego zapotrzebowa-
nia na zelazo — mie¢ jeden lub dwa piece wymiaréw
wiekszych, dzialajace nie tylko samoczynnie, ale
i sprawniej, niz obecne. Np. zamiast 22 wielkich piecéw .
o wydajnos$ci 91,4 ¢ na dobe (patrz tabelg 1) mozna
mie¢ w Polsce 7 piecéw o wydajnosci 300 ¢ kazdy, da-
lej zamiast 54 ptomieniakéw Martina o przecigtnej wy-
dajno$ci 61 £ na dobe, mozna mie¢ 18 piecéw o wydaj-
no$ci 183 ¢ na dobe. Rzecz zrozumiata, Ze plomieniak
stalowniany o wydajno$ci 183 £ na dobg nie moégiby

A Rys. 6. .
Maszyny wsadowe Huty Bethlen-Falva.

posiadaé zasypu recznego, w rodzaju szeroko stosowa-
nego dotad w zakladach b. Krélestwa Kongresowego
(z wyjatkiem zresztg Huty Bankowej)a przedstawionego
na rys. 5, i musialby by¢ wyposazony w maszyny wsa-
dowe (o 5 ruchach), majace zastosowanie we wszystkich
bez wyjatku hutach wojewddztwa Slaskiego, w tej licz-
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Jednoczedniez podwyzszeniem wydajnosci piecéw
icigzaruzlewkdw,zachodzikonieczno$é stosowania w sta-
lowniach szeregu suwnic mostowych do wyjmowania
zlewkéw z wlewnic (tak zw. stripperéw), tudziez do

Rys. 7.

=2 A0 —
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dzie hali odlewniczej Huty Krélewskiej (patrz rys. 7).
Operowanie zas duzemi ilo$ciami starego Zelastwa, ta-
dowanego do plomieniaka zapomocs 'maszyn wsado-
wych, i wegla zasilajacego czadnice (generatory), stwa-
rza koniecznos$¢ postugiwania si¢ swoistemi przyrzada-
mi samoczynnemi, pokazanemi na przekroju ‘wspdiczes-
nego zaktadu stalownianego (rys. 8), ktdrego nie-
odzowng cze$é sktadowsq stanowi zlewnik dla dowozo-
nej bezposdrednio z oddziatu wielkopiecowego " suréwki
(rys. 9).

Na pytanie, jakaz istotna korzy$¢ materjalna jest
osiggana przez stosowanie w stalowniach urzgdzen me-
chanicznych, daje odpowiedzZ kalkulacja kosztu w asuego
jednej ¢ stali zlewnej martinowskiej (patrz tab. 3), skad
wynika, iz robocizna, plus koszta robot i materjatéw po-
mocniczych orazadministracji, w wspétczesnie urzadzo-
nych stalowniach wynoszg okoto 8—10 ziotych. Zatem

162nica 8 do 10 ztotych na kazdej tonie stali, przy war-

tosci tej ostatniej okofo 113,7 do 133 z}. jest zbyt po-
wazna, by mozna byto jej nie .uwzglednia¢. Réwniez
niepoglednig gra tu role koszt wegla ™ czadnicowego,
ktéry zawsze jest, jak wiadomo, w gatunku wyborowym
(kostka), a zatem drogim; otéz, w razie gdyby mozna
byto zastapi¢ go np. gazem koksownianym, daloby sig

+ 7000

14007

Rys. 8. Wspbtczesna stalownia:Martina,

- Rys, 9. :
Zlewnik dla suréwki.

uprzatania zlewkéw. Stosowanie wlewanej do pieca od
strony spustu suréwki plynnej pociaga koniecznosc
istnienia innych, bardziej potgznych suwnic, uzywanych
réwniez przy zlewaniu stali, jak to widzimy na przykla-

osiggnaé do$§¢ znmaczng oszczedno$é, wynoszaca naj-
mniej tyle, ile stanowi réznica migdzy ceng wegla-
kostki, a pospétki, t. zn. o jakies 33%, wzglednie 0 3—4
ztote na kazdej tonie stali.

Tabela 3.

XOSZT PFLASMY 1 TONT STL] ZIXWNL JARTIRSNIEY ¥ ZWOTICH

frok 1928
w Polsoe w» Niemczech we Prscoji
/o 0. §1e5k0/ /v Masttalji/ /= Alzacii/
ydatki ma:
1,10 ton myadu aetalicene|
Fo,z¥otoneg:
£ 0,45 ton surbwkic...iiey 56,50 45,00 32,40
0,65 otar.2elastwa, | 52,00 88,50 58,30
dodntki do waadu....eee.en 5,50 4,9 4,000
0,35 ton wegla.. 9,10 « 9,70 11,00
rotogieng.....n 5,50 5,00 5,00
Xoszta robdl i nf
pomocntcrych orag ndeini-
L1213 | PP 4,00 3,00 3,9
koazt wiasny 1 tony )
stall zartinowskie] 132,00 125,70 113,70

(d. c.n.)
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stopow w techmce

Napisat inz, W. Roskiewiez, Krakéw,

ak wiadomo, lekkie metale — glin, magnez, wapiefi,
krzem i inne — wstgpily do szeregu techmcznych
metali stosunkowo bardzo niedawno.

Ztozyly sie na to giéwnie dwie przyczyny.

Po pierwsze, otrzymywanie tych metali zwyklemi
metodami, stosowanemi w hutnictwie ciezkich metali,
t. j. droga odtleniania tlenkéw metali (albo innych bat-
dziej skomplikowanych zwiazkéw) weglem pod postacig
wegla kamiennego, koksu, weggla drzewnego, lub gazu
CO, wzglednie wodorem, nie da si¢ tu przeprowadzié.

-Dopiero’ po wynalezieniu nowych metod naukowych
-1 technicznem ich rozwinigciu, udalo sie otrzymywac te
metale w znacznych ilosciach i po cenach przystepnych.

Tak Sainte-Claire Deville, ktéry pierwszy

-rozpoczgl fabrykacje glinu w1856 r. w Paryzu (po otrzy-
maniu dawniej paru kg glinu w cenie do 3 500 fr. za kg)
‘przy cenie okoto 1000 fr. za kg, juz w roku nastepnym,
dzigki ulepszeniu produkcji, otrzymal kilogram za
240 fr., a dalej w 1891 — za 12 frankéw. W 1910 r.
cena wahata sie od 1,50 —do 2 frankdéw za kg, obecnie
za$ wynosi we Francji 2,47 fr. zi. (Paryz, grudziefi
1924), oraz w Niemczech 2,92 fr. zt. (Berlin, luty 1925).

Po drugie, dotychczas uzywane w technice metale
ciezkie oraz ich stopy dawaly taks szeroka skalg wia-
Sciwosci fizycznych, mechanicznych i chemicznych, Zze
nie odczuwalo sig potrzeby i koniecznosci szukania no-
wych materjaléw.

Dopiero rozwéj automobilizmu, a zwlaszcza lot-
nictwa, postawil wymagania dotgd nie stawiane: zazgdat
materjatu konstrukecyjnego o malym ciezarze i obdarzo-
nego przytem znaczniejszq wytrzymaloscia.

Rzufmy okiem na tabelg I, gdzie uszeregowano
metale podtug wzrastajacego ciezaru wiasciwego:

TABELA I

4o = i X

NAZWA °5 1§ E Ciotr | Ciear |

' SE 58 |whadciwy atomowyL

N | < )

. |

Bt &8 = e . & o . Li 3 0,53 6,94
Potas , . . . . . K | 19 0,86 39,10
Séd . . . . . . . Na 11 0,97 23,00
Wapien. . . . ., . Ca 20 1,55 40,07
Magnez. a2 Mg 12 1,74 ‘ 24,32
Krzem . . . . . . Si 14 2,34 28,30
GHO= 5 % ¢ = 4 . Al 13 2,70 27,10
Wanad . Y 23 \' 23 5 60 51,00
Antymon , . . . . Sb st 6,67 120,20
Chrom..’ S Cr| 24 6,70 52.00
GO o . 0 o= 5 0ok Ce 58 6,80 140,25
Cynk: « . <y v Zn | 30 7,10 65.37
Cyna. . . . . . .| sa! 5 | 798 118,70
Mangan, D Mn | 25 7,30 54,93
Zelazo . . . . . . Fe | 26 7,86 55,84
Kadm ... . . . . Cd 48 8,64 112,40
Niklel . . . . . . Ni 28 8,80 58,68
Kobalt . .. Co | 27 8,80 58,97
Miedz . T Cu | 29 8,93 63,57
Bizmut., . . . . . Bi 83 9,80 209,00
Molibden- , : Mo 42 10 20 | 96,00
Srebro . T e Ag | 47 10,50 107,88
Otbw . . . . , . Pb 82 1 1,34 207,20
Palad . . . <« & . Pd 46 11,90 106,70
Rtef... . . . . . | Hg| 8 | 1355 200,60
Wolfram . . . . . W 74 19,10 184,00
Zloto 4 o o Au 79 19,30 197,20
Platyna, , . . . . Pt 78 21,40 195,20
Hydic - @5 o 4 s I 77 22,40 193,10
Osm. = Os 76 22,48 190,90

Zauwazamy odrazu, Ze najlzejszy z naszych cigz-
kich metali —wanad jest prawie dwukrotnie cigzszy
od najcigzszego lekkiego metalu — glinu, a wiecej niz
trzykrotnie cigzszy od magnezu. Nasze zas zwykle me-
tale, jak zelazo, miedz, otéw i t. p., sg trzy i wiecej razy
ciezsze od tych lekkich metali.

Zwrécono woéwczas uwage na glin (magnez byt

wtedy uwazany za materjal latwopalnyl) ktéry pierw-

szemu warunkowi czynit zado§é, lecz jego mechaniczne
wlasciwosci nie staly na wysokosc1 wymagarl.

Ale na to jest rada: umiemy zwigkszyC granicg
sprezysto§ci, wytrzymalos¢ na rozcigganie i twardosc
metaluy, co prawda kosztem jego ciggliwodci.

Okazato sie, zezwiekszenie tych wiasciwosci mecha-
r11czr1ych przez zgniot czystego glinu jest mewystarcza-
jace i trzeba zastosowac inng droge: stopi¢ glin z innym
metalem, wzglednie z metaloidem. Jest to droga ogdlna. -
Charakterystycznem jest to, ze z wyjatkiem bardzo nie
licznych wypadkéw, korzystamy w technice ze stopéw,
a nie czystych metali, ktorych cechy charakterystyczne
moga sie wahat tylko w bardzo quklch granicach, za-
leznych wia$nie od ilodci zanieczyszczen.

Rys. 1. Zawarto$¢ poszczegbinych pierwlastkédw  w skorupie

ziemskiej.

Ale réwniez i nie wszystkie stopy nadajg sie do
praktycznego zastosowanja, Do celéw konstrukcyjnych
nadajq si¢ prawie wylgcznie tylko te stopy, ktére przy
wyzszych lub nizszych temperaturach tworzg roztwory
state (wzajemnie rozpuszczaja sig¢ w stanie statym). Do

) Referat wygloszony na 2-im Zjezdzie Inzynieréw Me-
chanlkéw w Warszawie dn. 19 kwietnia r. b.
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takich stopéw naleza: stal (stopy Zelaza z weglem oraz
z pewnemi domieszkami), bronz (stopy miedzi z cyng
i réwniez z domieszkami), mosigdz (stopy miedzi z cyn-
kiem i domieszkami) i t. d.

~ Ten zwrot do glinu nalezy uwazaé za b. pomyslny
nietylko ze wzgledéw technicznych, lecz réwniez i ze
wzgledu na oszczednodei, jakie dadzq sig. uzyska¢
w stosunku do innych metali, ktérych zapasy w skoru-
pie ziemskiej sq bardzo nieznaczne.

) Miegii, cynk, otéw i t. d.,, razem z 65 innemi pier-
wiasthami stanowig tylko 0,44% skorupy ziemskiej (rys.
1), zelazo —tylko 4,20%, zas glin — 7,45%.

Najmlodszy z technicznych metali — krzem stano-

wi 26%.

Wtaczajac wige do technicznych metali te coraz to
nowsze surowce, spostrzegamy, Ze mogg by¢ one stoso-
wane nie tylko w tych specjalnych wypadkach, dla kt6-
rych byly poczatkowo wynalezione, lecz mogg bardzo
skutecznie zastgpowac dotychczasowe metale ciezkie
i ich stopy.

W ten sposob te stosunkowo rzadkie metale, ktére
nie dadzg si¢ w niektérych wypadkach zastapi¢ innemi,
zachowujemy dla przysziych pokolen.

Ma sig rozumieé, ze przy projektowaniu czesci za-
stepczych z lekkich metali, wzglednie ze stopéw, nalezy
uwzglednia¢ szczegdine wiasciwosci fizyczne, mecha-
niczne i chemiczne tych metali.

STAL

GLIN

MAGNEZ

§—]

x
T
> Gle |

1
f—2

-llsg-—zo—ﬂlﬂi—
e—30——

Wymiary poréwnawcze korbowoddw ze stali, glinu i magnezu

Nie bedac konstruktorem, nie mogg wskazaé bliz-
szych szczegotéw, dotyczacych projektowania tych czes-
ci. Zwracam tylko uwage na caly szereg artykutéw De
Fleury, ogloszonych w ,Revue de Métallurgie®, L'Usine,

-Le Génie Civil i innych, oraz na jego ksiazke: De Fleu-
ry et La Bruyére: ,Les emplois de I'aluminium dans la
construction des machines“, wyd. Dunod, 1919 r.

W artykutach tych, De Fleury przeprowadza mysl,
ze przy projektowaniu czesci z glinu lub magnezu na-
lezy pamigtaé¢ o réwnaniach:

R_D_E 1 :
_-1,— = Oy =27= 087 dla glinu

. R D K 1 .

i _E;—:—?;:#.= Omg =42 = 0.4 dla magnezu,

gdzie R — wytrzymato§¢ na rozcigganie
D — ciezar wlasciwy
E — modul sprezystosci
odpow. By, Dy, .E, dla glinu za$ R, D,, E, dla magnezu.

Uwzgledniajgc powyzsze réwnanie i przyjmujac
podobiefistwo przekrojéw, wyprowadza wspomniany
autor tabelg (I) porownawczg dla czgsci skonstruowa-
"nych z metali lekkich (glinu), ultralekkich (magnezu)
i stali. i

Do stopéw lekkich o wysokiej wytrzymatos$ci réw-
nanie powyzsze nie moze byé zastosowane, ale jako
orjentacyjne moze da¢ pewne wskazowki.

dla stali,
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TABELA Il

. — Wszystkie czgsci sg obcigzone tylko cigzarem wiasnym
statycznie lub kinetycznie ') (obciaz. silami zewnetrz-

nemi — znikome).
stal | glin | magnez
Cigzar czgdci . . . . . . 1 0,37 0,24
IIl. -~ Belki jednakowej ‘rozpletoSci jednakowo obcigzone.
stal | glin.] magnez
Clezar belki . . . . . . 1 0,72 0,62
Strzalka uglecia. . . . . |-:1 0,72 0,62
III. — Belki jednakowego ciezary
i rozpigtosei.
stal | glin [ magnez
Najw. obcigzenie uzyteczne. 1 1,64 2,05
IV. — Belki tej samego cigzaru -
jednakowo obcigzone.
: stal | glin | magnez °
Najw. rozpigto§¢ . . . . 1 1,21 1,33
V. — Belki jednakowej rozpigtoéci o jednakowem
ugieciu pod dziataniem
cigzaru wilasnego.
stal glin | magnez
Ciezar belki . . . . . . 1 0,37 0,24
VI. — Blacha nieokre§lonej powierzchnl, przy jedhakowej

strzalce ugiecia (jednakowa sztywno$¢ lub gietkos¢
miejscowa) o jednakowej powierzchni.

stal | glin | magnez
Grubos¢ blachy . . . . . 1 1,39 1,62
Cigzar blachy . . . . . 1 0,51 0,39

VIl. — Wszystkie czeéci lub zespoly s3 obclgzone (statycznie
lub kinetycznie) cigzarem wiasnym i sifami zewnetrzn.—
(polaczenie warunkéw p. 11 Il albo V i II) 2).

stal glin | magnez

Cigzar cze§ci lub zespoléw. 1 10,37-0,72]0,24 0,62 .

N-_.—\——_'
w zalezno$ci od rozmiesz-
czenia obcigzen.

Yy Przyklady: czgsel o ruchu wahadlowym, wirniki
ne lub hamowane i t. p.

2y Przyktady: konstrukcje o znacznej rozpletodci, szkie-
lety aecoplanéw, podwozia samochodowe i t. p.

Réwniez i dobor odpowiedniego rﬁaterjatu ‘0d-

fgrywa role zasadnicza. W przeciwnym wypadku mozZna
.bardzo fatwo zrazi¢ sie do tych stopdw, przypisujac im

niepowodzenia.

Naprzyktad, bardzo- rozpowszechniony tani stop
glinu z cynkiem i miedzig (82—85% Al, 14,5—10% Zn,
2—3Y% Cu), ktéry w zwyklej temperaturze posiada dos¢
wysokq wytrzymatos$é (okolo 15 kg/mm?® w postaci odle«
wow), nie nadaje si¢ do wykonywania ttokéw, bowiem
traci bardzo szybko swa wytrzymato$é przy wzroscie
temperatury, a tloki z lekkich metali rozgrzewajg sig
blisko do 250° C. '

~Na wykresie 3 sg zebrane dane mechanicznych
whasciwosci lekkich stopow, w zaleznosci od tempe-
ratury.. = A
yZ tych stopdw, stopy ,Y* i Alpax sq najodpowied=
niejszemi. Stop amerykanski Nr. 12 (z 8% miedzi) juz
jest mniej odpowiedni, lecz dawniej byl bardzo rozpo<
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wszechniony. Stop ,1“ byiby bardzo dobry, gdyby nie
nastreczat duzych trudnosci przy odlewie. Stop ,L5“
naleZacy do typu stopow o ktérych byla poczatkowo
mowa, zupetnie sig nie nadaje.

Przy wyborze stopu trzeba réwniez zwrécié uwage
na jego sktad, poniewaz czasem opatentowuje sig stopy,
ktére praktycznego zastosowania nie moggq mieé, cho-
ciazby ze wzgledu na niérozpuszczalnosé poszczegol-
nych skiadnikéw nawet w stanie ptynnym, np. stop:
84% glinu, 11% otowiu i 5%/, szkia.

Wobec podania obszerme]szych mformacy] co do
otrzymywania tych lekkich metali ,Przegladzie
Goérniczo-Hutniczym*“ ) wspomneg o tem tylko w paru
stowach.

Glinotrzymujemy elektrolizujaeroztwory tlenku gli-
nowego (Al,04) w roztopionym kryolicie (6 NaF. Al, Fy):
magnez — elektrolizujgc roztopiony karnalit (Mg Cl,.
KCI. NaCl), wzglecnie tlenek magnezu (MgO), rozpu-
szczony w roztopionym fluorku magnezowym, {(nowy
sposéb opracowany przez The American Magnesium
Corporation), za§ wapien — elektrolizg stabo przegrza-
nego ponad punkt topienia chlorku wapnia (CaCly).

Wedtug najnowszych badan, zastuga odkrycia
metalicznego glinu przypada Oersted’owi (1825 r.)

akurat przed 100 laty, a nie Wohlerowi (1827), jak
dotychczas uwazano #).
e — .
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Rys. 3.

I Wlasmwoém mechaniczne lekkich stop6w w zaleznosci
od temperatury. .

Linje c1qgle oznaczajqa wytrzymato§é na rozcigganie, przerywane—
wydtuzenie.

(z XI raportu Komisjl Stopowej Instytutu Inzynier6w Mechanik6w)
LY Al 92,59 Cu 4% Ni 2 Mg 1,5%

,,Alpax" w 87,09 St 13%;
A “» 8509 Cu 14% Mn 19;
2 . 900% . 8% Ni 2¢;
» 34 - 88,0% 12%;
~L5" 84,5% ,, 25% Zn 13%;

1y Nr Nr. 15, 16, 17, 1924 r., str. 954, 1002, 1050.
%) Przegl. Techn.® . 62 (1924) str. 4961 n; M J. Fogh.
Det. Kgl. Daniske Videnskabernes Selskabs Matematisk Eysfske
Neddeleleser 111, 14, 1921, _
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Wtasnosci chemiczne.

Powinowactwo do tlenu, jak to wida¢ z tabeli III
jest bardzo znaczne.

TABELA I

Ciepto tworzenia tlenkéw niektérych metali.

g | | o E g g, B

g B P8 ;) « ELS

o B i 0 | © Sy

Metal S0 spalajac sle na NE | SsC Ra’

cE T8 | B8 D=3

oW o5 | 258 |e8 &

tlenek )
QGlin Al . 27,1 | glinowy Al0, 102,20 | 380200 | 7017
! tlenek !

Krzem Si 28,3 | krzemowy Si0, 60,30 | 184500 | 6519
tlenek

Magnez Mg | 24,32| magnezowy Mg0 | 40,32 | 143300 | 5892
tlenek

Wapien Ca 40,07\ wapniowy Cal 56,07 130900 | 3272
' tlenek

Séd Na 23,00 sodowy Nay0 62,00 100300 | 2180
tlenek

Potas K . 39,10{ potasowy %) K.0 94,201 97100 | 1242
tlenek

Zelazo Fe . | 55,84 zelazawy Fe0 71,84| 64600 | 1156
tlenek

& 3 i 2elazowy Fe,0, 159,68 195000 | 1746
tlenek

Otéw Pb 207,2 olowiowy Pb0 (223,20 50320 242
tlenek

MiedZ Cu . | 63,57| miedziowy Cu0 79,57 | 37200 585

dwutlenek
Wegiel C . | 12,00 wegla CO, 44,0 97650 | 8137

8) Przy zetknigciu z powietrzem tworzy nadtlenek K, O,

Pomimo tak znacznego powinowactwa do tlenu,
glin utlenia sig tylko nieznacznie na powierzchni, nawet
w wilgotnem powietrzu. Tworzy si¢ cienka i mocna
btonka tlenku glinowego, ktora bardzo szczelnie przy-
lega do metalu i ochrania g¢ od dalszego dziatania utle-
niajycego. Przy zmoczeniu glinu rtecig, metal bardzo
szybko sie utlenia i amalgamowany glin dziata rozkla-
dajgco na wodg. Te wiasciwo$é zastosowano do wy-
robu przenosnych aparatéw do wytwarzania wodoru
(amalgamowane 'plyty glinowe zanurza sig¢ do wody,
a wydzielajacy si¢ wodér stuzy do napetniania ba-
lonow).

Woda czysta na czysty i wyzarzony glin nie dzia-
Ya; zanieczyszczenia, jak krzem i zelazo (kt6re zawsze
znajdujg sig w glinie handlowym), jak réwniez stopien
obrébki- na zimno — zmniejszajgq do pewnego stopnia
jego odporno$¢ na dziatanie wody, lecz to dziatanie jest
bardzo nieznaczne, o ile niema silnych miejscowych
zanieczyszczeri, ktére mogg wywotaé miejscowe wy-
zarcia.

Woda morska zle dziata na glin, lecz niektore sto-
py glinowe (zawierajace mangan) wykazujg znaczng
odpornos¢ na jej dzialanie. Naprzykiad: duralumin -

. moze by¢ uzywany do budowy todzi motorowych, ply-

wakéw do hydroplandéw i t. p.; stop Alpax (Silumin),
pomimo ze zawiera duze iloSci krzemu a nie zawiera
manganu, — jest do$¢ odporny.
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tugi dziatajg rozpuszczajgco na glin i nalezy uni-
ka¢ zetknigcia tugéw z glinem; uzywa si¢ ich do wy-
trawiania i czyszczenia glinu.

Kwasy przewaznie nie dziatajg (z wyjgtkiem sol-
nego). Sole glinowe s3 zupelnie nieszkodliwe dla zdro-
wia i bezbarwne; jest to wielka przewaga glinu nad
miedzia, olowiem, niklem i t. p., ktérych sole sg trusjace
i przewaznie barwne. : '

Dzigki tym wlasciwo$ciom, zastosowanie glinu do
budowy aparatéw przemystu chemicznego i spozyw-
czego rozszerza si¢ z dnia na dzien. Ma sie rozumied,
2e przed zastosowaniem glinu, w kazdym nowym wy-
padku nalezy zbada¢, jak sig on bedzie zachowywal
w nowych warunkach pracy — dziatanie poszczegdl-
nych sktadnikéw, temperatur, preznosei i t. p.

Narazie stwierdzono, ze glin moze byé stosowany
z korzy$cig zamiast otowiu, miedzi, cynyit. p. w na-
stepujgcych fabrykacjach:

1. Kwas azotowy HNO, czysty, kwas siarkowy
H,SO, czysty (66° Baumé), kwas octowy
CH,COOH bezwodny, kwas weglowy CO,
czysty, siarkowodér H,S gazowy lub rozpu-
szczony; .

2. Chlor Cl i amoniak NH, bezwodne, siarka S
i siarczek wegla CS,, czyste kwasy organi-

_° CH(OH)COOH
czne: winny | y Cytrynowy
CH (OH) COOH
. C,H,(OH)(COOH),, maleinowy (CH—CH).

. (COOH),, karbolowy (fenol) C; H, OH. alko-
hol absolutny C,H;0H, eter (C, H,), O, ace-
ton CH,.CO.CH,;

3. Oleje mineralne. benzol C;Hy, estry i perfumy,
kopol, lakiery i farby, atramenty, pokosty;

4. Wosk, parafina, oleje roslinne, oleje hydroge-
nizowane, gliceryna, stearyna, oleina, marga-
ryna, kleje i zelatyna;

5. Nitroceluloza, kolodjum, sztuczny jedwab
octan celulozy, guma, gutaperka, ebonit
kamfora;

6. Mleko i jego pochodne, piwo, cukier, czeko
lada, kakao, ttuszcze i oleje jadalne, konfitury

Wobec bardzo licznych prac, rozrzuconych w ca-
lej masie literatury wszechswiatowej, nie jestem w sta-
nie podaé catkowitej bibljografji tych lekkich metali;
ogranicze sig¢ wigc tylko do paru zasadmczych' dziet,
ktérych tytuly podam na koficu artykudu; w tekscie za-
znaczam tylko wazniejsze Zrddia ').

Poniewaz ze wzgledéw ekonomicznych i mecha-
nicznych nie zawsze mozna zastgpowa¢ metale mnie]
szlachetne, jak np. zeliwo, drozszym glinem, to mozna
jednak temu do pewnego stopnia zaradzi¢, pokrywajac
takie przedmioty glinem. _

Elektrolityczne pokrywanie glinem jest narazie
niemozliwe (pomimo paru patentow!). .

) Revue de I'’Aluminium, 1924, Ne 1, str. 12—13, Guérin:
Emploi de '’Aluminjium dans les Industries Chimiques;

Bulletin de la Société d'Encouragement, 1921, juillet, dout,
septembre, 362 str.

~ Pokrywanie roztopionym glinem (jak cyng i cyn-
kiem) réwniez dodatnich wynikéw nie daje. Trzeba
wigc zastosowac inne sposoby:

l.. Pokrywanie sproszkowanym glinem,
rozmieszanym w odpowiednim pokoécie (malowanie).
O ile dany przedmiot nie bedzie narazony na wyzsze
temperatury i ma by¢ ochroniony tylko od dziatania ga-
26w (H, S, pary wodnej, kwaséw parujacych), to takie
malowanie moze wystarczy¢.

2. Pokrywanie sposobem Schoop’a, me-
talizowanie: sprezone powietrze rozpyla roztopiony
metal, ktory pod postacig mgly uderza z ogromng szyb-
kodcig o powierzchnig, podlegajacg metalizowaniu. Przy
zderzenin sig z powierzchnig, te drobniutkie czasteczki
wzerajg sig w nig i mocno przylegajg. To przyleganie
i spoistos¢ s tem lepsze, im czystsza i lepiej przygo-
towana byta. powierzchnia do metalizowania (ewentu-
alnie podgrzana).

Ruszta paleniskowe, pokryte w powyzszy sposéb
glinam, wytrzymujg mniej wigcej szesciokrotnie dtuzej,
niz ruszta niemetalizowane 2).

Do metalizowania nadaja si¢ prawie wszystkie
metale, z wyjatkiem bardzo trudno-topliwych oraz tatwo-
palnych (magnez, séd it. p.); metalizowaé za§ mozna
prawie wszystkie materjaly, zaczynajac od koronek,
przechodzgc przez celuloid do drzewa, kamieni, szkia
i metali 3?).

3. Kaloryzowanie. Podobnie jak mozemy
wprowadzaé przez powierzchni¢ do stali pewna ilosé
wegla,—tak zwana cementacja,—tak samo tez mozemy
wprowadza¢ i do kazdego innego metalu czy stopu
pewng ilo$¢ innego metalu lub metaloidu, nagrzewajac
go do temperatur nizszych, niz temperatura jego topie-
nia: Ale czasem metal, ktéry wprowadzamy, moze by¢
i w stanie gazowym lub plynnym. ,

Pierwszy wypadek zachodzi przy wytwarzanin
cienkich nici mosieznych. Wéwczas cynk pod postacig
pary wnika w miedZ i tworzy mosigdz. '

Drugi wypadek zachodzi przy kaloryzacji. W tym
wypadku roztopiony glin, przy zetknigciu z powierzch-
nig stali lub miedzi, tworzy stop bogaty w glin. Skiad
tego powierzchniowego stopu jest zmienny. Powierzch-
nia jest najbogatsza w glinina niej tworzy si¢ blon-
ka tlenku glinowego, ochraniajgca caly przedmiot od
utlenienia *),

Przedmioty kaloryzowane wytrzymujg wysokie
temperatury (900 — 1000° C) przez czas diuzszy w at-
mosferze utleniajacej, o ile powierzchnia kaloryzowana

nie zostata naruszona.
(d.c.n)

) W artykule ,Przegladu Technicznego", 1923 r,, str.480—
487, K. Gierdziejewski: ,Lekkie metale i ich zastosowanie w tech-
nice®, str. 486, podano niewlasciwie wyniki kaloryzowania rusztéw.
Omawiane tam proby dotyczyly metalizowania rusztéw. Por,
+Przeglad Gorniczo-Hutniczy, 1924 r., M 16.

%) Bibljografja jest do§¢ kompletnie zebrana w pracy:
Turner and Ballard: Metal spraying and sprayed metal, ,Journal
of the Institute of Metals* r. 1924, Ne 2, str. 804—807. Proces
opisany: Giinther und Schoop: Das Schoopsche Metallspritzver-
fahren, 1917. _ .

4} Przeglad Goérniczo-Hutnlczy, 1924 r, Ne 16.
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Wykonywanie odlewow w formach wirujacych.

Napisat I, Glerdziejewskl, Inz.-metalurg.

'y§l wyzyskania sily odérodkowej do odlewa-

nia przedmiotéw o ksztatcie walcowatym nie

l jest nowa i poczatkdw jej szukaé jeszcze na-

"~ lezy w patencie z roku 1809, wydanym angli-

kowi Eckhardtowi, ktory przewidywat mozliwoscé

odlewania przedmiotow w formach wirujacych okoto osi
poziomej, pionowej i pochylej.

Jednakze uplyneto przeszto stulecie, nim mys§l fa
zostala praktycznie urzeczywistniona. ‘

Zastuge te przypisaé¢ nalezy inzynierowi brazylij-
skiemu Sensaud de Lavaud, z pochodzenia francu-
zowi, ktéry uruchomil pierwszg podobng instalacje
'w S. Paulo w Brazylji w r. 1914. Nastgpna tego ro-
dzaju instalacja, do wytwarzania rur, powstata we Fran-
cji w ,Société Vulcain Cyclone* w rok pézniej. W ro-
ku 1918 istniat juz caly szereg ustrojéw tego samego
rodzaju w Anglji, Francji i Ameryce Pélnocnej (St
. Zjedn., Kanada), stale ulepszajgcych si¢. Dla charakte-
rystyki tego ruchu wystarczy wspomnie¢, ze od roku
1918 do 1922 zarejestrowano w samych tylko Stanach
Zjednoczonych 133 patenty na tego rodzaju urzadzenia
odlewnicze. Sposob ten polega na wprowadzeniu roz-
topionego metalu do formy szybko obracajgcej sie
okoto swej osi, tak iz pod wptywem sily odsrodkowe;j
metal zostaje odrzucony ku obwodowi formy i odlew
przybiera z zewnatrz postac tej ostatniej; zarazem we-
wnatrz odlewu tworzy sie kanat walcowaty, W zalez-
noSci od ilosci wprowadzonego metalu, otrzymujemy
mniejsza lub wiekszg gruboéé $cianek odlewu.

Jak to przewaznie bywa z wynalazkami technicz-
nemi, zastuga de Lavaud’a jest to, ze wyzyskujac caty
materjat zostawiony przez wynalazcéw poprzednich,
usunat z ich pomysiéw to, co bylo zbgdne, ulepszyt to,
co wymagato pewnych zmian, a przedewszystkiem zdo-
byl si¢ na wytrwato$¢ w pracy ku dopieciu celu wy-
tknigtego, nie zrazajac sie chwilowemi niepowodze-
niami. Przebiera¢ za§ miat w czem, bo jak juz wyzej
wspomniatem, prawie w ciggu stu lat konstruktorzy nie
porzucali mysli Eckhardt’a i sprawe posuwali naprzéd.
Trudnosci konstrukcyjne, oprécz nadania szybkiego
ruchu formie, ktodre ostatecznie usunigto przez zasto-
sowanie silnika elektrycznego, polegaly przewaznie na
znalezieniu wlasciwego sposobu wprowadzania rozto-
pionego metalu i jednostajnego jego rozdziatu w for-

mie wirujace;j.
g i A
l,;r ——— ,
Rys. 1. Pierwotny sposéb doprbwadzania metalu do formy

wirujgcej (Whitley i Fox).

‘Nalezy tu zanotowaé dwa patenty, ktére w nieco
odmiennem wykonaniu znalazty zastosowanie w ma-

szynie de Lavaud’a. Mianowicie w roku 1881 inzynie-

rowie angielscy Whitley i Fox opatentowali sposéb do-
prowadzenia. metalu, ktéry widzimy na rys. 1. Do
szybko wirujgcej formy wprowadza sie rynne B, odpo-
wiadajgcg diugosci rury, napetniong odpowiednig ilo-
$cig metalu i nastepnie wywraca si¢ jg. Metal, pod
dziataniem sity od$rodkowej, zostaje odrzucony ku we-
wngtrznej powierzchni formy, rynng za$§ wyciaga sie.

W kilka lat pozniej dodano urzadzenie, pozwalajace
doktadnie kontrolowa¢ ilo$¢ wlanego do rynny metalu.
Rynna taka pozostala i w nowoczesnych urzgdzeniach,
tylko zamiast wykonywaé jg z materjalu ogniotrwa-
tego — stosuje sie teraz chtodzenie wodg.

W roku 1910 niemiecki inzynier Otto Briede pa-
tentuje ruchoma rynne podiug rys. 2. Z kadzi C odpo-
wiednig ilo§¢ metalu wlewa sie do rynny B w chwili,
gdy cala forma A jest w ruchu obrotowym. Jedno-
cze$nie, zapomoca ttoczyska i cylindra hydrauliczne-
go D, rynne wycofuje si¢ z formy. Wskutek polgczenia
tych ruchéw, strumien metalu, $ciekajac z konca rynny,
tworzy linje spiralng, za$ odrzucany ku obwodowi for-
my pod dziataniem sily od§rodkowej, rozdziela sig réw-
nomiernie.

-Rys. 2.
Urzadzenie do odlewania metalu wedfug pat. Briede‘a.

Maszyny Lavaud’a widzimy na rysunkach 31 4.
Jest to instalacja w firmie United States Cast Iron
Pipe and Foundry Co w Burlington (N-Y.). Firma ta za-
instalowala w roku 1922 cztery takie maszyny i wobec
$wietnych wynikéw wytwarzania rur tym sposobem
powiekszyta w roku 1923 ilo$¢ tych maszyn do 10, jak
réwniez postanowita w roku biezacym zainstalowaé
jeszcze 10 podobnych maszyn. Ogdtem wigc w fabry-
kach tego towarzystwa czynnych bedzie 20 maszyn.
Oprécez tego, w r. b. zostata uruchomiona podobna in-
stalacja ziozona z 5 maszyn w odlewni The National
Cast Iron Pipe C°® w Birminghamie (Ala) ).

Skrzynie formierskie, rdzenie, piasek, glina, sto-
ma i t. d., uzywane dotychczas przy wyrobie rur, przy
nowym sposobie wytwarzania sg zbyteczne. Rozto-
pione zeliwo wlewa si¢ przez rynng, siggajgca konca
formy, ta ostatnia zas wykonywa dwa ruchy: pierwszy
wirujacy okoto swej osi, drugi—w kierunku podtuz-
nym, odsuwajac sig w tyl.

Do uruchomienia tych maszyn zastosowano tylko
naped hydrauliczny. Kolo Peltona, umocowane do kot-
nierza formy, znajduje si¢_pod pancerzem Zelaznym A
i obraca forme okoto osi. Srednica pancerza 4 dla wy-
konania rur 4, 618" ¢ wynosi 750 mm, za$ dla rur
101 12" p jest nieco wigksza. Wirnik turbiny jest
otoczony ostong zeliwna, pod ktérg przeptywa na ca-
lej dlugosdci pomiedzy pancerzem a formg —woda chlo-
dzaca, doprowadzana osobng rurg. Forma, zanurzona
catkowicie w wodzie, spoczywa na czterech fozyskach
kulkowych, wskutek czego ruch jej jest b. spokojny.

) Jak szerokie rozpowszechnfenie znalazt sposéb ten
w Ameryce, wskazuje fakt, 2e wediug danych statystycznych
z 1. 1923 przeszlo 404 ogdlnej wytwoérczosei rur zeliwnych przy-
pada na rury odlane na maszynach Lavaud’a,
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Przesuwanie formy w kierunku do i od kadzi od-
bywa sig zapomocg odpowiedniego urzgdzenia hydrau-
licznego, przyczem .ruch .ten jest regulowany..za pe-
Srednictwem specjalnego zaworu, ustawionego w po
blizu maszynisty, t.j, przy kadzi z metalem,

muje bezpiecznie cisnienie 10 af, zamiast przepiso-

wych 6-ciu, Brakoéw przy produkcji jest okoto 5%.
Opisana powyzej maszyna odlewnicza nalezy do
typu maszyn z formg ochladzang. Ochiadzanie to,
zwigkszajace wytrzymatos¢ kosztownych form, ma je-
dnak ujemne strony, a to z racji

Rys. 3.
Maszyna Lavaud’a.

Mechanizm lejarski, ztozony z kadzi i rynny, po-
rusza si¢ tez hydraulieznie i pozwala na doktadne wy-
regulowanie ilosci wlewanego do rynny metalu.

Maszyna spoczywa na mocnym fundamencie i jest
nieco nachylona, to znaczy przedni koniec, zwrécony
do kadzi, jest potozony nieco wyzej.

Odlewanie rur zaczyna sie
od potozenia wskazanego na .
rys. 4, gdy rynna siega do kolnie-
rzarury (wewngtrz formy). W mia-
re odsuwania sie wirujgcej formy,
metal wylewa sie jednostajnie
na catej diugodci rury i gdy ma-
szyna dojdzie polozenia wskaza-
nego na rys. 3, odlewanie jest
skoficzone.

Aby nunadaé¢ odpowiedni
ksztalt kolnierzowi rury, uzywa
sig stosownych rdzeni, przewaz-
nie metalowych. Rure¢, po wy-
ciaggnieciu jej z formy, oddaje sig
do wyzarzenia, poczem jest ona
gotowa do uzytku.

Kazda maszyng¢ obstuguje
4-ch robotnikéw. Wydajnos¢ ma-
szyny wynosi 100 rur 6/ — 8" g,
dtugosci okoto 5 m, w ciggu 8-go-
dzinnego dnia rob., czyli jest
przeszio dwukrotnie wigksza, ani-
zeli przy formowaniu maszyno-
wem. Ze wzgledu na to, ze przy tym sposobie wy-
twarzania rur niema obawy, aby $cianki byly nie-
jednakowej grubosci, unika si¢ potrzeby dodawania
3 mm do normalnej grubosci Scianki (rury na 6 at
ci$nienia). Wskutek tego rury takie wazg przecigtnie
o 25% mniej niz odlewane starym sposobem. Zarazem
wlasciwosdci mechaniczne ich o tyle sig polepszajq,' ie
rura taka, mimo zmuiejszonej grubos$ci Scianek, wytrzy-

Widok urzadzenia do odlewania rur w formach wirujacych,

potrzeby dodatkowego Zarzenia

- odlewow ze wzgledu na utwar-
dniong powierzchnig, co powo-
duje po-czgsci krucho$é, po~czesci
zas trudnosci przy obrébce mecha-
nicznej.

Z tych powodéw, w ostatnich
czasachzostal wprowadzony przez
amerykariskiego odlewnika Cam-
men’a sposéb odlewania rur w
formach nagrzanych az do przy-
brania koloru biatego, t. j. prawie
do 1090° C. Przy odpowiednim
doborze materjatu form, oraz przy
stosownej konstrukcji, nagrzewa-
nie takie nie wplywa jakoby na
trwalo$é form. Sposgb Cammen’a
zostat zastosowany z wielkiem po-

wodzeniem do wytwarzania rur
stalowych, bronzowych i in.
Interesujgce liczby, doty-

czace kosztéw zaloZemia i eks-

ploatacji, przytacza wynalazca te-
go sposobu w ,Iron Age“, r. 1922, str. 405—86. Instala-
cja taka jest zloZona z pieca do podgrzewania form,
suwnicy do szybkiego przewozenia formy nagrzanej
do bgbna wirujgcego oraz zsamej maszyny. Do wytwa-
rzania rur stal. odiugosci 5 m i $rednicy do 150 mm —ko-
szta zalozenia wynosza razem z maszyng 10000 dol. Po-

Rys, 4, Odlewanie rur zeliwnych w formie wirujacej.

wyjeciu rury z formy, przechodzi ona przez walcownig,
ktéra za jednem przeciggnigciem oczyszcza powierz-
chnie rury. Dane dotycza fabryki wytwarzaigcej rury
4.ch wymiaréw, w ilosci okoto 40.000 g (40 ) na godzi-
ne, koszt wiasny wynosi na tonng rur do 40-dol,, t. 1.
okolo 200 zt., wliczajac metal, paliwo; robocizne (wyla-
czajgc przetapianie), amortyzacje i t. d. ijest znacznie
nizszy od kosztu produkcji rur sposobem Mannesmanna.
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Jednoczednie autor podkresla, ze ze wzgledu na - Wydajno$¢ jednej maszyny do odlewania pierScie-
trudnos$é wlewania doktadnie potrzebnej ilosci metalu, ni wynosi 20000 szt. w ciggu 8 godzin. Na pokrycie za-
ktdra dla rury 5 m diugodci o Srednicy 150 mm stanowi  potrzebowania Ford'a wystarczajg zaledwie 3 takie ma-
tylko 150 kg, rury te sg klasyfikowane tylko wedlug  szyny, zamiast 125 dawnych maszyn formierskich o na-
srednicy zewnetrznej i sprzedawane na wage, poniewaz pedzie mechanicznym.

grubos’éhécialnek nie j%st tak dokfadnie utrzymana, jak Dla obslugi maszyny odlewniczej, jak réwniez 2-ch
d ““?[,c wia C?gziany;n.masz n do odlewania odérodko.  M2SZYR pomocniczych — zestawiajacej formy i oczysz-

s h yl Kk d " czajgcej odlew oraz—pieca do zarzenia potrzeba 11 ludzi,
wego s3 maszyny o formach zlekka podgrzanych. przewaznie chtopcow 18—19-letniich. Powierzchnia po-

Maszyn tego ostatniego rodzaju uzywa si¢ prze- iepna do wytwarzania 20000 pierscien dziennie wy-
waznie do odlewania z zeliwa przedmiotow o matych | < ac o
\Q/gtrglla;ac(:ih jak np. pierscienie tlokowe, tuleje, kola ze- Przy stosowaniu zwyklych maszyn form_iersk?c_h
Podam tu jedng z takich maszyn, wprowadzong ° napgdzie mechanicznym do tej samej wytworczosci,
w odlewni Forda, ktéra doskonale uwidocznia sposéb ggleza{qby urnchom{€I25 maszyn, obatugiwdnychi praez
wykonania pierscieni tlokowych (rys. 5). 230 osob, nie llpzqg robotnikéw zatrudnionych przy
przygotowaniu ziemi, oczyszczaniu, innych robotach
pomocniczych w odlewni, jak réwniez ogromnej
ilodci maszyn i personeln w warsztatach mecha-
nicznych.

Jezeli teraz przejdziemy do charakterystyki
metalu w gotowym odlewie — to nalezy podkres-
li¢, ze wiasciwos$ci mechaniczne odlewu otrzyma-
nego z form wirujgcych sg zazwyczaj inne, anizeli
odlewu w piasku, przy jednakowym sktadzie che-
micznym uzytego metalu. Zeliwo naprz. miozna
otrzymaé o duzej twardo$ci, gdy z powodu szyb-
kieg‘o krzepnigcia metalu ilo$¢ grafitu bgdzie
nieznaczna [sita od$rodkowa oczywiscie zadnego
tu wplywu nie ma). Zarzenie odlewu, ktére na-

Rys. 5. stepuje potem, wplywa dodatnio na ]akosc odlewu,
Maszyna odlewnicza do odlewania pierscienia tlokowych Wirowanie fo_rmy utatwia tez likwacje—t. j. wydzie-
(zaki. Forda). lanie sig domieszek, przewaznie szkodliwych (siar-

kaiin.). Wydzxelmy te zbierajg sie na wewnetrz-
ne] powierzchni odlewu, przy obrébce tatwo dajg sig usu-
naé, wobec czego otrzymuje sig¢ zdrowy materjat. Jednak~
ze polegaé na tem nie nalezy,tembardziej ze wydzielenie
sig domieszek na samej prawie powierzchni nastepuje
rzadko i tylko przy odpowiedniej predko$ci wirowania
oraz temperaturze metalu i formy, przewaznie za§ krzep-
niecie metalu nastgpuje wczedniej, nim domieszki zdo-
tajg dotrzeé do wewnetrznej powierzchni odlewu, Opi-
sywany wigc sposéb odlewania wymaga uzycia bez-
wzglednie pierwszorzednego materjatu,

Maszyna ta posiada tréjramienny suport, obraca-
jacy si¢ okolo osi pionowej, na ktérym ‘ustawia si¢ 3
formy. Do tarczy uchwytowej przymocowuje sig formy
state, nieochladzane; kazda forma sktada blqzszeregu
pierscieni zeliwnych, przetozonych pierscieniamiz migk-
kiej blachy zelaznej i tworzy w ten sposob szereg
ztobkéw, odpowiadajacych gotowym piercieniom ttoko-
wym. Dbblera]qc odpow1edn1e p1ersc1eme tworzace
forme, mozemy wytwarzaé pierscienie réznej éredmcy,
w danym wypadku od 37 do 200 mm, wogéle za$ — do
1000 mm $rednicy. PierScienie tworzqce forme sg odpo-
wiednio Sciggnigte, przyczem do wykonania tej czyn- Doswiadczenia przeprowadzone z bronzem w Sto-
nosci stosowana jest specjalna maszyna, ktéra samo- kes Castings Ltd (Mansfield—Anglja) wykazaty znacznie
czynnie zestawia formy. Przez posunigcie dZwigni ¢, lepsze wasciwosci mechaniczne materjatu przy odlewa-
przyciska sig tarczg cierng a do tarczy b, umieszczo-  njy w formach wirnjacych, niz przy nieruchomych for-
ne} na watku silnika elektr wskutek tego forma zaczyna mach z piasku Tak wch naprQZeme rozrywa]qce WZIo-
sie obracaé okoto osi. Il'osc obrotéw w czasie odlewa- sto z 20 Lg/mm? do 30 kg/mm?, za$ wydtheme z 9%
nia wynosi 1200 na minutg. Jednocze$nie z wigcze- do 14%.
niem silnika, suport zaczyna sie posuwacé w kierunku
strzatki, tak ze z?obek d, napetniony metalem, dostaje Badania Bureau of Standards, przeprowadzone
sie do wnetrza formy wirnjacej. Lekkiego poruszenia V Stosunku do stali, wykazaly, 2e mat_erja% otrzymany
d#wigni wystarcza, by zobek opréznié. Po wylaniu do  P'2Y doktadnem przeprowadzemu przebiegu odpowiada
formy porcji metalu, ta ostatnia odsuwa sig na miejsce wszystkim przepisom ustalonym dla kutych dziat arty-
poczatkowe, tarcza b wylacza sie samoczynnie, a su- leryjskich. Wyniki te: tiomaczg nam, dlaczego w pew-
port obraca sie o 120°, podstawiajac do odlania nowg 1YCB wypadkach pionieréw tego sstobu wytwarzania
forme. spotkal poniekgd zawdd i naprz. Ford poszukuje obec-

Pierscienie tak wytworzotte sg twarde i kruche. Na- M€ 11n€go sposobu. wytwarzania pierscieni tloko-
lezy je wyzarzy¢. -Czynno$¢ t¢ wykonywa sie¢ w ma- wych. Okazalo si¢ bowiem, ze pierScienie te sq zbyt
tych piecach automatycznych o nieprzerywanym biegu. twarde, wigC dla zastosowania ich nalezy najpierw ulep-
Pierscienie wktadane  sg z géry, wypadajg za§ z dotu, szy¢ materjal cylindréw, gdyz w przeciwnym razie
Wydajnosé pieca stanowi — 20 pierscieni na minute. Scianki cylindra predzej ulegajg zniszczeniu, mz p1er
czyli 1200 sztuk na godziné. “Po wyzarzeniu, pierscie- cienie.
nie sg gotowe .do uzytku, nalezy je tylko przepuscié Aby zaradzi¢ temu, niektére‘firmy,jaknaprz.wspo-
ptzez automat, ktéry wygladza ich powierzchnie. mniana juz wyzej Stokes Castings Co, zastgpity zeliwne
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cylindry blokami glinowemi z wprasowanemi w nie tule-
jami zeliwnemi, odlanemi réwniez sposobem od$rod-
kowym. Przy odpowiednim doborze materjatu na tule-
je 1 na pierscienie, sprawa rozstrzyga sie zupelnie za-
dawalajaco.

Nalezy réwniez podkresli¢, ze w niektorych kon-
strukejach, wprowadzanych obecnie, czesci muszg byé
odlewane wytacznie sposobem od$rodkowym, jak to ma
miejsce przy wyrobie tulei dluzszych, o grubosci $cia-
nek 2—2.5 mm.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH.

ORGANIZACJA WYTWORCZOSCL
Czynniki postepu wytwérczosci w Ameryce?).

W obszernym artykule, zawierajacym spostrzezenia
z podrézy do Ameryki, omawia prof. G. Schlesinger za-
sadnicze cechy amerykanskiej techniki i organizacji pro-
dukeji, wskazujac zarazem braki, istniejace pod tym
wzgledem w Niemczech 2).

Szkolenie robotnikéw w fabrykach zaczelosie rozwi-
jaé dopiero od niedawna, i to w najwigkszych tylko wy-
sworniach (General Electric, Westinghouse, Ford, Brown
& Scharpeiin.). TIlo§é jednak uezniéw jest stosunkowo
nieduza (w fabr, Forda—900 uczniéw na 110 000 robo-
tnikéw, a wige ok, 0,9%). Wyszkoleni robotnicy otrzy-
mujg znacznie wyzsze place (do 80 dol. na tydzien) niz
niewykwalifikowani (ok. 30 dol.)

Znacznie wigce] uwagl poswigea sig praktycznemu
szkoleniu studentéw. Szczegdlnie ciekawe sg przytem
metody zastosowane w TUniwersytecie w Cincinnati.
Uczelnia ta weszla w porozumienie z wigkszemi i dobrze
zorganizowanemi fabrykami miejscowemi, co do wspdl-
nego przygotowywania przysziych inzynieréw do pracy.
Studenci wydz. budowy maszyn (Depart. of Engineers)
ksztatcg sig najpierw Y/, roku w Politechnice, a potem
przez 41/, lat —na zmiang — po 4 tygodnie — w fabryce
1w Politechnice., Azeby fabryka i Uniwersytet byly
jednakowo obcigzone, uczg sie zawsze studenci parami,
tak ze gdy jeden przechodzi kurs teoretyczny—drugi jest
na praktyce.

Wyniki sg jednomyslinie uznawane przez obie stro-
ny za bardzo zadawalajace, o ile chodzi o inzynieréw
warsztatowych (Betriebsingenieur). Natomiast ilosé
ksztatcgeych sie w kierunku konstrukeyjnym spadia nie-
mal do zera, co zreszts ttomaczy sie tez matemi placami
tej kategorji pracownikéw w przemyéle amerykarskim
(choé, jak twierdzi Schlesinger, sg one jednak znacznie
Podobng metodg ksztalcenia
przyjeta tez srednia szkola techn, (High School) w Spring-
field, Vermont, tylko zmiana miejsca nauczania odbywa
sig tu ¢co 14 dni. Miasto Springfield liczy 7 200 mieszk.,
z czego polowe stanowig robotnicy., Ilo$é ucznidw
w szkole wynosi 50—60. Wyniki nauczania sg podobno
réwniez zadawalajace, za$§ szkola (wzgl. miasto) zaoszcze-
dza kosztéw budowy i utrzymania warsztatéw szkolnych,

Oczywidcie, Politechnika, czy tes szkola Srednia,
musi sie znajdowaé w §rodowisku przemysiowem, inaczej
studenci zmuszeni beds, wyjezdza¢ dalej do fabryk (co
wilaénie juz zachodzi w Cincinnati), a to juz znacznie
utrudnia studja.

) V. D. L, t. 69 (1925), sir. 346.

3} Z ciekawego tego artykulu przytoczyli$my juz niedawno
streszczenie o metodach obrobki (dottaczanie) oraz o transporcie
wewnatrz wytwoérni. Przegl. Techn, t. 63 {1925) str. 228 i n.

W kazdym vazie pomyst ten, jesli nie moze byé do-
stownie stosowany gdzieindziej, to moze poshuzyé w pew-
nym stopniu za przykiad,

Obokszkolnictwa wszelkich stopni niezwyklem uzna-
niem cieszy sie prasa techniczna, o ile stoi na wiasciwvymn
poziomie, Uwaza sig jg za jedyny §rodek ksztalcenia dla
zajebych calodzienng pracg zawodows robotnikéw, maj-
stréw, inzynierdw, wreszcie kierownikéw wytwdrni.
Ksigzka, nim zostanie wydrukowana, jest nieraz juz prze-
starzata. Tylko tygodnik techniczny, stojgcy na wyso-
kosci zadania, moze byé rzeczywiscie srédlem wszelkich
wiadomosci o postepach techniki, Zrédtem — najlatwiej
zasilajacym technika w wiedze fachows. Podkredla sie
przytem czgsto, ze pismo nie powinno ograniczaé sie do
okolicznosciowych przegladdow postepdw rozm. dziedzin
techniki, lecz winno zaglebiaé sig w wazne a trudne za-
gadnienia warsztatowe 1 dawaé ich rozwiazania,

Do zadan prasy przywigzuje przemyst amerykanski
tal wielks wage, ze uwaza czasopismiennictwo za jeden
z najskuteczniejszych czynnikéw opanowania konkurencji
zagranicznej, przez stale informowanie iunzynieréw o vo-
stepach techuiki.

To tez przemyst zasila wydawnictwa wielkiemi su-
maini, w postaci ogloszen, traktowanych nietylko jako
potezny Srodek reklamy i rozwoju sprzedazy, leczréwniez
juko obowigzek zawodowy, ktéry przytem moze nie raz
oplacié sig stokrotuie, w postaci ulepszenia produkeji,

Niemiecki przemyst, jak wiemy, nie odmawia tez
poparcia swej prasie, a jednak autor zarzuca mu, ze tra-
ktuje ja tylko jako $rodek reklamy, nie za§ z punktu wi-
dzenia zawodowo-obywatelskiego, U nas—dodajmy— ani
jeden, ani drugi punkt widzenia przewazuie nie jest nie-
stety uznawany.

Neog6t przemyst kieruje sie nast. zasadami: dosko-
nale wykonanie 1 najlepsza konstrukeja — sa to jedyne
$rodki utrzymania sie wéwiatowe] walce konkurencyjnej.

Wszystkie wysitki sg skierowane kn osiagnieciu
najwyzsze] wydajnosei, Programy produkeji zostaly przez
wytwornie amerykanskie ograniczoune, przyczem liczne
kategorje kosztéw zmmiejszono, natomiast urzadzenia
i metody pracy udoskonalono ogromnie,

Dalszg cechg wytworezodel ameryk. jest trzymanie
sig mozliwie najdiuze] niezmienionych kounstrukeyj. Np.
fabr. Jones & Lamson chwali sig tem, ze od 15 lat, poza
drobnemi ulepszeniami, nie wprowadzila nowych kon-
strukcyj. To samo dotyczy szeregu in. wytwérni. Ta-
jemnicgdobrego wyniku wytwarzaniajest konserwatywna,
lecz dobrze opracowana konstrukeja. Pomimo to wszyst-
kie fabryki powazniejsze pracujg nad ulepszeniami i no-
wosciami, opracowujg je jednak b. wolno i ostroznie, nie
wypuszezajae na rynek dopéty, dopdki nie ss zupelnie
pewne, Ze sg one praktycznie bez zarzutu, i ze dajg istotne,
dobrze opracowane ulepszenie.

Uderzajgce jest réwniez, méwi autor, ze we wszyst-
kich wytwérniach, wyrabiajacych masowo rozm. odlewy
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isruby, zanika obrébka zgrubna (sdzieranie); decydujacy
wpiyw wywarla w tym kierunku technika budowy samo-
chodéw, uzywajaca odlewéw wprost z form, czgéei tloczo-
nych — wprost z wykrojow i t. p. Wymaga to wysoce
rozwinietej techniki warsztatowej 1 wielkiej pracy w kie-
runku normalizacji surowedw, ku czemu przyczynity sie
*w znacznym stopniu coraz obostrzane warunki techniczne
i przepisy badania materjatéw. Obrabiarki pracuja z naj-
wy#zszem obclgzeniem, muszg wige byé b. mocne, przy
najdogodniejszych posuwach i predkosciach. W wielu fa-
brykach, jak Ford, Dodge, Hudson, Buick, Chevroleti t.d.
liczne obrabiarki pracujg po 24 godziny bez zatrzymania.
7 tem nalezy sig liczyé juz przy projektowaniu obrabia-
rek. Fabr. Le Blond wypuszcza proste tokarki do obrébki
zeliwa lub zelaza kutego lub tez aluminjum, pracujace
z jedng tylko szybkoscig (b. wysoks dla lekkich metali).
W zwigzku z tem nawoluje prof. Schiesinger przemyst
obrabiarkowy niemiecki, by stanal na innej drodze, na-
wigzujge kontakt z wytwérniami maszyn elektrycznych,
samochoddw, maszyn rolniczych i t. p., jedli nie chce byé
przyciénigtym do muru przez wytworezo§é amerykanska,.

Jefliby cta ochronne na samochody zostaty cokol-
wiek zbyt weczesnie zniesione, to calemu przemystowi
obrabiarkowemu w Niemezech grozi upadek, gdyz obok
spadku eksportu stracitby on na zawsze zbyt dla jednej
z wazniejszych galezi wytwdrezosci. |

W konkluzji zaznacza autor potrzebg szeroko zakro-
jone]j specjalizacji wytwoérezoséei, na wzdér Ameryki, gdzie
istniejs, wytwoérnie poszczegélnych -czgSci obrabiarko-
wych. Moze byé to przeprowadzone jedynie na gruncie
normalizacji. Zadanie tojestjuz w Niemoczechrozwigzane
wzakresie kétekrecznych, rekojesci wszelk. rodzaju, kotkéw
it. p., nalezy teraz przeprowadzié to samo dla két zeba-
tych, sprzegiel, przegubdéw kulowych i t. p.

Przyktadem daleko posunigtej specjalizacji sg liczne
wielkie fabryki samochodéw w Ameryce, jak Packard,
Lincoln, Cadillac, ktére poprostu sprowadzajg gotowe
tylne zestawy kolowe do swoich samochodéw z fabr,
Timken Roller Barning Co; osiggajs one znaczne oszczed-
nos$ci, & przytem i dostawca osigga zysk,

Dalej waznym czynnikiem udoskonalenia produkeji
jest wspdtpraca odbiorey z wytwores, ktéra amerykanie
nazywajg nows moralnodcia w prowadzeniu intereséw,
mianowicie wzajemne komunikowanie sobie przez fabryki
wynikéw, bez kramikarskiego zastaniania si¢ tajemnica,.

Wreszcie podkre§la autor znaczenie statystyki pro-
dukeji, ktdrg, daje rz8d, rozwijajacy wogéle szeroks dzia-
1a]lno&é pomocniczg dla przemysiu w wielu swych insty-
tucjach od Bureau of Standards zaczynajac, a konczac
na Department of Commerce. Podobnych zestawiehn
statystycznych przemys! niemiecki nie posiada.

Zaznaczymy przy sposobnoci, ze wszystkie omé-
wione wyzej czynniki postepu wytworezosei znalazty tez
wyraz w referatach 2-go Zjazdu Inzynieréw Mechanikdw
Polskich.

TURBINY PAROWE.
Drgania wirnikow turbin parowych.

Niejednokrotnie zauwazono pekania wirnikéw tur-
bin parowych, ktérych nie mozna bylo usprawiedliwié
ani wadami materjatu, ani nadmiernemi naprezeniami,
powodowanemi przez sily odérodkowe. Zdarzalo sie,ze
peknigts tarcze zastepowano nows, ktérg poddawano
uprzednio starannemu badaniu, i ta po 24 godz. pracy
réwniez pekata. Przyczyng tych wypadkéw naleszy ups.-

PRZEGLAD TECHNICZNY
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trywaé w zjawisku zmeczenia metalu drganiami osiowe-
mi, Zagadnienie to rozwaza inz. Oehler w V. D, L.1), przy-
taczajgc obszerne wyjasnienie omawianych zjawisk, za-
opatrzone w wywody matematyczne, oraz wyniki badan,
przeprowadzonych w fabr, Germaniawerft 2),

Rys. 1. Wirnik turbiny 0 mocy 2600 KM, przy 3000 obr./min.

5%-wa stal niklowa o wytrzym. B==6000 kg/cm? 4=184. Pek-

nigcla w 3-ch miejscach. Pekniecia zaczynaja si¢ zazwyczaj badz

przy otworze wyréwnywajacym naclsk pary, badZ przy wycieciu
na wpust, badZ tez przy przejSciu od piasty do tarczy.

Kwestje drgan tych wyjasnit gruntownie prot. Sto-
dola, w swem dziele , Dampf-und Gasturbine* oraz w ar-
tykule w ,Schweiz, Bauz. (t. 68, str. 25Lin.) -

Jak wiadomo z fizyki, na drgajgcej plytce sprezyste]
zamocowanej w jednym punkecie i pokrytej naprz, pias-
kiem, tworzg sig pewne figury (Chladni’ego), ktore
dziela plytkq na cze$ci, znajdujace sig w kazde] chwili
w przeciwnych fazach drgan, Plytki okragle mogsa ulegaé
9-ciu rodzajom drgan, przedstawionych na rys. 2 do 9.
Sa todrgania: 1) o 1, 2,8... linjach weztéw przechodzacych
przez §rodek, 2) o 1, 2, 3... wspétérodkowych kotach
wezléw oraz 3) o kotach i linjach wezléw réwnoczesnie.

. Rys. 2—9.

Figury drgan okragtych plytek.

_ Autornadmienia, ze w wirnikach turbin dostrzegano
zwykle drgania o jednem kole weztéw; im wigksza jest

) V.D.I. Ne 11 (t. 60), str. 335, z du. 14 marca 1925,

?) Nalezy zaznaczy¢, ze wczeSuniej jeszcze od oméwionych
tu badan ogtoszono wyniki podobnych do§wiadczen wykonanych
w fabr. Brown, Boveri & Co w Badenie (Szwajc.) w ktdérych
brat tez udziat prof. Stodola. (Engineerlug, 2 i 9 stycznia r. b.).
O badanicch tych zamiescimy tez stéw pare niebawem, - i
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masa walu, tem blizej niego lezy to kolo, NajgroZniejsze
sg jednak drgania o érednicowej linji weztéw; powstajgy
one wéwezas, gdy na jeden lub kilka punktéw tarczy
dzialtajg okresowo zmienne sily osiowe od - max, do
— max, Zrazu powstaje jedna linja érednicowa, przy
wzrastaniu zaé czgstoSci zmian tych sit ukazuja sig
drgania o dwuch, trzech it, d. linjach wezléw,

W turbinach nie zachodzi zasadniczo podobne zja-
wislko. Jednak przy czesciowem zasilaniu wirnika, dziala
para, o pewnem statem ciénieniu, na znajdujaee sig
w danej chwili naprzeciw dyszy miejsce pierwszego
wirnika oraz na nieco rozszerzony obszar nastepnych wir-
nikéw, Jesli mamy jedns dysze, to w kazdej chwili wir-
nik ulega dziataniu pary tylko w jednym punkcie, ktéry
przechodzi przed dyszg. W tym punkcie zmienia sig na-
cisk okresowo, za kazdym obrotem, od zera do pewnego
maximum, Dotyczy to wszystkich punktéw wietica,
ktéry jest coraz w innem miejscu naciskany i wyginany,
ulegajac impulsom wyptywajgcego strumienia pary.

Gdy ilo§¢ drgan wlasnych wirnika jest réwna iloci
impulséw, wéwezas (jak i w nieruchomej tavezy) zachodzi
resonans. Jest jednak zasadnicza réznica pomigdzy drga-
niami ruchomej a nieruchomej tarczy: wszystkie punkty
pierwszej przechodzs, podezas jednego obrotu wszystkie
fazy drgania, podczas gdy w tarczy nieruchomej jedne
jej punkty wychylajy sig stale od pewnego max. do min.,
za$ inne (na linji weztéw) stale sg w spoczynku. Wiru-
jaca tarcza ulega wiec cata cigglym przeksztatceniom.

W ogélnym wypadku, je§li bedg 2 lub 3 dysze na
réwnych odstepach obwodu tarczy, to powstang drgania
o dwuch lub trzech $rednicowych linjach wezidéw, ktére
nazywamy odpow. drganiami 2-go, wzgl. 3-go rzedu.

Mozliwe jest jednak réwniet, ze sila zmienna (im-
puls) dzialajaca w jednem tylko miejscu obwodu wywola
drgania wysszych rzedéw. Objas$nia to zasada Fourrier’a,

gloszaca, ze kazda okresowo zmienna sila moze byé za-.

stapiona zmieniajacemi siq sinusoidalnie sitami, t. zw.
harmonicznemi. Naprz, sita o wartofei 1, oddziatywujaca

Rys. 10. Badania drgah wzbudzonych zapomoca elektroma-

gnesu w wirniku turbiny parowe].

Rys. przedstawia figury Chladni’ego, wskazujace, ze W danym
wypadku zachodzg drgania 3-go rzedu.

tylko na 1/, obwodu wirnika, moze by¢ zastapiona pewns
sita, stals oraz szeregiem si sinusoidalnie zmiennych, po-
wodujgeyeh 1, 2, 8... drgai pa obwodzie (t. zw. silami
1.go, 2-go, 8-go i t. d. rzedu), o warto$ciach: 0,622,
0,858, 0,1 .. Kazda z tych sit harmonicznych powoduje od-
powiadajgce jej drgania: sita 1-go rzedu-—drgania o jednej
linji weztéw, 2-go rzedu—o dwuch i t. d.

W dalszym ciggu przechodzi autor do obliczenia
liczby drgan wlasnych n, tarczy o przekroju trapezo-
wym, podobnie jak to uczynit prof. Stodola dla wirnika
o profilu ograniczonym krzywemi parabolicznemi, i wy-

prowadza wzory dla samej tylko tarczy, nastepnie dla
tarcay z piasts 1 wieficem, a wreszcie uwzglednia wplyw
niejednostajnego nagrzewania sig wirnika.

W koncu opisuje do§wiadezenia, wykonane z wir-
nikami o promieniu tarczy 558 mm, wprawianemi w drga-
nia zapomocs elektromagneséw, zasilanych pradem
zmiennym, Drgania te mozna z latwoseig slyszeé. By je
nadto uwidoeznié, posypywano tarezg (pozioma) piaskiem
i wytwarzano w ten sposéb figury Chladni'ego, wedi.
kiérych rozpoznawanorodzaj drgan (xys. 10). Pozatem no-
towano drgania zapomocg wibrografu Geiger'a. Przy
n,=5500 drg./min. uwidoczniala sig jednalinja wezléw,
przechodzaca przez §rodek tarczy (drgania 1-go rzgdu),
przy N, = 8620 drg./min. — nastgpowaly drgania 2-go,
zas$ przy 71, == 12 850 — 3-go rzedu.

1000

15000

Iséw

12000

8000

6000

Liczba drgar i liczba impu

J000

/
/ Hesé Sr lny weztowych i
72 7 2 3 73
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a — liczby drgaf wl zaobserwowane
obliczone przy n =0 obr./min.
n == 3000.

Rys. 11
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Dla sprawdzenia warunkéw pracy wirnika w turbi-
nie, wykonano wykres (rys. 11), zawierajacy linje ilodei
impulséw “oraz krzywe ilosci drgan wiasnych przy 3000
obr./min, i przy nieruchomej tarczy. Gdyby krzywe iloci
drgai przecinaty w jakimkolwiek punkcie linje liczby
impulséw, to punkt ten wskazywalby warunki resonansu.
Poniewaz, jak widaé z rys. 11, krzywe ilodei drgani lezg tu
daleko poza linjg impulséw, przeto obawy niebezpieczne-
go resonansu w danym wypadku niema.
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Nauka Fizyki. Podrecznik przeznaczony do uzytku uczniow
klas wyzszych szkot érednich. Przez D-ra Wladyslawa Natansona
i D-ra Konstantego Zakrzewskiego, profesoréw Uniwersytetu Ja-
giellonskiego. Tom 1], zeszyt plerwszy (stron VIII 4 238). Naklad
Gebethnera i Wolffa,

Siery nauczycielskie 1 garnace sig do wiedzy przyrodniczej
kola mlodziezy szk6t érednich powitaty niewatpliwie z radodcia
ukazanie sie dalszego ciagn podrgcznika, godnego takze szczegdl-
nej uwagi naszych technikéw. Z tem wiekszem zadowoleniem
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witaé bedziemy czeéé ostatnig, kiéra jako drugi zeszyt tomu Ill-go
ma sie ukazaé jeszcze przed uplywem r. b, Wydana teraz pierw-
sza czeé¢ tomu Ill-go, niewiele ustgpuje co do objetosci calemu
tomowi Il-mu, przewyzszajgc zarazem nieco I-szy tak, iz mozna
liczyé na calo$é blisko 900 stron druku. Niejednemu ze starszych
nauczycieli lub inzynieréw bedzie si¢ moze wydawaé, e to za
duzo, ale jakze niestusznie! Ksigzka o takich walorach, uzupet-
niajaca w znakomity sposéb wyktad nauczyclela i budzgca zapai
do wiedzy u kazdego my$lacego miodzienca, winna by¢ z ko-
niecznodei znacznle obszerniejsza od zwigztych repetytorjow ra-
czej lub konspektow, jakiemi dawniej zwykle posiugiwano sig
w szkole.

Pod wzgledem formy i tresci wydana czgé¢ staje godnie
obok dwu pierwszych toméw, z kibrych zdatem sprawe w Ne B
Przeglgdu Teclinicznego Te tomy zawieraly mecha-
nike, nauke o'cieple fakustyke. Niniejszy obejmuje
elektryczno§é i magnetyzm z rozdzialami: 1. Pole elek-
tryczne statyczne. 2.Prgd elektryczny. 3, Pole ma-
gnetyczne statyczne. 4. Pole magnetyczne prgdu.
5. Prawa pragdéw trwatych. 6. Zjawiska elektro-
magnetycznej indukcji. 7. Drgania i fale elektrycz
ne. 8. Elektrony.

Wszedzie widaé ogromng starannosé w Scistem sformuto-
waniu podstawowych pojeé, wynikajaca z glebokiej znajomosc;
historji i filozofji wyktadanej nauki; z goracego jej umilowania.
Widaé takze wielki talent dydaktyczny Autoréw w przeprowa-
dzeniu roznmowaif indukcyjnych tak, iz znakomicie wlatwia na-
uczycielowl stosowanie metody heurystycznej. Po mistrzowsku
zwlaszcza oddano w ksigzce tok mysli twérczej Faraday’s,
Maxwell’a i Hertz’a. Wszedzie tez uwzgledniono najwaz-
niejsze zastosowania techniczne, az do najnowszych, to jest ra-
djotelegrafii i radjotelefonji.

Azeby scharakteryzowaé niezwykle wytworny, pelen po-
lotu, naukowy styl ksiazki, pozwole sobie przytoczy¢ ustep z §1,
traktujacy o ,przedmiocie Ill-go tomu“, fudziez zakorczenie roz-
dziatu o elektronach:

I3 et ‘Widzac, ze clalo 4 dziala na cialo B mechanicznie,
szukamy miedzy nieml materjalnych polaczen. Gdy marjonetka
posuwa sie lub -podskakuje, powiadamy, 2e jest osadzona na
drucie iub wisi na sznurku; gdy ptak spada zabity, domy$lamy
sie kull Iub strzaly, ktéra dosiegla go w Jucie. Nie wierzymy,
azeby mozna byto mechaniczng pracge wykonywaé zdaleka; ko-
piemy kanaly, wybijamy tuneie zapomoca lopat, motyk i Swi-
dréw, nie zapomocg magicznych formul i zakleé. Wiemy, ze Izd
nie rozstapi sie, skaly nie poruszg sie bez pracy; wiemy nadto
2e owjg pracg trzeba doprowadzi¢ az do nich®.

wZagadnienie nie jest wszakze tak proste, jak wydaje sig
na pierwszy rzut oka. Kula ziemska przyciaga ku sobie chmure,
balon, aeroplan lub kamief ku niej biegnacy, ale nie ciggnie ich
sznurem ani lancuchem; jak ziemia je ciagnie? Ziemia dziala
na ksiezyc i doznaje jego dzlalania, jakkolwiek nie jest z nim
materjalnie ztaczona. To samo cialo jest jeduakowo cigezkie wjo-
wietrzu, w wodzie, wrteci 1 w prézni; nie istniejg zastony, o ile
dotychczas wiadomo, kt6re tamowalyby dziatanie cigzenia. Czastka
materji gleboko w zieml lezaca przyciaga inng, wewnatrz ksie-
2yca schowang czastke dokladnie tak samo, jak gdyby nie bylo

. przegradzajacych warstw i pokladéw materji. Takie fakty wy-
chodzg poza zwykly porzadek codziennych mechanicznych wyda-
rzen. Dlatego wladnie, w okresle dziecinstwa, my$l Judzka nie
mogta zrozumle¢ posuwania si¢ stofica po sklepieniu njebieskiem;
naiwna wyobraZnia umieszczala. promlenistq t¢ bryle ra wozie
ciggnionym przez bajeczne rumaki. Medrcy péZuiejsi osadziii
storice i gwiazdy ma baniach krysztatowych, na sferach przeczy-
stych, krecacych sig ‘dokofa ziemi odwiecznie. Kartezjusz oto-
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czyt te kule splotami wirdw burzliwych, ktére mialy je poruszad;
dopiero Newton zmiétt z niebios zalegajacg je pajeczyng®.

wPrzygladajmy sie ruchowi wozu miejskiej elektrycznej ko-
lel; co porusza ten wagon wbrew oporom i tarciu? Wagonu nie cigg-
nie pret, ktérym woéz taczy sie¢ z rozpigtym od gory przewodem; ten
pret moznaby zastgpi¢ drutem luznie wiszqgcym. Chocby i w proz-
ni, magnes pocigga ku sobie drobne opitki, cienkie za$§ skrawki
bibutki lgng do potartego bursztynu. Staromodre dzwonki wpra-
wiamy w ruch, clggnac zfaczone z niemi sznury [ub ta§my; takie
zjawisko lezy w zakresie zwyczajnej mechaniki; gdy jednak, na-
ciskajgc maty gunziczek, budzimy czynno§¢ bardzo odlegtego przy-
rzadu, wywieramy jakie§ inne, nie mechaniczne dzialanie. W Kra-
kowie albo w Warszawie mozemy dzi§ stucha¢ muzyki lub $pie-
wu, ktére rozlegaja si¢ w Operze paryskiej; wygloszona w Lon-
dynie mowa brzmi w Przylagdku Dobrej Nadziei; w New-Yorks
stycha¢ wybornie chlupot fal bijacych o brzeg Spokojnego Oce
anu. Poprzez prézna otchian ‘przestrzeni, z odlegto$ci niezmier-
nej, stofice dokonywa bezustanku pracy olbrzymiej na powierz-
chni kuli naszej ziemskiej. Odbywaja si¢ zatem w naturze jakie$
wydarzenla, nie tak biisko ani nieodzownle zlgczone z materjq1
jak cileplne i mechaniczne zjawiska, ktére poznaliSmy w poprze-
dnich tomach tej ksigzki; $wiat chowa w sobie tajemnice dziw-
niejsze, trudnlej uchwytne, péZniej poznane, w wysokim stopniu
zastugujace na nasza uwage®.

Na koncu za$§ § 120 (Promieniotwoéreze przemiany)
czytamy:

» W lonie promieniotwérczych atomdéw sg zatem ukryte
niezmierne zasoby energji. Ale takie atomy s3 i muszg by¢
rzadkie. Sa to ostatni, jeszcze zywi i czynni §wiadkowie stra-
szliwego tworczego procesu, ktéry niegdys, w mrocznej dla nas
epoce, dZwigal grube zreby obecnego ustroju materji. Inne. ato-
my, cala reszta dzisiejszej materji, to zapewne tylko odpadek,
tylko rumowisko i préchno pozostate po owem tytanicznem zja-
wisku. Lecz i te prostsze atomy, jak poczynamy domniemywa¢
sle dzisiaj, mogg zawiera¢ niespodziewane skarby energji, Wiemy
bardzo mato dotychczas o istotnej naturze jader w atomach; za-
ledwie dowiedzieliémy sie o obecnoSci i roli tego rdzenia wszel-
kiej materji; zaledwie zaczynamy przenikaé dziwne jego tajem-
nice. Co przyniesie pokolenjom nastepnym dalszy rozwéj nau-
kowego badania? Czy rozplatanie zagadek, ktérych dopiero do-
my$lamy si¢ dzisiaj, nie bedzie dia nich warunkiem zachowania
zycia na ziemi? Na te i podobne pytania niepodobna jest nam
odpowiedziec¥. .

"Ale staranno$¢ opracowania widnieje nie tylko z rozwazan
ogélnych w rodzaju przytoczonych powyzej; takze ustepy zawie-
rajgce trzeZwe rozumowania matematyczne, oparte na materjale
do$wiadczalnym, sg jakby wycyzelowane pod wzgledem formy
i §cisloéci, a przytem bogate w tresé. 1 w tych ustepach znajdu-
jemy czesto wplecione giebokie mysli filozoficzno-przyrodaicze,
ktére, by¢ moze, sprawity, 2e niektérzy uwazajg ksigzke ,za tru-
dnag". Oto np. czytamy w § 43 (Faradaya pierwsze prawo
elektrolizv)

.Teorja oddaje nieocenione ustugi poznawaniu natury; jeli
ich nie oddaje, staje sie wkrotce zbyteczna. Pociagajgc za sobg
pewne nastepstwa, teorja doinaga sig istnienia pewnych zaleznosci,
pewnych iloSciowych zwigzkéw Iub praw. Sprébujmy i rﬁy wy-
prowadzi¢ wnioski z hypotez, ktére .przed chwilg przyjelismy.
Wyobrazmy soble zjawisko elektrolizy kwasu solnego, ..... 4

Jak juz zaznaczytem w ocenie dwu pierwszych tomdw,
wspomniane skrupuly dydaktyczne przemawiaja raczej na korzysé
ksigzki, ktéra pobudzajac zdolniejszg miodziez do samodzielnego
naukowego my$lenia, ostrzac zmyst krytyczny, a dajac zarazem
pokaZny zaséb wiedzy, zawazy niewatpliwie powaznie na pozio-
mie naukowym {izyki w Polsce w niedalekiej przysziosci. Oby
jak najrychlej! M. T. Huber
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TRESC: Zasady przyjecia szyn. — Projekt warunkéw technicz- || SOMMAIRE: Principes des conditions téchniques de la ré-
nych na dostawe szyn stalowych. — Zestawienie zasadni- ception des rails, — Projet du cahier des charges pour la
czych wymagaf, dotyczacych gléwnych wiasciwosci ma- fourniture des rails en acier. — Extrait des prescriptions de

terjalu szyn na podstawie przepiséw zagranicznych i pro- pays divers concernant les propriétés physiques et chimiques
jektow hut krajowych. du métal des ralls,

II Préby ogélne majg na celu zakwalifikowa-
nie materjalu fabrycznego na: 1) przyjety, 2)
watpliwy, 3) odrzucony, i polegaja na prébach:
A) odpornosei na uderzenie i B) twardosel.

A) Préby odpornogei na uderzenie propo-

Polski Komitet Normalizacyjny, podajac do
wiadomo$ci wszystkie projekty polskich norm oraz
technicznych warunkéw dostawy przed ich wnie-

sieniem na plenum Komitetu, ma na celu wywotla-
nie odpowiedniej dyskusji, oraz rzeczowej krytyki
szerszego og6tu oséb zainteresowanych.

Biuro Komitetu prosi o nadsytanie wszelkich

nowane sg wedlug przepiséw francuskich (szyny
nadcigte) z nastgpujgcemi modyfikacjami:

1) zostaje wprowadzona poprawka, dotyczaca wy-
soko§ei spadku mlota, zaleznie od temperatury,

przy ktérej préba sie odbywa,

2) co dziesigta prébka ma byé ztamana przez stop-
niowe podwyzszenie wysokosci spadku dla okre-
§lenia kata przegiecia («) szyny (rys. 1), przy
ktérym to ztamanie nastgpuje, Da to wskazéwke
dodatkows, dotyczacs odpornodci na uderzenie,

sprzeciwéw, dotyczacych powyzszych projektow,

pod adresem: Polski Komitet Normalizacyjny,

Ministerstwo Przemystu i Handlu, ulica Elekto-

ralna 2, w terminie podanym nad nagléwkiem -
kazdego projektu.

Uzasadnienia sprzeciwéw powyZszych mogg
by¢ ewent. drukowane w dziale ,Wiadomosci
P. K. N.¢ Przegladu Technicznego, winny jednak
by¢ w tym celu odpowiednio opracowane.

o8

R e Sy i e e
Rys. 1.

Materje}, nie czyniacy zadosé prébom odpornodcio-
wym, zostaje odrzucony.

B) Préby twardo§ci. Préby te, robione na
plaskie] czefei giowki kulks 10 mm o
pod ciénieniem 3000 kg, powinny wyka-
zaé twardosé wyiszg od 200 jednostek
Brinella przy trwaniu ciénienia powyze]
30 sek. Przy twardosci wyzszej od normy,
huta otrzymuje premjg, Przy twardosci nie-
dostatecznej,materjal zostaje uznany za wat-
pliwy i poddany prébom uzupelniajgcym.

Biuro P. K. N. przypomina, iz
z dniem 15 czerwca r. b. uptywa
TERMIN ZGLASZANIA SPRZECIWOW
do projektu normy:
Préba dorazna zeliwa i stopdw nieciagliwych
na rozcigganie.

(Vide ,,Przegl. Techn.' Ne13). Rys. 2.

Préby materjatu watpliwego:

a) Analiza chemiczna, wykonana na prébee, wyje-
tej z bocznej czeéei szyny ok. érodka giéwki
(@ rys. 3), powinna wykazaé mniej niz 0,06% P
i mniej niz 0,06% S.

Zasady przyjecia szyn

wedlug projektu Prof. W. Bromiewskiego. b) Préby AR, e .
konane na prébce normalnej
(I = 10d), powinny wykezaé
wytrzymatosé >170 kg/mm?iwy-
dtuzenie > 10%.

I Zasady og6lne. Warunki prayjecia:
a) powinny stawiaé wymagania, dotyczace wlas-
no$ei materjalu, a nie sposobu jego otrzymania,

b) powinny byé jasne, by nie dawaly powoddw do

dowolne]j interpretacji, ¢) Budowa powinna byé drobno-

i iste i pr iki jarnista, czyli wymiary kry- Rys. 3.
c¢) powinny byé éciste i proste, by dawaly wyniki Z18ITISHa, - | :
pewne nawet u kontroleréw specjalnie nie wy- sztad6w ferrytu w dowolnie obra-
szkolonych i mogly byé¢ stosowane na mozliwie nem miejscu powinny byé < 0,1 mm.
znacznej ilodei prébek. : ——
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Projekt warankéw technicznych

na dostawe szyn stalowych
w czesci dotyczgcej wlasnoscl materjatu

(opracowany przez podkomisjg ztozong z pp, prof. Broniewskieyo
i inz.- gbrn. Zukowskiego).

1. Szyny maja byé wyrabiane ze stali zlewnej,

Sposéb wylobu stali pozostawia sie do uznania do-
sta,wcy, ktmy winien wskazaé sposéb wylobu do wiado-
moéel zamawiajgcego.

2. Pod wzgledem skladu chemicznego, dostawee
obowigzuje wykonywanie rozbioru chemicznego kazdego
spustu. Zawartosé w stali fosforu i siarki nie moze prze-
wyzszaé 0,064 kazdego z tych skladnikow.

Zawarto§é innych pierwiastkéw chemicznych pozo-
stawia sig do uznania dostawcy, byle tylko wlasnoéci
stali odpowmdaly przepisanym warunkom, Wyniki
rozbioru winny byé zalaczone do wykazdw szyn przed-
stawionych do odbioru.

8. Od kazde] przewalcowane] sztaby szynowej win-
ny byé odciete kofice, odpowiadajgce gérnej i1 dolnej
czeSci batwana, Odcigty koniec gérny powinien mieé
dtugosé wystarczajacyg do otrzymania prébki do préby na
uderzenie pod kafarem.

Préba mna uderzenie wykonywa si¢ nad probkg
w ten sposéb otrzymana, w razie za§ gdyby nie uczynila
ona zadosé tej prébie, — nad prébka z gérnego koica
pierwszej za nim szyny. :

W razie gdyby 1 ta préba data wyniki niezadawa-
lajace, wszystkie szyny pochodzace z danego batwana
beds odrzucone.

Préba nad prébks z odcigtego kofica gérnego sztaby
moze byé na zyczenie dostawcy pominieta i wtedy o wy-
nika préby na uderzenie decyduje jedna tylko préba,
z prébky otrzymansg z pierwszej gérnej szyny.

4. Jezeli préby na uderzenie z préobkami z 5-ciu po
sobie nastepujgcych batwanéw dety wyniki zadawalaJ goe,
to iloé¢ préb na uderzenie moze byé wedlug uznania in-
spektora odbiorczego i na jego odpowiedzialnosé zmniej-
szona, nie mniej jednak niz do 2-ch préb na kazdy spust.
Gdyby chociaz jeden balwan pewnego spustu dat wy-
niki niezadawalajace, to préba va uderzenie powinna
byé wykonana ze wszystkiemi batwanami danego spu-
stu; dotyczy toréwniez ponownego stwierdzenia polepsze-
nia wyrobn.

5. Prébka, poddawana prébie na uderzenie, winna
mied diugosé 70 ¢m i otrzymuje nacigcie przez wyfrezo-
wanie w gldwee cylindrycznego zaglebienia o promieniu
walca 5 ¢m, na glebokoéé ?/; wysokosei giéwki, liczac do
poziomu jej dolnych krawedzi bocznych.

Prébks przygotowana w ten sposéb umieszcza sig
gléwka na d6t na dwuch podporach w odleglosei 50 em.
Podpory, réwniez jak dolna powierzchnia baby, ktérej
cigzar wynosi 300 kg, sa zaokraglone promieniem 10 cm
wedlug zalaczonego wzoru.. Wysokoéé spadania baby
podana jest w zalaczonej tabeli 1),

6) Przy prébie na uderzenie, prébka powinna wy-
trzymac¢ jedno uderzenie baby bez ztamania ani nadpek-
nigeia.

Co dziesigta prébka winna byé poddana, w celach
informacyjnych, uderzeniom baby az do zlamania, przez
stopniowe o 10% zwigkszenie wysokosci spadania, poczem

1) Tabela ta ulozona jest wedtug wzoru: H="FKP rgm $10 +
+ 0,051 — 150 C)}, k — jest to spolczynmk zalezny od prze-
kroju szyny i twardo$ci metalu. ;
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winien byé zmierzony kat, jaki tworzs wugledem siebie
obie potowy ztamanej prébki, i wysokosé spadku baby,
przy ktérej nastapito ztamanie.

7. Odeinki prébek, poddanych prébie na uderzenie,
poddawane sg nadto prébie twardodci przez wgniatanie
kuli, wedlug sposobu Brinell'a w plaska, wygladzong pil-
nikiem powierzchnig toczng gléwki. Przy $rednicy kuli
10 mm inacisku 3000 %g, liczba Brinell'a (stosunek na.-
cisku w kg do p0\vie1zchni wgniatania w mm?) winna
wynosié conajmniej 200.

Do préby twardosci wmny by¢ uzyte maszyny typu
dzwigniowego lub ttokowego, pozwalajace na sprawdze-
nie nacisku bezposrednio zapomocs ciezardw, nie za$
sprezyn lub manometru.

8. Szyny, ktére nie beds czynié zado§é warunkom
technicznym pod wizgledem twardosci (p. 7), beds pod-
dane badaniom materjalu pod wzgledem struktury me-
talu i sktadu chemicznego i, w razie zadawalajacych wy-
nikéw badania, zaliczone do szyn drugiego gatunku.

Przy badaniu struktury i skladu chemicznego we-
diug punktu poprzedzajgcego, wymagana bedzie struktura,
drobnoziarnista, przyoczem wymlaly krysztaléw ferrytu
w dowolnie obranem miejscu powinny byé muiejsze niz
0,1 mm, analiza za§ chemiczna na prébce wycigte]
z boczne]j czesel sztuki, ktéra préby nie wytrzymata, po-
winna wykazaé zawarto$é fosforu 0,06% i siarki réwniez
0,06%.

/09 W okresie plze_]scmwym W ciggu Jednego roku
od ogloszenia przepiséw niniejszych, préby na uderzenie
beds, robione na zyczenie dostawcéw wedlug dotycheza-
sowych norm rosyjskich dtugosci prébek, rozstawu pod-
pér, cigzaru baby i wysokosci jej spadania, lecz nad od-
cinkiem od kazdego drugiego balwana,

Réwnolegle do tych préb, w celach informacyjnych
i w celu dostosowania wyrobu do nowych norm prébnych
wedlug pp. 8 do 6, préby wedlug tych punktéw beds do-
konywane co pigty balwan.

Zestawienie zasadniczych wymagar,
dotyczacych gtéwnych wiasciwosci
materjatu szyn,

na podstawie urzedowych przepiséw: angielskich, ame-
rykariskich, francuskich, niemieckich, austrjackich, ro-
syjskich oraz pro;ektow Hut: Krélewsklej, POkOJu
Bankowe;j i Hantke

Wyréb metalu.
1, Angielskie.

Stal najlepszego gatunku ma byé wyrabiana w pie-
cach plomiennych (open hearth) lub sposobem Besseme-
ra lub tez innym, odpowiadajac co do skiadu chemiczne-
go granicom, wskazanym dla kazdego sposobu wyrobu
ponizej,

2. Amerykanskie,

Stal ma .byé wyrabiana sposobem Bessemera albo
w piecach plomiennych, wedlug zadania nabywey. Caly
proces wyrobu powinien byé zgodny z najlepszg prakty-
ka wspélezesng. Balwany o rdzeniu jeszcze nieskrzeptym
nie powinny byé uzywane. Od kotica sztuki, przezna-
czonej do walcowania, utworzonejz gérnej czeéci balwa-

‘na, bedzie odcigta dostateczna ilo§é metalu, aby "otrzy-

maé zdrowe szyny.
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3. Francuskie,

Odréznia sig nastepujgce kategorje stali szynowej:

R = 65 kg/mm? e = 10% R4 2e=92
n 70 n n » = 9% » nn :98
n 80 ”» » ” = 7% » » " b 98

Sposéb wyrobu okreSlony ma byé w zamdéwieniu.
4. Pruskie.

Szyny majg byé wyrabiane ze stali zlewnej; sposéb
wyrobu stali pozostawia sig do uznania dostawasy, musi
byé jednak podany w ofercie...

5, Austrjackie,

Szyny majs byé wyrabiane ze stali zlewnej. Do-
staweca wiaien podad w ofercie, wedlug jakiego sposobu
ma on zamiar wyrabiaé potrzebns stal zlewns; spossb
ten winien byé ustalony w kontrakeie...

6. Rosyjskie,

Skiad stali, je] termiczna i mechaniczna obrébka—
tak przy wykonywaniu samego materjatu, jak i przy wal-
cowaniu szyn — winny zapewniaé mozno§é otrzymywa.

nia szyn z najmniejszg zawartodcig szkodliwych domie- "

szek, o strukburze mozliwie najbardziej jednolitej, Sciste]
1 drobnoziarnistej oraz o dostatecznie wysokiej granicy
sprezystose, ciagliwosei, odporno$ei na écieranie i zgnie-
cenie, a jednoczesnie nielamliwych,
. Hutom pozostawia sig pozatem zupelns swobode
w zakresie ustalania, — w dazeniu do powyzszych wyni-
kéw — wiasciwego skltadu chemicznego oraz sposobu ob-
rébki termicznej i mechanicznej.
(- - .. W instrukeji dla inspektoréw poleca sig

@
weiggaé do protokuléw dane o tem, wedlug jakiego spo-
sobu wytworzono stal).

7. Projekt Krdélewskiej Huty.

Szyny winny byé wyrabiane ze stali martinow-
skiej, bessemerowskie] lub tomasowskiej. Stal ma
byé wolna od szkodliwych sktadnikéw oraz ma posiadacd
jednolits, strukture drobnoziarnista,.

8. Projekt Huty Pokoju.

Szyny mogg byé wykonywane ‘zaréwno ze stali
martinowskiej jak i tomasowskiej. Stal powinna ujaw-
niaé¢ jednolitg budoweg drobnoziarnistyg oraz byé wol-
ng od skiadnikéw szkodliwych,

9. Projekt Huty Bankowej.

Materjat, stuzacy do wyrobu szyn, winien posiadaé
niezbedne zalety, zapewniajace pod kazdym wzgledem
trwatos§é 1 dobroé dostarczanych szyn.

10. Projekt Huty Hantke.

Szyny powinny byé wykonane ze stali martinow-
skisj lub besemerowskiej, nie zawierajgcej szkodliwych
domieszek, o budowie jednorodnej i drobnoziarniste]j, za-
bezpieczajacej trwatoéé 1 moc szyn.

Il. Skiad chemiczny metalu.
1. Angielskie,

a. Przed walcowaniem. Okreslenie zawartosci
wegla i fosforu dla kazdego spustu-winno byé¢ dokonywa-
ne przez wytwdérce i okazywane na zadanie nabywcy.

b. Po wywalcowaniu. Calkowita analiza che-
miczna z wierceti w bocznej czesei giéwki albo z prébek
wytrzymalo§ci na rozcigganie, jedna na 100 # szyn.
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Sktad chemiczny winien odpowiadaé granicom wska-
zanym ponizej dla stali o zwyklej lub wyzszej zawartodei
wegla, stosownie do zadania, przyczem wyzsza zawartosé
wegla poleca sig dla szyn o cigzarze 39,68 kg/m i powyze].

1) Stal wyrobiona w piecach pfomiennych.

Sposobem kwagnym

Sposobem zasadowym
Zawarlos¢ wegla

Zawarto§¢ wegla

zwykla ¢ [ wy2sza zwykla | wyzszaa
Wegla 0,45-505%| 0,50~060% | 0,45—0,609% | 0,55—0,65 %
Manganu < 2,904 < 0809 < 09043 0803
Krzemu < 0,15%| 0,10—030% | < 0159 !0,10-030%
Fosforu <0069 < 005¢, < 005% | < 004%
Siarcki <0064 < 005¢9 | < 006¢ ! < 0059

2) Stal Bessemerowska

Wyrobiona spos.kwadnym Wyr.spos.zasadowy m
zawario$¢ wegla zawarto$¢ wegla
zwykia wyzsza zwykta
Wegla  0,40—0,50 % 0,45—-0,55 % 0,40-0,50 9
Manganu 0,70 —1,00¢ < 0,909 < 0,70—1,009%
Krzemu < 0,15¢ 0,10-0,30% < 0,154
Fosforu < 0,079 < 0,069 < 007%
Slarki < 0,07% < 0,064 < 0,07¢

2. Amerykanskie.

Stal odpowiadaé¢ winna nastepujgeym wymaganiom
co do skiadu chemicznego.

St _ Clezar kgm
Comivl SREROVe, [ | 70-84 | 85—100 | 101—120
Stal Bessemerowska.
Wegiel 4 . 0,37-47  |0,40-0,50 |0,45-0,55 | 0,45-0,55
Mangan §. 0,80-1,10 |0,80-1,10 |0,80-1,10 | 0,80-1,10
Fosfer max. ¢ 0,10 0,10 0,10 0,10
Krzem. max. 4 . 0,20 0,20 0,20 0,20
Stal z plec6w plomiennych (Martin)
Wegiel 4 . 0,50-0,63 |0,53-0,66 |0,62-0,75 | 0,62-0,75
Mangan§ . 0,60-0,90 | 0,60-0,90 |0 60-0,90 | 0,60-0,80
Fosfor max. ¢, 0,04 0,04 0,04 0,04
Krzem max. § . 0,20 0,20 0,20 0,20

Jest pozgdane aby procent wegla w catkowitem
zamdwienin szyn byl érednio taki, jaki §redni procent po-
miedzy granics najwyzszg i najnizszg wskazano (powy zej).

Dla okreslenia czy materjal odpowiada wymaga-
niom wskazanym powyzej, prébki do analizy powinny
byé wzigte conajmniej o 3mm pod powierzchnig préb-
nego odlewu otrzymanego w czasie odlewania piynnego
metalu (pouring of the melt) bedg dokonywane jak na-
stepuje:

3. Francuskie.

Analiza kazdego spustu ma byé wykonana w labo-
ratorjum dostawey. Wyniki bedg odnotowywane W Wy-
kazach, ktére beds przedstawiane przedstawicielowl od-
biorcy na miejscu, na kazde zadanie.

4, Pruskie.
5. Austrjackie,

Ze stali zlewnej, ktérej zawarto§é manganu ma wy-
nosié co najmniej 0,8%, lecz nie powinna przekra-
czaé 1,49,

6. Rosyjskie. .

Jako jedns z dodatkowych préb wymagane jest
wykonywanie chemicznych analiz, ktérych wyniki winny
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byd weciggane do protokuléw. Na zgdanie odbiorey huta
obowiazana jest dostarczaé wyniki analizy do wszystkich
spustéw — pod wzgledemn zawartosei C i Mn — pozatem
za§ dla kazdego 10-go spustu — wyniki odnosénie do
Si, P i S;przy Tomasowskiej metodzie, analizy na
P obowigzkowe sg dla kazdego spustu,

7. Projekt Krélewskiej Huty.

Skiad chemiczny stali szynowej winien byé ze
wzgledu na inne sktadniki utrzymany mozliwie w naste-
pujacych granicach:

wegiel — 0,45 do 0,60%
mangan — do 1,009
krzem — powyzej 0,10%
fosfor — do 0,08%
siarka — do 0,06Y

8. Projekt Huty Pokoju.

Sktad chemiozny odnoénie do gléwnych skiadni-
kéw winien wahadé sig mozliwie w nastgpujacych gra-
nicach :

C — 0,40 — 0,60%

Mn — > 1,00%
Si — > 0,102
P — do 0,08%
S — do 0,06%

9. Projekt Huty Bankowej.

Skiad chemiczny stali, uzywanej do wyrobu szyn,
jak réwniez termiczna i chemiczna jej obrébka, powinny
zabezpieczyé:

1) otrzymanie szyn z najmniejszg
szkodliwych czynnikéw,

2) strukture jaknajbardziej jednostajna,

3) ztom budowy drobnoziarniste],

4) mozliwie wysoks sprezystosé i wytrzymatosd
Szyn na zuzycie.

zawarbtoseig

Dla osiggniecia powyzszego celu, pozostawia sig za-
rzadom hut swobode ustalania, w zaleznosei od. miejsco-
wych warunkéw, odpowiedniego skiladu chemicznego
stali i sposobu je] przygotowania, jak réwniez 1 wyboru
odpowiedniej obrdébki termicznej i chemicznej tej stali....
Jako prébe warunkows, nie wptywajgcg na wynik odbioru
szyn,lecz wykonywans jedynie dla celéw informacyjnych,
robi sig r6wniez analizg chemiczna, celem ustalenia za-
wartodei C, Mn, Si, P 1 S.

10, Projekt Huty Hantke.

Skled chemiczny stali'co do zasadniczych skladni-
kéw nalezy utrzymaé w granicach nastepujgcych:

weglik — 0,46 — 0,604

mangan — -~ 1,00% (maximum)
krzem — — 0,10% (maximum)
fosfor — —- 0,06% (maximum)
siarka — — 0,05% (maximum)

. Wytrzymatosé na rozciaganie i ciagliwosé.
1. Angielskie. ' '

Winna byé okreSlona na zgdanie nabywey dla
prébki wzietej z bocznej czefei gléwki szyny na kazde
100 ¢ szyn.

Ki tali | Sposéh B Wytrzymatos¢ | Najmniejsze
a
S PR oS kg/mm? wydtuzenle $
zawarto§¢ | W piecach plom,, 66,14 15 dla poSred.
wegla kwasny wytrzym.
zwyczajna Iub Bessemera 78,74 12 wydtuz,
zasadowy wg. inter-
>78,74—-83,47| 10 polacji

72,44 —78,74| 12

A ATh s W plecach ptom., {

kwasny lub
wegla =
wyigza zasadowy >78,74—86,62| 10

Bessemera kWﬂSny{ >§§’§2:§§’Z§ %(2)

2. Amerykanskie,

Préby powinny byé robione dla okreslenia ciagli-
wosel jako przeciwstawienia kruchosei (famliwosci).

Wiasnosei fizyczne sg okre§lane zapomocs préby na
uderzenie, Maszyna prébna jest typu normalnego A. R,
E. A, Cigzar baby wynosi 2000 Ib (907 kg); po-
wierzchnia uderzajaca jest zaokrgglona promieniem &'
(127 mm), Blok kowadla wazy 20000 b (9070 %g) i jest
podtrzymywany na sprezynach. Podpory prébki sg do
niego nieruchomo przymocowane. Sg one rozstawione
w odl, 3/ (0,914 m) pomiedzy $rodkami podpér dla szyn
o ciezarze 100 Ib/y (49,6 tg/m) lub mnieji w odl, 4/
(1,219 m) dla szyn ciezszych. Powierzchnie no§ne pod-
pér powinny byé zaokraglone promieniem b'. Préby
powinny byd robione nad prébkami o dtugosci od 4
(1,219 m) do 6' (1,828 m), wycigtemi z gdérnego kofica
gérnej szyny wykonanej z danego baiwana i naznaczone-
mi na podstawie Iub na gtéwece znakami co 25,4 mm (1)
na diugodei 8" (76,2 mm) w kazdg strong 'od grodka
prébki.

Dla zmierzenia ciggliwosel metalu, temperatula
prébki ma byé 60° do 100°F. Prdbke ktadzie sig na
podstawach gléwka ku gdrze i poddaje uderzeniu baby,
spadajacej swobodnie z nast, wysoko§ei:

Ciezar szyny Spadek
50— 60 1b/y=24,80—29,76 kg/m . stép 15=4,572 m
61— 79 , =30,26-39,19 .., 16=4877
80— 90 , ==39,69-44,65 » 17=5,182
91 -100 , =45,15—4961 . ., 18=5,486 ,,
101—-120 , =50,11—-59,53 » 21=6,401 ,

Pod uderzeniami (jednem lub wigcej) prébka ma
daé conajmniej 6% wydluzenia na cal (25,4 mm) albo 5%
w kazdym z dwuch po sobie idgeych cali podziatki 6-cio
calowej, oznaczone] jak wskazano wyzej,

Dostateczna ilo§é uderzen bedzie dana dla okreélenia
calkowitego wydluzenia prébki dla kazdego conajmniej
plqtego spustu stali bessemerowskiej i cona;mme] trze-
ciego spustu ma,rtlnowsklego State ugiecie. Pozgdanem
jest, aby state ugiecie pod jediem uderzeniem baby,
mierzone frednis, strzatks na diug, 8’ (0,914 m), nie prze-
wyzszato liczb nast.:

Ugiecie
A.RE.A. Ciezar Przekroj " Bessem.  Martin.
100 Ib/y 48,94 cali kw. 1,657 1,45
90 38,70 . . 1,907 1,65"
80 28,80 - 2,85" 2,45
70 21,05 3,50" 3,107
(. n.).

Drukarnia Technlczna, Sp. Akc., w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
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