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Uktad tolerancyj Zaktadow Skody.

Napisat Prof. N. N. Sawwin, Pilzno.

1. Uklad tolerancyj powinien zawieraé wszech-
stronne dane, z ktorych konstruktor, rozwazyw-
szy dokladnie charakter projektowanej czeici i wa-
runki jej pracy, wybiera najbardziej odpowiada-
jaca klase dokladnosci obrébki oraz sposéb. paso-
wania, Naturalnie, uklad tolerancyj nie moze obej-
mowaé wszelkich wypadkéw szczegélnych réino-
rodnej praktyki konstrukcyjnej i wszystkich ma-
terjaléw. A wiec naprzyklad uklady tolerancyj
daja zwykle wielkosci odchyles, charakteryzujace
rozmaite pasowania w wypadkach, gdy dlugosé
otworu réwna sie 1,5-krotnej $rednicy i nie jest
wieksza od 2 ¢rednic (I = 1,5~ 2 d). Przy wiek-
szych diugoéciach, kenstruktor powinien wziagé pod
uwage, Ze laczone czesci nie sa idealnemi figura-
mi geometrycznemi i podaé sposéb pasowania bar-
dziej luzny od tego, jakiby wybral w przypadku
normalnej dlugosci tulei. Stesujac polaczenia wtla-
czane, konstruktor obowiazany jest wziaé¢ pod u-
wage jako§¢ materjalu, jego sprezystosé i wytrzy-
matosé, - -

Bardzo czesto daje sie zauwazyé, ze mmiej
doswiadczeni konstruktorzy wyznaczaja tolerancje
zbyt waska, celem otrzymania przedmiotu ,jak
najbardziej doktadnego”, Fabryki, ktére -dopiero co
oparty produkcje na zasadzie ukladu tolerancyj,
prawie zawsze wpadaja w te kraficowo$é, przez co
czynia wykonanie przedmiotu zbytecznie drogiem.
Niedoswiadczeni konstruktorzy nie maja wyobra-
zenia o realnem znaczeniu tysigcznych cze$ci mili-
metra i przewaznie nie zdaja sobie sprawy z tych
nieuniknionych bledéw wykonania, ktére towarzy-
sza kazdemu wyrobowi, Prawidtowe positkowanie
sie ukladem tolerancyj wymaga zatem od konstruk-
tora praktycznej znajomosci dokladnosci wyko-
nania przedmiotu, osiagalnej przy rozmaitych spo-
sobach obrébki.

2, Zaklady Skody w Pilznie, pracujace w naj-
rozmaitszych dziedzinach budowy maszyn, przy-

jely jeszcze w 1921 r, uklad stalego otworu paso-
wan DIN (Deutsche Industrie Normen). Réwno-
czeénie przeprowadzono na wigksza skale prace
organizacyjna i normalizacyjng, majaca za zada-
nie podzial obrabiarek zaleznie od ich mocy i do-
ktadnoéci pracy, normalizacje narzedzi 1 sposobéw
obrébki, organizacje personelu kontrolujgcego
i przyjmujacego wytwory, oraz badanie dokla-
dnoséci pracy rozmaitych narzedzi,

Za podstawe w ukladzie pasowasfi DIN przy-
jeto, jak wiadomo, zalezno$é wiszystkich jego ele-
mentdw od $rednicy w postaci paraboli szescien-

nej (jednostka pasowania 1 JF = 0,005 Vd).
Uklad ten posiada niewatpliwe zalety, jako to:
prostote, przejrzysto§é i tatwy sposéb obliczania
tolerancyj.

3. Piecioletnie stosowanie ukladu DIN wyka-
zato atoli w praktyce caly szereg jego brakow, wy-
wolujacych skargi majstrow i biur konstrukeyjnych.
O ile chodzilo o pasowania ruchowe, wszystko
dzialo sie stosunkowo dobrze; wskazywano tylko
na Zbyteczng dokladnoéé tolerancyj wigkszych
$rednic 1 stosunkowa ich rozlegtosé dla érednic ma-
Tych, Pasowania przejéciowe: przylgowe (Schiebe-
sitz) 1 lekdeo weiskane (Haftsitz) oraz lekko wtla-
czane (Festsitz) otrzymywano niedostatecznie o-
kreélone; w szczegblnosci czeste byly wypadki bra-
kow, zachodzace przy -pasowaniu lekko wtlacza-
nem w drugiej klasie dokladnosci (Feinpassung),
gdy zamiast pasowania spoczynkowego otrzymy-
wano ruchowe. Brakowalo tez w uktadzie DIN pa-
sowania wtlaczanego, szczegdlnie potrzebnego
w codziennej praktyce fabrycznej.

4, Wiadomosci o niezadowoleniu z uktadu DIN
przychodzily réwnoczeénie z rozmaitych wytworni
niemieckich, szwedzkich i szwajcarskich. W wy-
twérniach tych starano siz poprawié te braki: jed-
ni proponowali przyjecie zasady paraboli kwadra-
towej (V'd); drudzy wnosili poprawki natury prak-
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tycznej, przez co pozbawmh uktad DIN jednej
z jego glownych zalet, t. j: harmonijnosci i prosto-
ty; trzeci zad§ wogtle odméwili jakiegokolwiek po-
dania formuly matematycznej dla jednostek paso-
wan, lecz usitowali droga doswiadczalna znalezé
potrzebne wielkoéci tolerancyj. Sami autorzy u-
ktadu DIN odstapili od wszechstrennos$ci wyraze-

s
nia 1 JP=0,005Vd w wypadku pasowania wtta-
czanego i laczenia na goraco. Dla iych rodzajow
pasowan przyjeto podstawe Vd i linjowa zalei-
nosé¢ od érednicy.

5. Wstepne badanie skarg na braki ukladu
DIN wykazalo ich shuszno$é. Z tego wzgledu, dy-
rekcja zaktadéw Skody postanowita zbadaé do-
kladnie wszelkie stabe strony uktadu DIN, by na-
stepnie odpowiednio je poprawié, Zwrécono tu
gléwna uwage na te pasowania, ktére sig okazaly
niedostatecznemi — jak przejéciowe: przyldowe
(Schiiebesitz), lekko wciskane (Haftsitz), weiskane
(Treib51tz) oraz lekko wtlaczane (Festsitz). Paso-
wania wtlaczane wéwczas jeszcze w ukladzie DIN
nie istnialy; dla opracowania ich wypadio poswie-
cié duzo czasu, jak réwniez przeprowadzi¢ caly
szereg doéwiadczed. Badania prof. Schlesin-
gera (Forschungsheft 193, 194), prowadzone teore-
tycznie i na drodze do$wiadczalnej, nie ustality wy-
starczajacych danych, by na ich podstawie mozna
bylo oprzeé normy pasowan ‘wtlaczanych, poniewaz
przy powyzszych dociekaniach nie wzieto nalezy-
cie pod uwage znaczenia nastepujacych czynnikéw,
posiadajacych duzy wplyw na ten rodzaj pasowa-
nia: braku zupelnej gtadkosci powierzchni, niepra-~
widtowosdci ksztattu geometrycznego, sposcbu sma-
rowania, wielokrotnosci wciskania i t. d.

6. Sposoby, prowadzace do wsuniecia brakéw
pasowani lekko wciskanych i lekko wttaczanych
w ukladzie DIN, miaty byé nastepujace:

a) pierwszy — administracyjno-praktyczny —
polegal na tem, 72 w zarzadzeniach, wydawanych
robotnikom, zajetym przy wykonywaniu walka lub
otworu, polecono, azeby wymiary watka byty bliz-
sze wymiaréw maksymalnych, a otworu — blizsze
minimalnych, Na rys. 1 pokazano wzajemny stosu-
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Rys. 1.

nek tolerancyj watka i otworu dla pasowania lek-
ko wtlaczanego (Festsitz). Z wykresu tego wynika
jasno, ze czynigc zado§é instrukcjom (o ktérych
wyzej), mozna rzeczywiscie uniknaé pasowania ru-
-chowego. Ten sposéb pozwoli majstrom uniknaé
wielu wad, choé w istocie staje sie n’ie;prawicHo~
wym, poniewaZ nie jest miczem innem, jak przyje-
ciem zasady wykonania wedtug sprawdzianu mor-
malnego;

b) drugi — zredukowanie tolerancyj w celu
zmniejszenia réznicy maksymalnego i minimalnego

luzu, a wiec o'swlgrmema lepszego utrzymama cha-
rakters pasowania;

&) trzeci — zmiana wzajemnego rozkladu to-
lerancyj otworu i walka.

Pierwszy sposob ckazal sie nie do przyjecia;
dwa za$ pozostale, zwlaszcza przy wykonaniu
przedmiotéw podobnych i odpowiadajacych jedne-
mu celowi, moga daé¢ wyniki zadawalajace, jak to
zreszta wykazalto doswiadiczenie z uktadem szwedz-
kium,

7. Przy stosowaniu drugiego sposobu udosko-
nalenia ukladu pasowan, przez zmniejszenie
wielko$ci tolerancyj, powstaje pytanie, w jakim
stopniu moga byé one zmmiejszone, W kazdej kla-
sie ukladu istnieje okreslona granica dokladnosci
wykonania przy normalnej produkcji warsztato-
wej, uwarunkowana zastosowaniem odpowiadaja-
cych tej wlasnie klasie obrabiarek, narzedzi, ma-
terjaléw, sposobow obrébki i personelu robotnicze-
go. Przekroczenie tej granicy wymaga takich wa-
runkéw pracy, ktére w normalnych warunkach pro-
dukcji fabrycznej polqczone s3.z duzemi trudnosmaml

Jasna jest rzecza, iz nie nalezy wymagaé od
robotnika wislszej dokladnosci, niz na to pozwa-
laja nieuniknicae btedy wykonania, Bledy te mo-
ga byé spowodowane: _

a) stanem powierzchni przedmiotéw (octworéw

i waltkow);

b) odstepstwem od prawidiowego ksztattu geo-

metrycznego przedmiotu;

c) niedckladnoscia pomiaré6w zapomoca spraw-

dzianéw réznicowych.

Szczegblowe zbadanie wplywu tych czynnikéw
oraz ich zalezno$é¢ od srednicy przedmiotu wyma-
galo duzego naktadu pracy i moglo byé dokonane
nie tylko dzieki posiadaniu przez Zaklady Skody
rozmaitych bardzo doktadnych przyrzadéw pomia-
rowych i do$wiadczalnych, ale gléwnie z powodu
pesiadanego do$wiadiczenia w stosowaniu rozmai-
tych klas dokladnos$ci wedlug ukladu DIN (Edel-,
Fein-, Schlicht- i Grobpassung), jak réwniez nor-
malizacji i dokladnego oznaczania na rysunkach
stopnia gladkoéci obrabianych powierzchni oraz
podzialu obrabiarek na poszczegélne grupy, za-
leznie od ich doktadnosci, Do klasy pierwszej (E-
delpassung) odmniesiono przyklady obrébki po-
wierzchni hartowanych na najbardziej. dokladnych
szlifierkach; do drugiej — doktadne szlifowanie
pow1erzchn1 zewnetrznych i W@WthTZnYICh mate-
r]alu mehartowanego, jak réwniez doktadne roz-
wiercanie otworéw; do klasy 3-ej i 4-ej zaliczono
obrébke su,ro.wych powierzchni na rozmaitych
mniej doktadnych obrabiarkach.

8. Badania mikrograficzne powierzchni
przedmiot6éw, w rdiny sposéb obrabianych,
wykazuja, ze kazda powierzchnia przedstawia caly
szereg nastepujacych kolejno po sobie wglebien
i wypuklo§ci. Wielko§é tych nieréwnoéci waha sig
dosy¢ znacznie, zaleznie od wielko$ci przedmiotu,
stopnia doktadnosci i charakteru obrobki. Na po-
wierzchniach szlifowanych i polerowanych matych
przedmiotéw nieréwnoéci te sa bardzo niewielkie,
naprz.: pracujaca pow1erzc’hma sprawdzw.nu szcze-
kowego rposmdala nlerowno»sc1. nie przewyzszajace
0,0003 mm i odwrotnie — obtdbka zgruba duzych
przedmiotéw, zwlaszcza na tokarkach, wykazuje
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nieréwnoéci, dochodzace do 0,2 mm. Przy mierze-
niu przedmiotéw, powierzchnie pracujace spraw-
dzianéw dotykaja wypuklosci i chociaz w niekté-
rych wypadkach czesciowo je §cieraja, pomimo to
jednak tak zmierzona §rednica nie odpowiada rze-
czywiécie pracujacej $rednicy przedmiotu,
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Rys. 2.

Na rys.-2 uwidoczniono wal z nieréwnosciami,
pochodzacemi od obrébki na tokarce. Jezeli taki
wal zastosujemy do polaczer spoczynkowych, wow-
czas nier6wnoéci przy weciskaniu ulegng zniszcze-
niu i rzeczywiste napiecie polaczenia nie bedzie
odpowiadalo przewidywanemu i zmierzonemu. Sto-
sujac wal ten przy pasowaniu luZnem, juz po
pierwszych kilku godzinach pracy nieréwnosci te
zostana starte i usuniete razem z pylem i smarem.
Jezeli zmierzymy potem jego érednice, to wielkosé
jej bedzie rézna od poczatkowej. W ten sposdb,
stopien gladkosci powierzchni staje sie jednym
z czynnikéw dokladnoéci pasowania, Wynika stad,
ze wielko$é tolerancyj mnie moze byé réwna ani
mniejsza od nieréwno$ci powierzchniowych, lecz
powinna byé od nich wigksza.

Badania powierzchni przedmiotéw réinej wiel-
koéci wykazaly, ze ich nier6wnoséci rosng w przy-
blizeniu wprost proporcjonalnie do $rednicy dane-
go przedmiotu.

Wielko§é najwiekszych bledéw wykonania,
wywolanych nieréwnoéciami powierzchni otworéw
i watkéw dla Il-ej klasy doktadnosci zostala uwi-
doczniona na wykresach rys, 3 1 4, gdzie ja ozna-
czono symbolem ,,powierzchnia®’,

9, Nieprawidlowoé¢ ksztaltu geome-
ttrycznego przedmiotu jest zjawiskiem nieu-
niknionem przy wszelkiej obrébce. Kazdy cylinder
odbiega od idealnie prawidlowego okregu kola
_ w plaszczyznie przekroju, prostopadlej do osi, oraz
od prostej geometrycznej — tworzacej w przekro-
ju osiowym. Powierzchnie wewnetrzne wykazuja
wieksze bledy matury dopiero co omdwionej, niz
zewnetrzne — co mozna objaénié wiekszemi trud-
nosciami przy ich obrébce, Wplyw tej nieprawi-
dtowosci ksztattéw geometrycznych przedmiotéw
ze soba laczonych na otrzymana tolerancje jest
bardzo znaczny; zwlaszcza uwydatnia sie to ja-
skrawo przy pasowaniach spoczynkowych, kiedy
sily potrzebne do wciéniecia tulei na wat réznia sie
czesto o 25%, zaleznie od wzajemnego polozenia
przedmiotéw laczonych. Bledy nieprawidiowosci
ksztaltéw geometrycznych wywolane sg zuzyciem
i niedoskonalodcia obrabiarek i narzedzi, Zbyt sla-
bem albo zbyt mocnem zamocowaniem przedmiotu
obrabianego, odksztalceniami spreiystemi przed-
miotu, narzedzi, obrabiarki i t. d.

Dla zbadania ksztaltéw geometrycznych przed-
miotu, wykonano caly szereg doéwiadczen, ktére
wykazaly, ze nieprawidtowosé tych ksztaltow wzra-
sta w przyblizeniu wprost proporcjonalnie do $red-
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nicy i dtugosci, przyczem, przy zachowaniu jedna-
kowych innych warunkéw, walek wykazuje odchy-
lenia mniejsze, niz otwér (patrz rys. 3 i 4 — , geo-
metrja’),

10. Btedy pomiarowe sa czynnikiem
najbardziej zfozonym, Skladaja sie na nie:

a) bledy systematyczne wzorca, ktére moga

by¢ wzigte w granicach = 2p.;

b) bledy powstajace wskutek wplywu tempe-
ratury; mozna je przyjaé jako réwne 3
na kazde 100 mm dtugoséci lub srednicy;

c) bledy pochodzace z niedokladnosci wyko-
nania sprawdzianéw, zaleznie od ich typu
oraz czynnikéw fizjologicznych robotnika.

Btedy pierwszej kategorji uwarunkowane sa
tem, ze normalna dokladno$é pomiaru na maszy-
nach mierniczych, jak np. na maszynie firmy Société
Génevoise — wynosi = 1. Oprécz tego, sam
wzorzec posiada swo6j wlasny, nieunikniony biad
wykonania, nie mniejszy od dokladnoéci maszyny
mierniczej. W ten spos6b mozliwa niedokladnosé
wzorcéw w warsztatach moze byé brana jako réw-
na == 2 .

Btedy powstajace pod wplywem temperatury
uwarunkowane sa réznica temperatur przyrzadéw
pomiarowych i przedmiotu mierzonego, ktéra to
roznica waha sie praktycznie w granicach 2—3°C,
Okolicznoéé ta moze wywolaé blad przy dlugoéci
= 100 mm, wynoszacy: =

0,0000115.100.3 =3y,

gdzie 0,0000115 jest spélezynnikiem rozszerzalno-
éci cieplnej zelaza i stali, Zaleznoé¢ bledow, wy-
nikajacych z niedokladnego wykonania sprawdzia-
nu, jego typu oraz nieécislodci pomiaru (btad fi-
zjologicany) w zaleznoSci od $rednicy — zostala
stwierdzona na szeregu doéwiadczern i moze byé
przedstawiona zapomoca krzywej ,sprawdzian"
na rys. 3 i 4. Zalamania tej krzywej zostaly wy-
wolane przejéciem od jednego typu sprawdzianu do
drugiego. Naprzyklad wykonanie 3-ch tulei o §red-
nicy 100 mm przez tego samego robotnika, wedlug
trzech réznych sprawdzianow: tloczkowego (Lehr-
dorn), topatkowego (Flachlehre), érednicéwki (Ku-
gelendmasse), posiadajacych $ciSle te same wy-
miary 100,000 mm, wykazalo, ze najbardziej zbl-
zone do wymiaru nominalnego byly te tuleje, kto-
re zostaly wykonane wedlug srednicowki (100,001 =
-+ 100,002 mm); mniej dokladny pomiar, a przeto
i wieksze bledy wykonania wykazal sprawdzian
topatkowy (100,004 -~ 100,005 mm); a jeszcze
mniej dokladnie mierzyl sprawdzian ttoczkowy
{100,008 - 100,010 mm).

Z tego wzgledu, przejscie od sprawdzianu tlocz-
kowego do lopatkowego, oraz nastepnie od lopat-
kowego do $rednicowki wywoluje zwigkszenie do-
ktadnoéci pomiaru. Zjawisko analogiczne ma miej-
sce réwniez przy pomiarze waltka. Sprawdzian
szczekowy stalowy mierzy dokladniej, niz alumi-
njowy i dlatego przejécie od pierwszego do drugie-
go powoduje zwiekszenie bledéw pomiarowych.

Pomiar zapomoca tego samego sprawdzianu
wykazuje u roéznych robotnikéw réine wy-
niki, wskutek osobliwoéci ich stanu fizjologicznego.
Szczegolne znaczenie posiadaja wady wzrokowe
i ukladu nerwowego u mierzacych.
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Wplyw wszystkich wyzej wymienionych czyn- otrzymujemy wypadkowe ABCD i ABCDEF, jako
nikéw: bledéw wzorca, temperatury i sprawdzia- sumy maksymalnych btedéw dopu-
nu, przedstawiony linjami przerywanemi, dajenam szczalnych wykonania przedmiotu: krzywe te
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wypadkowq, ktéra oznaczamy symbolem ,mierze- zastepujemy linjami schodkoweml, zgodnie z po-

nie” (rys. 3 i 4). dzialem $rednic na grupy (rys. 3 i 4).
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11. Analize nieuniknionych bledéw wykona- Przy wykonywaniu przedmiotu, mozliwosé
nia (§ 8, 9, 10) daja nam krzywe wplywu kazdego rdéwnoczesnego otrzymania wszystkich btedéw
czynnika niedokladnoéci; przez ich zsumowanie w ich wartosciach maksymalnych spotykamy
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bardzo rzadko, zwykle bledy te beda sie wa-
haty w granicach od 0 do swych wartosci najwiek-
10

cyj pozwala zmniejszyé koszt wykonania czescei,
dla ktérych zbyteczna jest zanadto waska tolerancja,
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Rys. 5.
Jednostka tolerancji otworu Jd= 84=25 1.

Pasowanie dokladne (klasa 11). Staly otwér,
Jednostka tolerancji watka Ji =

Grupa $rednic 50 =80 mm.
15 p. Tolerancja watka 8n = kJh, gdzie b =

=1--2,6. Jednostka charakterystyki pasowania Ju==0,001 }/'d = 8,06 p. Charakterystyka pasowania =4,

Znakowanie:

V—obrotowe b. luZne; LT—obr. luine; T—obrotowe ; UT—obr. ciasne; Sm—suwliwe; Po—przylgowe; E—lekko wciskane; UE— weiskane

B~lekko wilaczane; L—wlilaczane; LL—mocno witaczane.

szych, Wartoséci liczbowe, uzyskiwane na podsta-
wie przytoczonych krzywych, daja wskazéwki do
okreslenia granicy, do jakiej moga by¢ zmniejszone
tolerancje w warunkach praktycznej ich osiagal-
noéci; warto§ci te moga byé przeto przyjete jako
tolerancje minimalne wytworu. Wyzna-
czajac zgory robotnikowi takie tolerancje, mozemy
byé pewni, ze i w najgorszym vrzypadku, gdy
wszystkie niekorzystne wplywy zesumuja sie, ro-
botnik pomimo to bedzie mégl wykcnaé przedmiot
w granicach zgéry mu wyznaczonych.

Analogiczne krzywe otrzymano dla 4-ch klas
dokladnoéci; za podstawe do podzialu na te klasy
postuzyly normalne sposoby obrébki stosowane
w zakltadach Skody, nastepnie stopien gladkosci
powierzchni, normalne materjaly, klasyfikacja ob-
rabiarek i t, d.

W ten sposéb znalezione wielkoéci tolerancyj
nie byly wynikiem stosowania formul matematycz-
nych, jednakowych dla matych i dla duzych éred-
nic, badz tez dla otworu lub dla watka, lecz zo-
staly otrzymane droga zsumowania biedéw wyko-
nania, wynikajacych z niedoskonaloéci obrabiarek
i narzedzi, niedoktadnoéci pomiaréw i wykonania,
zbadanych w procesach produkcji fabrycznej.

12. Naturalnie, iz tolerancje minimalne sto-
sowane sg tylko tam, gdzie sa bezwarunkowo nie-
zbedne, a wiec w polaczeniach wtlaczanych, wei-
skanych i przylgowych.

Na rys. 5 podano schemat jedenastu pasowan
dla klasy II dokladnoéci systemu Skody. Widzi-
my, ze dla pasowan wtlaczanych i przejsciowych
{pierwszych siedmiu) stosuje sie¢ najmniejsza tole-
rancje pasowania; dla pasowan ruchowych, ktére
s3 o wiele mniej czule na zmiany luzéw, bierze sie
minimalng tolerancje pasowania z pewnym spoi-
czynnikiem (1,2<-2,6); takie powigkszenie toleran-

NN

NG )50/?[()5}(/}0\>a>a)oo>q\

(u\pnojmnresiy)
N | lo/erapgfa
o ‘\\\\\\‘\‘\\\\\\\\\1\\\\\\\\:\\\\&3 ewory”
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Rys. 6. Pasowanie ruchowe (rys. gérny)
i spoczynkowe (rys. dolny).
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13. Dla osiagniecia jakiegokolwiek pasowania,
niezbedne jest, azeby pomiedzy czesciami taczo-
nemi byt okreslony huz, dodatni lub ujemny (wecisk]).
W praktiyce, przy produkcji seryjnej i stosowaniu
sprawdzianéw réznicowych, nie ofrzymujemy lu-
z6w jedhostajnych; stanowia one bowiem wynik
dwoch skladowych:

a) zalozonego zgory, a wiec sta-

nej fabryce, pracujacej w réznych dziedzinach bu-
downictwa maszynowego, Zakltady Skody, przy
swej réznorodnej produkeji, normalnie zadawal-
niaja sie 18-tu pasowaniami — pozostate stosuje
sie tylko wyjatkowo.

Klasa III ma zwykle zastosowanie w ogélnem
budownictwie maszyn, jako gtéwna klasa ukladu;.

niemiecki W, Kiithna lub szwedzki,
stosuja proporcjonalnosé do ¥ d,
Zaklady Skody sprawdzity pro-
porcjonalnosé Iuzu do V'd zapo-
mocg dokonywania polaczen we-
dlug $rednich wielkosci luzow
dla rozmaitych érednic (40 60,
100, 200, 350 mm) i znalazly, ze '™
przy tej zaleznoéci charakter pasowania utrzymu-
je sie lepiej; dlatego tez przyjeto ja dla swojego
ukladu pasowan (dla wszystkich pasowan, oprocz
spoczynkowych: wciskanego (Festsitz) i wtlacza-
nego (Presssitz).

Na rys. 5 pokazano zasade obliczania charak-
terystyki pasowania A dla rozmaitych polaczed;
dla pasowan ruchowych gléwna role odgrywa luz
minimalny, ktéry zawsze zabezpiecza dostateczna
swobode ruchu obrotowego. W pasowaniach wtta-
czanych jest naodwrét: najwazniejsza role odgry-
wa minimalne napiecie taczonych cze$ci — réwne
najwigkszemu luzowi ujemnemu. W pozostalych
pasowaniach wychodzimy z wyliczen §redniego luzu.

14, Na rys. 7 uwidoczniono wykre§lnie wszyst-
kie klasy i pasowania ukladu Skody dla ¢ 50 =
—+ 80 mm., Oczywiécie nie wszystkie one znajda za-
stosowanie w jednym warsztacie lub nawet w jed-

klasy ; jedynie,

pozgdanem, woi

lego by minimainge ol [iapa] Jilawiosry | o ey |20,
!
) : - -
o L i cERCE RERCRNE S SHECHE R CrCERRe
en 1 ny Z

nazwaé¢ charakterystyka 300

pasowania, oznaczajac ja 260 1+ |

literg A ; 220

b) zmiennych odchyleri od wy- /80

miaru nominalnego, uzaleznio- 740

nych niedokladnosécia wyko-

nania przedmiotu; odchylenia g /00

te zawarte sa w granicach wy- g 60 i Il

miaréw strony ,dobrej"i, bra- S =, ‘ /

i : AL S 4

kowej“ sprawdzianu; réznica & -I—o N

tych wymiar6w r6wna sie to- n 20 '

lerancji wykonania (patrz §11), X 4,

Oznaczmy tolerancje wykonania 3. /g0l = ]
otworu przez 8y, a watka przez 9, 5 4 T N
woéwczas ogblna wartoéé luzu mie- % '
dzy czefciami laczonemi wahaésie § /80 [

_bedzie (rys. 6) w granicach E 220
odA do A8y, = 260

Charakterystyka pasowania A oA
(najmniejszy luz) ulega zmianie ze 340
zmiana ‘ére'dr_licy, przyczem prawo 280
tej zaleznosci bywa rozmaite w roz-
nych ukladach tolerancyj. W ukla- 420 [57
dzie DIN jest A, jak wszystiie ele- 960 {0 . [
énenty ukladu, proporcjonalne do 2 14
Vd; inne uklady tolerancyj, jak np.  Uwagi:

W pasowanie, ktore nalezy uwazac za normalne
l I 2

»  slosujé sie w wypadkach wyjqthkowych.

Przy pasowaniach luznych zaleca si¢ stosowame pasowar [JIViV
dy Wz ma by¢ ograniczony I jego zwigkszenie bytoby nie-
no stosowac pasowanie (uzne’ ) :

Zamiast -pasowania mV w wickszosci wypadkow 4 p
" ¢ mozna slosowaé =
sowanie vL T, zamiast vV — h./f T. o &

klasy.

Rys. 7. Klasy ijpasowania ukladuZékody.’_Staly otwér. Grupa $rednic 50 = 80 mm

tylko w tych wypadkach, gdy dokludnoéé jej jest
niedostateczna, dla mechanizméw najbardziej de-
dkatnych, stosuje sie II-ga klase doktadnoscs, staje
sie tez ona dominujaca przy wyrobie narzedzi, do-
ktadnych przyrzadéw i obrabiarek. :

Klasa I znajduje zastosowanie w bardzo ogra-
niczonej produkeji wyjatkowo doktadnych przyrza-
dow fizycznych, narzedzi pneumatycznych, oraz
dokladnego sprzetu mierniczego.

15. Normy zakladéw Skody, oparte na prak-
tycznych wymaganiach produkeiji 4 powstale jako
poprawka do istniejacych juz w tych zaktadach
norm DIN, byly dodatkowo sprawdzone praktycz-
nie i daly wyniki zadawalniajace., Uniknieto bra-
kéw przy pasowaniach wciskowych, osiagnieto bar-
dziej okre§lony charakter pasowan przylgowych,
oraz wprowadzono pasowania wtlaczane, z powo-
dzeniem stosowane dzi§ w réznych warsztatach.
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Poza tem zwrécona zostala szczegélna uwaga
na to, azeby nowe normy nie postawily fabryki,
pracujacej w przeciaggu kilkunastu lat wedlug u-
ktadu DIN — w klopotliwem polozeniu w sensie
zastgpowania si¢ nawzajem obu norm w przypad-
ku otrzymania zamoéwienia na czesci zapasowe do
maszyn, uprzednio wykonanych wedlug systemu

DIN.
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Normy Skody czynig zado$é temu zadaniu, a
ich tolerancje w przewazajacej liczbie wypadkow
s wezsze od tolerancyj uktadu DIN.

Wszystko, co w systemie DIN nie stanowilo
kwestji spornych jak: graniczna linja zerowa, po-
dzial érednic na grupy, podzial na klasy doktad-
nosci; charakter i posta¢ zewnetrzna tablic, no-
menklatura i t. d. pozastawiono bez zmian,

Uszlachetnianie zeliwa przez odsiarczanie”

Napisali Iné¢ K. Gierdziejewski i Ing J. Dickman.

eliwo uszlachetnione jest obecnie tematem zy-

wej dyskusji w §wiecie odlewniczym, Litera-

tura fachowa francuska, angielska i niemiecka
pelna jest artykulow, omawiajacych sprawe te
z punktu widzenia praktycznego i teoretycznego.

Nadzwyczaj szybki rozwéj techniki w okresie
wojennym, a szczegblnie powojennym, rozpowszech-
nienie silnikéw spalinowych i1 samochodowych, o-
raz maszyn parowych na parg wysoko przegrzana,
stawiaja przed odlewnikiem szereg zadan, doty-
czacych wlasnoéci mechanicznych odlewodw, z kté-
remi nie spotykali sie kierownicy odlewni jeszcze
przed 15 laty.

Wyniki osiggniete dotychczas w tym zakresie
sa juz znaczne. I choé sprawa t. zw. zeliwa per-
litycznego praktycznie nie jest jeszcze opanowa-
na, to jednak juz dzi§ znaczna ilo§é odlewni ame-
rykafiskich, niemieckich i francuskich dostarcza
odlewoéw o gwarantowanych wysokich wtasnoseiach
mechanicznych, jak wytrzymaloéé na zginanie
60 kgim® 1 twardo$¢ wg. Brinella 230,

Zeliwo, uzywane na odlewy maszynowe, mozna
podzieli¢é na nastgpujace kategorje:

1) Zeliwo maszynowe zwykle, o wlasnosciach
mechanicznych: wytrzymalo§¢ na zginanie
R,—=25—34 kg/mm?, twardos§é B=140—170
Brinella, wytrzymalo$¢' na rozciagganie R, =
=8 do 15 kg/mm?

2) Zeliwo maszynowe wysokowartosciowe: zgi-
nanie R,=—34—38 Ig/mm? twardo$é B =
=170 — 185 Brinell'a; rozciaganie B, =15 —
— 18 lg/mm?;

3) Zeliwo cylindrowe: B,= 38 — 48 Fg/mm?
B=185—215 Brinell'a ; B, = 18—26 kg/mm?

* 4) Zeliwo specjalne, przewaznie o perlitycz-
. nej siatce metalograficznej i wyzszych
wlasnoéciach mechanicznych.

Kategorje I-sza, zeliwo maszynowe zwykle,

" otrzymuje sie w zeliwiaku bez zadnych specjal-
nych dodatkow we wsadzie; wlasnosci mechanicz-
ne tej kategorji odpowiadaja wlasnoéciom odle-
wow dostarczanych przez ﬂcaz«da, zwykla odlewnie.

Zeliwo kategorji drugiej i trzeciej, a wige ze-
liwo maszynowe wysokowarto$ciowe i zeliwo cy-
lindrowe, moze byé otrzymywane réwniez w zeli-
wiaku, wymaga jednakie starannego dozoru i sta-
fej kontroli chemicznei surowcéw i odlewdw.

Otrzymywanie zeliwa specjalnego w zeliwia-
ku jest sprawa bardzo trudna; do celu tego uzy-
wane sa przewazme piece elektryczne,

") Referat wygloszony na Konferencji Metaloznawczej
Stow Inz, Mech. Polskich w Katowicach, dn. 20 marcar, b,

W referacie niniejszym zajmiemy si¢ sposoba-
mi uszlachetniania zeliwa, a wiec sposobami otrzy-
mywania zeliwa wysokowarto$ciowego i cylindro-
wego. Co do zawartoéci gléwnych skladnikéw, t. j.
wegla, krzemu i manganu, nie r6zni sie zeliwo to

NS R{,;

S 60 , )

3\ Zeliwo

o

g specjalne Odlewy
S 5

5

N ; specjalne
N i Zeliwo HIYE

S w0 cylindrowe

S ‘

Q Zeliwo ma.rz_l/r').owe

E 35 wysokowapio.{:lowc Od/ewy
@ 4ol Zeliwo maszynowe

L7 owymee maszynowe
S

Rys. 1.

wcale, lub bardzo nieznacznie, od zwyklego zeliwa
maszynowego; wymaga jednak zwrécenia bacznej
uwagi na zawartoé¢ siarki, oraz na mozliwie do-
ktadne usunigcie gazow i wydzielin z plynnego me-
talu.

Rys. 2.

Kad#? do odsiarczania (z przegrody).

Siarka przechodzi do zeliwa z surowca i z kok-
su, Wskutek obecnosci siarki w koksie, 1lo§é jej
w zeliwie przy przetapianiu surowca w zeliwiaku
przewaznie wzrasta, czasem nawet bardzo znacz-
nie. Przy stosowaniu we wsadzie duzych ilosci frag-
mentu (druzgu), mozna otrzymaé ogromnie wyso-
ka zawarto$é siarki.
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Wplyw siarki na wlasnosci zeliwa jest ogélnie
znany. Wystarczy wymienié¢ tu tylko objawy nai-
bardziej charakterystyczne: znaczny wzrost gesto-
plynnoéci, a wiec trudnosci przy odlewaniu; wzrost
skurczu, co prowadzi do porowatoéci odlewow; da-
zenie do wydzieled siarczkéw wewnatrz odlewéw;
wreszcie wzrost twardosei 1 kruchosei odlewu, co
utrudnia obrébke. Bledne jest natomiast zdanie,
jakoby siarka wplywala niekorzystnie na inne wlas-
noéci mechaniczne zeliwa; naogél zawarto§é siarki

ponizej 0,08% jest w odlewach o niezbyt cienkich

éciankach zupelnie dopuszczalna i nieszkodliwa.

Rys. 3. Zbiornik do odsiarczania zeliwa (Scharlibbe),

Sprawa odsiarczania zeliwa wyplynela szcze-
gélnie ostro w okresie powojennym, wskutek bar-
dzo znacznego obnizenia si¢ jakosci surowcéw

1 koksu,

Jakiemi wiec sposobami moze odlewnik utrzy-
maé zawarto§é siarki w granicach wymaganych?
Oméwimy je tu pokrotce.

Pierwszym i najstarszym sposobem jest do-
dawanie do zeliwiaka w charakterze topnika ka-
mienia wapiennego. Powinowactwo siarki do wap-
nia jest wieksze, niz siarki do zelaza, wskutek cze-
go siarka tworzy zwiazek chemiczny z wapniem,
ktéry przechodzi do zuzla i, o ile ten jest dosé plyn-
ny, uwlatnia si¢ w postaci SO, i SO, Sposéb ten
stosuje si¢ od dawna, nie jest on jednak wystar-
czajacy, gdy chodzi o daleko idace odsiarczanie.
Trzeba pamietaé, ze gléwnein zadaniem kamienia
wapiennego jest utworzenie latwotopliwego zuzla
z zaprawy Zeliwiaka, popiolu koksowego, piasku na
gaskach surowca i tlenkéw ze zgaru metali w ze-
liwi'aku, dopiero za§ wtérnem jego zadaniem jest
od'srflrcza-nie.‘ Zwickszanie ilosci dodatku kamienia
wapiennego nie prowadzi o celu, czyniac zuzel
gestoplynnym i powodujac wyzeranie obmurza.

alszym sposobem, stanowiacym ulepszenie
poprzedniego, jest dodawanie do zeliwiaka fluory-

tu, cze$ciej mieszaniny kamienia wapiennego i fluo-
rytu,  Fluoryt jest mineralem, ktérego gléwnym
sktadnikiem jest fluorek wapnia (CaF.). Odsiar-
czanie w tym wypadku zachodzi réwniez przez
zwiazanie siarki za poérednictwem wapnia, jest
jednak intensywniejsze, wskutek tego, ze zuzel fluo-
rytowy jest bardziej pltynny. Jednakze i w tym
wypadku nie osiaga sie wynikéw zadawalniajacych,
jezeli chodzi o odsiarczanie wsadu o duzych ilos-
ciach druzgu ).

Na innej zasadzie oparte jest odsiarczanie przy
pomocy manganu, Siarka, jak wiadomo, reaguje
z manganem intensywniej, niz z zelazem. Na tej
podstawie opiera sig¢ teorja, Ze mozna zapobiec
przejéciu siarki do zeliwa przez dodawanie do Ze-
liwiaka lub kadzi skladnikéw o znacznej zawarto-
éci manganu., Doéwiadczenia Reuscha, przeprowa-
dzone w r. 1901 1 1902, mialy wykazaé bardzo da-
leko idace odsiarczenie, tak e w zeliwie mozna
bylo odnalezé zaledwie $lady siarki. Jednakze do-
$wiadczenia pézniejsze, przeprowadzone przez We-
demeyera i innych badaczy niemieckich, wynikéw
tych nie potwierdzily; znalezli oni, ze tylko znacz-
ne ilo$ci manganu sa w stanie zwigzaé siarke, po-
chodzaca z koksu, natomiast zwigzanie siarki z su-
rowca i druzgu jest prawie niemozliwe, Wedtug
najnowsszych badan, przeprowadzonych ostatnio
w tym kierunku w Niemczech, zdolno$é laczenia

" sie manganu z siarka zalezy nie tylko od ilosci

wprowadzonego manganu, lecz réwniez od postaci,
w ktérej mangan dodajemy, i jest najwieksza dla
tlenku manganu MnQO, najmniejsza dla dwutlenku
MnQO.. Tem sie czed$ciowo tlomacza rozbieznosci
w wynikach osiggnietych przez Reuscha, ktéry sto-
sowal tupek zawierajacy mangan w postaci tlenku
{MnO) i Wedemeyera, ktéry dodawat rudy man-
ganowej, w ktérej mangan wystepowal w postaci
Mn, O,.

Korzystne dziatanie manganu, w kierunku re-
dukcji ilodci siarki w zeliwie, wystepuje wyraznie
dopiero przy stosowaniu wsadu o doéé znacznej
ilosci manganu. W zeliwie o malej zawartosci tego
sktadnika, utrzymanie zawarto$ci siarki ponizej
0,12 -+ 0,14% bez stosowania specjalnych $rod-
kéw odsiarczajacych jest sprawa bardzo trudna.
Stosujac jednak we wsadzie surowce o doéé znacz-
nej zawartosci manganu, jak np, martenowski o 2—
2,5% Mn, otrzymuje sig-zwykle nie wiecej, niz
0,09% S. Wiaéciwe odsiarczanie nastepuje w ka-
dzi; na powierzchnig plynnego metalu wyplywa
siarczek manganu, wydzielajac sie w postaci czar-
nych ziarnek, ktére przed odlaniem nalezy staran-
nie zgarnaé, Zeliwo wychodzace z zeliwiaka po-
winno byé dostatecznie gorace, aby moglo sie na-
lezycie odstaé, gdyz inaczej odsiarczenie jest nie-
zakoficzone.

W ostatnich czasach szerokie rozpowszechnie-
nie uzyskaly sposoby odsiarczania przy pomocy
zwiazkéw metali ziem alkalicznych, szezegdlnie so-
du. Metal ten posiada nadzwyczaj silne powino-
wactwo do siarki i krzemu. Reakcje chemiczne mie-
dzy zwigzkami sodu i zanieczyszczeniami zeliwa,
zachodzace w temperaturach panujacych w zeli-
wiaku, odpowiadaja reakcjom wapnia w znacznie

"} Nalezy zaznaczyé, Ze zarzucone w czasach przed-
wojennych stosowanie fluorytu w odlewniach, w ostatniem
dziesiecioleciu znajduje coraz to nowych zwolennikéw.
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wyiszych tempe‘ra:t'urach, Maja one przebieg na-
stepujacy: ;

Na2 CO“+F6_S - Na2 S “{_ FeO ‘{_ C02

Zuzel T T
Na, S+2Fe O + Na, CO;—2Na,0+-2Fe+4-S0,+-CO
zuzel “zuzel

Na, O 4-Fe S — Na,S+Fe O

iuzel

Tuiel
!
Na, S+ 2Fe O — 2Na - 2Fe + SO,

Zuiel

2Na+-Fe O — Na, O - Fe

Zuzel

zuzel
i identycznie dla manganu,
i
Jednakie w obecnoéci krzemu przebieg odsiar-

czania sie odwraca, s6d laczy sie z krzemem, ‘a
siarka wraca do kapieli. Reakcje te i wlasnosci so-

du znane byly oddawna, jednak do ostatnich cza- *

séw nie mozna bylo opanowaé dzialania krzemu,
gdyz nawet przy zasadowem obmurzu i zuzlu, krzem
zawarty w surowcu niszczyt wiasnos$ci odsiarczaja-
ce sodu.

Dopiero Walterowi udato sie w ostatnich la-
tach ustali¢ érodek odsiarczajacy, ktérego glow-
nym skladnikiem jest weglan sodu, o takiej kon-
systencji, ze przy bardzo intensywnem odsiarcza-
niu spadek zawarto$ci krzemu w zeliwie nie prze-
kracza normalnie
0,3%. Produkcije éro-
dka odsiarczajace-
go prowadzi Allde-
meine  Brikettie-
rungs - Gesellschaft
(ABG), Dr, Schuma-
: ) cher & Co Berlin—
Dortmund,w kawat-
i kach wagi 1 kg; do-
' datek wynosi 0,5%
wagi zeliwa. Prawi-
dlowe odsiarczanie
zachodzi tylko fw
wypadku, gdy $ro-
dek odsiarczajacy
nie zetknie sie z
kwasnym zuzlem z
zeliwiaka, zawiera-
jacym krzem. Dla-

tego nie mozna
dodawaé $rodka
odsiarczajacego do
zeliwiaka przez o-
twor  wsadowy.
Pierwsze swe do-
$wiadczenia prze-

plir

Rys. 4. Zeliwiak ze zbiornikiem

do odsiarczania zeliwa, ustr. prowadze}l Wal-
Diirkopp-Luyken, ter_, odslarcza)a‘c'
zeliwo w kadzi,

po doktadnem oczyszczeniu jej z zuila, ktéry tra-
fia do niej z zeliwiaka. Odsiarczanie w tych wa-
runkach trwalo nie mniej niz 3—5 minut, zaleznie
odwielkoéci kadzi, a zebrany mna powierzchni zuzel,
zawierajacy siarke, musialbyé usunigty recznie lub
zatrzymany specjalna przegroda w kadzi (rys. 2).
Sposéb ten, choé¢ dawal wyniki dodatnie pod wzgle-
dem odsiarczania, mial réwniez i wady: zeliwo mu-

sialo by¢ dostatecznie gorace, by moglo przestaé od-
powiedni czas; obstuga uskarzata sie na ulatniajace
sig gazy, bogate w siarke i t. d. Aby usunaé te nie-
dogodnoéci, powstal caly szereg ulepszen konstruk-

_ cyjnych. A wiec najpierw Scharlibbe zastosowatl do

zwyklego zeliwiaka zbiornik przenosny, w ktérym od-
siarcza sig spuszczane zeliwo (rys. 3). Zuzel usuwa si¢
z zeliwiaka, jak zwykle, oddzielnym spustem. Zbior-
nik potaczony jest z instalacjg odciagajaca gazy
siarkowe; po odsiarczeniu przenosi sie go suwnica
do miejsca odlewu. Zakiady Diirkopp wprowadzily

Rys. 5. Zeliwiak zakt Dirkopp.

odsiarczanie w Zeliwiaku ze zZbiornikiem, dajac przy
zeliwiaku zbiornik 2zuzla konstrukeii Rein'a, Po
spuszczeniu zuzla dodaje sie $rodek odsiarczajacy,
poczem 7zeliwo spuszcza sie ze zbiornika rynna
o normalnej konstrukeji, Dalszym krokiem naprzéd
jest przelew zamkniety, konstrukcji Luyken'a.
Dzieki niemu oddzielenie zuzla od zeliwa maste-
puje juz w zeliwiaku, tak ze do zbjornika spiywa
czyste zeliwo, wskutek czego odsiarczanie jest lep-
sze i pewniejsze, Zbiornik zuzla potaczony jest
w tym wypadku z zeliwiakiem. Konstrukcja Diir-
kopp z przelewem Luyken'a i zbiornikiem zuzla
Rein'a przy zeliwiaku jest ostatnim wyrazem tech-
niki w chwili obecnej (rys. 4—6).

Walter znalazt licznych nadladowcéw, ktérzy
— trzeba przyzna¢ — osiagneli wyniki pomyélne.
W Europie, a szczegblnie w Ameryce, znajduje sig
w handlu wiele érodkéw odsiarczajacych, dajacych
wyniki nie gorsze 'od §rodka Waltera, Wszystkie
te preparaty sktadaja sie z zwiazkéw sodu, pota-
su, baru lub innych metali alkalicznych, o bandzo
duzem powinowactwie do siarki, Ze szczegblnie cie-
kawych rozwiazan konstrukeyjnych amerykafiskich,
nalezy wspomnieé o odsiarczaniu w zbiorniku, o-
grzewanym gazami odlotowemi z zeliwiaka (rys. 7),
w ktérym odsiarczanie wskutek wysokiej tempera-
tury moze trwaé znacznie diuzej i by¢ bardziej in-
tensywne, oraz o odsiarczaniu w rynnie (rys. 8),
w ktérej nastepuje najpierw oddzielenie zuzla przez
przelew. Konstrukcja powyizsza uderza swa.pro-
stota, wyniki jednakze nie moga by¢ nadzwyczaj-
ne, wskutek zbyt krotkiego czasu zetkniecia zeli-
wa ze §rodkiem odsiarczajacym.

Uszlachetnianie zeliwa sposobem Waltera lub
podobnemi nie tylko zmniejsza zawarto$¢ siarki
w zeliwie, Intensywnoéé reakeyj chemicznych powo-
duje jakby wrzenie, wiskutek czego zeliwo pozbywa
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sig znacznej ilo§ci gazéw w niem rozpuszczo-
nych; jednoczeénie, wskutek zachodzacych reak-
cyj, redukujg sie tlenki Zelaza i manganu, przez co
zmniejsza sig zgar chemiczny i zeliwo uwalnia sie
od niepozadanych tlenkéw,

Rys. 6. Widok zeliwiaka ze zbiornikiem Rein'a.

Stosujac sposoby te w praktyce, nalezy stale
pamietaé o niszczacem dziataniu krzemu i specjal-
nie do tego szkoli¢ obstuge. Dokladne usunigcie zu-
zla zeliwiakowego przed dodaniem érodka odsiar-
czajacego, o ile nie uskutecznia sie to samoczyn-
nie w przelewie Luyken'a lub specjalnej rynnie,
jest warunkiem osiagniecia dobrych wynikéw, Réw-
niez nalezy oduczy¢ formierzy od powszechnie sto-

Rys. 7. Zbiornik do odsiarczania, ogrzewany gazami
odlotowemi z zeliwiaka.

sowanego posypywania zeliwa w kadzi piaskiem,
gdyz powoduje to natychmiastowy rozklad zwiaz-
kow siarki i jej powr6t do kapieli, Zgeszczenie zu-
zla na powierzchni metalu w kadzi osiaga sie w tym
wypadku przez posypanie go proszkiem kamienia
Waplennego,

Na zakoAczenie nalezy wspommieé jeszcze
o jednym sposobie uszlachetnienia zeliwa — spo-
sobie mechanicznym — przez wstrzasanie. Sposéb

ten zostal opracowany przez Dechesne, ktéry go
wprowadzil i wyprébowal w odlewni Deutsche In-
dustrie-Werke w Spandau. Do zeliwiaka o wydaj-
noéci 6 f na godzing zostal dobudowany zbiornik
o pojemnosci 5 f, osadzony z tylu na lozyskach
otwartych i wstrzasany od przodu zapomocg dwéch
kulakéw, okolo stu razy na minute. Skok zbiornika
wynosi 30—40 mm. Zeliwo doptywa do zbiornika
przez przelew zamkniety, a wigc jest wolne od zu-
7la. Doplyw zeliwa nie przerywa sie w czasie
wsirzasania, ktére ustaje tylko podczas spustu.

b

b
_N i
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Rys. 8. Rynna do odsiarczania, z przegroda
do oddzielania zuzla.

Osiagniete wyniki sa bardzo ciekawe. W cza-
sie wstrzasania ustalono energiczne wydzielanie sig
gazéw, glownie wodoru i tlenku wegla. Odsiarcza-
nia nie zauwazono; zdaje sie byé zupelnie pew-
nem, ze wstrzasanie nie wplywa na zwiekszenie
szybkoséci wydzielania sie siarczkéw z zeliwa, Na-
tomiast wlasnoéci mechaniczne i struktura metalo-
graficzna uszlachetnionego tym sposobem zeliwa
wyraznie wykazuja jego zalety. Platki grafitu sg
drobne 1 rozlozone réwnomiernie, budowa metalo-
graficzna znacznie bardziej jednolita, wskutek cze-
go i wlasnosci mechaniczne zeliwa lak uszlachet-
nionego sg bardzo wysokie. Jednoczesnie unika sie
w znacznym stopniu niebezpieczenstwa wydzielin
siarczkow, co daje moinoéé stosowania wsadu
o wiegksze] zawartosci druzgu.

Koticzac ten krotki przeglad metod uszlachet-
niania zeliwa, nalezy zwrdcié uwage na koniecz-
no$é szerszego trozpowszechnienia ich w Polsce.
Przed odlewnictwem naszym stoja zadania olbrzy-
mie. Chcac im podolaé, cheac postawié na nalezy-
tym poziomie nasze wytwdrnie silnikéw i maszyn,
musimy dawaé im odlewy dobre, o jakoéciach od-
powiadajacych odlewom zagranicznym. Do celu
tego prowadzitylko jedna droga, — nie przez sto-
sowanie drogich surowcdéw specjalnych, a tylko
przez $cista kontrole produkeji i uszlachetnienie
stosowanego metalu,

Nowe wydawnictwa.”

Mlynoznawstwo. Podrecznik dla uczelni zawodowych., Inz.
St. Malyszczycki. Cz IilIl, Wyd. Zakl. Zaw. Po-
mocy Nauk M, W.R. i O.P. Sir 320 ze 104 rys.
Bydgoszcz, 1927, Ski, gt. w Ksiegarni Technicznej.

Regulacja silnikéw: Lorraine - Diétrich 450 KM i 400 KM,
Hispano-Suiza 150, 180 i 300 KM, Renault 300 KM.
lllgg;oszury, oprac. por. pilot P. Piotrowicz. Bydgoszcz,

Urzadzenia elektryczne na samolotach. Wyd, Nr. 57 Insty-
tutu Badan Technicznych Lotnictwa, M. S. Wojsk. Str.
26, rys. 47. Warszawa, 1927,

Le goudron et ses dérivés. Dr. G. Malatesta. Przekl
z wiloskiego, Wyd. 2-gie, przejrz. przez sutora. Str. 591
z 225 rys. Dunod. Paryz, 1927,

") Wszystkie podawane w tym dziale wydawnictwa sa
do nabycia w Ksiegarni Technicznej ,,Przegladu Techniczne-
go“.yWarszawa. ul, Czackiego 3.
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Rozwdé6j Warszawy.,

Napisal s, Zygmunt Stominhslki.

B. Sposéb zabudowania miasta,

$rodmiescie i okolice doni przylegle przezna-
czone sa na zabudowania zwarte i wielopietrowe.

Dotaczone przedmiescia przeznaczone sa badz
na zabudowanie luZne, grupowe, badz willowe,

Tereny poforteczne przeznaczone sa na re-
zerwoary $wiezego powietrza — w postaci zielen-
cow, parkéw; wielkie tereny wolne, niezabudowa-
ne — w postaci cmentarzy, p6l éwiczer, letnisk,
boisk, wielkich parkéw i t. d., réwniez beda zasi-
laty otoczenie §wiezem powietrzem,

Na tereny t. zw, fabryczne przeznacza sie
wielkie przestrzenie na Pradze, poza obecna linia
zabudowy, przy linji kolejowej i przyszlym wiel-
kim kanale wodnym, beda one przeto obdarzone
dogodna komunikacja z krajem i zagranica.

Dzielnica ta posiada wszystkie te warunki, ja-
kie 'od dzielnic przemystowych s3 wymagane,
a wiec:

1) rozporzadza duzemi
i stosunkowo tanich gruntéw;

2) obszary te sa tak polozone, iz w odlegloset
dzielnic zamieszkatych kierunek wiatréow oraz wod
biezacych pozwala na zakladanie bez zadnych skre-
powan przemyslu o charakterze szkodliwym dla
zdrowia, dokuczliwym lub niebezpiecznym;

3) przewidziana jest dobra komunikacja ze Zré-
dtami importu i eksportu, a przedewszystkiem do-
godne polaczenie ze stacjami towarowemi i z u-
rzadzeniami wodnemi,

W tym tez punkcie projektuje sie urzadzenie
wielkiej rzezni centralmej.

Drobne i nieszkodliwe dla otoczenia zakltady
przemyslowe beda mogly lokowa¢ sig¢ i na lewym

brzegu Wisty.

obszarami pustych

C. Arterje komunikacyjue,
Koleje,

Brak miejsca nie pozwala w jednym refe-
racie do§¢ szczegbtowo poruszyé sprawy kolei ze-
laznych, a wlasciwie t. zw. wezla kolejowego u nas.

Zagadnienie to jest b. wazne dla kazdego mia-
sta, a dla Warszawy w szczegdlnoéci. Wywoluje
ono caly szereg sprzecznych zdan i wnioskéw i dla-
tego winno byé gruntownie i dokladnie zbadane
i przedstawione, Ograniczymy sie tu jednak do po-
ruszenia paru zasadniczych tylko kwestyi.

Najwlasciwszem rozwigzaniem sprawy wezla
kolejowego w kazidem wielkiem mieécie byloby u-
rzadzenie okélnej linji kolejowej, o przewazaja-
cym ruchu towarowym oraz ewentualnie podmiej-
skim, otaczajacej miasto — ktére przecina linja
$rednicowa, o przewazajacym ruchu osobowym.

-Takie wlasnie rozwiazanie mamy na terenic
Wielkiej Warszawy.

Okoélna linja kolejowa przechodzi od st. To-
warowej na Czystem do dw, Gdanskiego, przez

") Ciag dalszy do str, 827 z Nr. 39 r. b.

most kolejowy do st. tow, Wschodniej i okrag ten
ma byé¢ zamkniety linja okélna poludniows poprzez

" Grochéw, Goctaw — nowy most kolo Siekierel,

Siekierki, Mokotéw — do punktu wyjscia — stacji
towarowej na Czystem. Linja $rednicowa za$ prze-
chodzi od st. towarowej Czyste przez dworzec Cen-
tralny, most na Wisle do dw. Wschodniego,

Projektuje sie dwie stacje rozrzadowe na pra-
wym i jedna na lewym brzegu Wisly; na lewym
brzegu na st. Czyste i na prawym brzegu na Emilja-
nowie (obok Targéwka) oraz na Pelcowiznie. Po
rozrzadzeniu wagonéw na pomienionych stacjach,
utworzone z nich pociagi péjda przez linje obwo-
dowe do odpowizdnich stacyj tadunkowych miej-
skich lub .dalej.

Wzdtuz linji obwodowej beda poloZzone naste-
pujace stacje towarowe: 1) przy ul. Towarowej
2) na Woli, miedzy ul. Wolska, a Gérczewska;
3) na dzisiejszej stacji Gdarnskiej, gdzie obck po-
wstanie wielka komora celna w poblizu parku
Traugutta; 4) na Pelcowiznie i 5) w sasiedztwie
dworca Wschodniego.

Linja érednicowa, o wylacznym ruchu pasa-
zerskim, biec bedzie w wykopie na terenie b, sta-
cji W.-Wiedeniskiej do dworca Centralnego, poto-
zonego w poblizu ul. Poznanskiej, nastepnie, jak
juz wiadomo, przejdzie tunelem — pod Alejami
Jerozolimskiemi, wyjdzie na nasyp i wiadukt, po-
dazy do specjalnego mostu na Wisle, dalej nasy-
pami i wiaduktem nad ulica na Pradze dotrze dc
dworca Wschodniego.

Koleje dojazdowe.

Oproécz istniejacych pigciu kolejek dojazdo-
wych: 1) do Wilanowa i Piaseczna, 2) Géry Kal-
warji i Grbjca, 3) Jablonny, 4) Otwocka i Karcze-
wa, 5) Marek i Radzymina maja powstaé do:
1) Mszczonowa i Rawy, 2) Grodziska i Zyrardowa,
3) Bfonia i Sochaczewa, 4) Modlina, 5) Zgierza,
6) Zabek i Wotomina, 7) Miniska Mazowieckiego.

Dcprowadzenie kolejek do $rédmie$cia natra-
fia na ogromne trudnosci, z powadu rbznicy sze-
rokosci toréow — kolejowego i tramwajéw miej-
skich, co uniemozliwia korzystanie dla kolejek
z toréw tramwajowych,

Obecnie projektuje sie doprowadzenie kolejek
do stacyj cbwodowej kolei zelaznej, skad komuni-
kacja ze srédmiesciem bedzie rozwiazana zapomo-
ca linij tramwajowych lub metro (kolei podziem-
nej), do czasu za$ urzeczywistnienia tego projek-
tu — zapomocy trakcji elektrycznej tych samych
kolejek do srodka miasta.

Tramwaije.

‘Wobec znacznego powiekszenia terytorjum
stolicy, wzrostu ludnoéci i wzmoienia ruchu ulicz.
nego, zaszla potrzeba znacznego rozszerzenia sie-
ci tramwajowej. Tak wiec gdy w roku 1918 bylo
linij tramwajowych 110 km, juz w roku 1926 sie¢
liczyta 166 km, w najblizszym za$ czasie projektu-
je sie przedluzenie linij tramwajowych we wszysl-
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kich kierunkach miasta, zwlaszcza na pélnoc i po-
tudnie, ogdétem o okoto 60 km.
Kolej podziemna.
Gdy tramwaje nie zaspokoja ruchu ulicznego
z powodu zgeszczenia ruchu, trzeba bedzie pomy-
sle¢ o nowej, = . =
szybkiej komuni-
kacji. W tym ce-
lu nalezy przy-
stapi¢ do wyko-
nania kolei pod-
ziemnej. Projekt
szkicowy metro
przewiduje zasa-
dnicze kierunki:
a) poduzne: 1)
Plac Unji—Mar-
szatkowska —
Muranéw;2)Plac
Zbawiciela — N.
S, — Muranéw;
b) poprzeczne: 1)
Wola — Praga
przez Karows, 2)
Chmielna, Nowy
wiat— Karowa
i c) dwie okélne.

Wista,

Regulacja rze-
ki nalezy do
wladz pafistwo-
wych. Szerokosé
koryta projektu-
je sie zwezié,do
prowadzajac ja
do 240 m. Jednak
- sprawatajeszcze
nie jest ostate-
cznie ustalona.!

Miasto prze-
prowadzilo juz
zabezpieczenie
brzegow od zale-
wéw,  budujac
wzdtuz caly sze-

reg waléw
ochronnych. Na
wybrzezach sa
zaprojektowane
bulwary, ktérych
czgsé juz jest w
wykonaniu.

Porty: =

Projekt regu-
lacji przewiduje
budowe portu to-
warowego napra-
wym brzegu Wi-
sty, obok dwor-
ca Wschodniego. Port ten posiadaé bedzie 8 ba-
sendéw, bedzie mial polaczenie kolejowe i wszelkie
urzadzenia przeladunkowe. Précz tego portu, kt6-
ty bedzie mial znaczenie wewnetrzne — aprowi-
zacyjne, przewiduje projekt budowe wielkiego por-

tu przemyslowego, znajdujacego si¢ obok lkanalu
obwodowego Wisla — Narew.

Kanal

Kanal obwodowy na Pradze okala cals Prage
od strony wschodniej. Bezposrednio dotyka don

obwodowy.

OSILOLE AISSZKLANIOVE
NA BIELANACH

Projekt osiedla na Bielanach.

Rys. 5.

przeznaczona na wielki przemyst fa-

dzielnica
bryczny, Rozwdj przemystu wymaga dobrej i ta-
niej komunikacji, dlatego tez, précz kolei obwo-
dowej, zaprojektowano urzadzenie drogi wodnej.

Gléwnemi drogami wodnemi, opréocz Wisty,



Ne 40 PRZEGLAD TECHNICZNY 855

bedzie przyszly kanal weglowy z Zaglebia, majacy  kacyjnych, badz placéw, lecz © tem poméwimy
mie¢ ujécie po Bielanami i kamal, taczacy Wiste pozniej.

z Narwia, Z tych
wzgledoéw, ujscie
kanalu obwodowe-
go zaprojektowano
w Zeraniu, lacznie
z kanalem Wista —
Narew.

Skutkiem tego
kanal obwodowy,
bedacy niejako od-
noga kanalu Wista-
Narew, polaczy o-
érodek przemysto-
wy stolicy z naj-
wazniejszemi dro-
gami wodnemi kra-
ju, .

Kanal obwodowy
projektowano dla
barek o pojemnoéci
do 1000 tonn.

Lotniska.

Plan regulacyjny
przewiduje wielkie
lotnisko wojskowe
na Okeciu, obok lo-
tniska cywilnego 0
polu 405 ha.

Lotnisko to po-
siada dogodna ko-
munikacje z mia-
stem — linjami ko-
lejki dojazdowej e-
lektrycznej i tram-
wajami, a ulokowa-
ne jest obok gtow-
nej arterji komuni-
kacyjnej, laczacej
stolice z poludnio-

wym zachodem
kraju.

Bedac oddalone
od zabudowan zwar-
tych i otoczone zie-
leficami oraz ot-
wartemi przestrze-
niami, ma wybit-
ne zalety, jakie-
mi lotniska wogéle
odznaczaé sie win-
ny.

Rys. 6. Projekt zabudowania Zoliborza.

Gléwne ulice
komunikacyjne.

Wobec gestosci
zaludnienia  §rod-
mied§cia i zabudo-
wania zwartego, za-
sadniczych zmian
plan regulacyjny w
tych dzielnicach

i idui S —
nie przewiduje. :

Projektuje sie przebicia, lub rozszerzenia, Nalezy zaznaczy¢, iz V\{iell{ie tereny panstwo-
w celu otrzymania badz wygodnych linij komuni- we po skasowanej fortecy i przylegle tereny nie-
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zabudowane prywatne, okalajace Warszawg z przed
roku 1916, wytworzyly dla Biura Regulacji nad
wyraz pomy$lne warunki, by zagadnienia regula-
cyjne wielkiego miasta rozwinaé jak najpomysélniej,
tworzac zupelnie mowe tereny, w mys$l zasad no-
woczesnej urbanistyki,

Nie bede méwit o wszystkich komunikacjach
wielkiego planu regulacyjnego, wskaze 1i tylko na
pewne wytyczne 1 zasadnicze kierunlki, charaktery-

zujace projekt,

c) wielka aleja spacerowa na dawnych pa-
sach fortecznych od ul. Putawskiej do Bie-
lan, a zatem -do Wisty, wiodaca jednem nie-
przerwanem pasmem zieleni,

Proécz tego, zaprojektowano wielkie arterje, 13-

czace poszczegblne dzielnice, badZz punkty, 2 wigce:

d) Aleje Sejmowa, laczaca nowe gmachy sej-
mowe z placem i terenami dzielnicy nau-
kowej;

Rys. 7. Aleja Gwardji i Plac Grunwaldzki na Zoliborzu.

Wylaty z Warszawy pozostawiono bez zmia-
ny, wprowadzono jednak bezpo$rednig komunika-
cje pétnocy z poludniem, projektujac t. zw. ulice
NS, szerokosci 30 m.

Arterja ta, o dlugoéci 18 km, bedzie mialta b.
donioste znaczenie, 1aczac bowiem odlegle dzielni-
ce polnocy z poludniem i przechodzac przez naj-
wigcej zaludnione cze$ci §rédmieécia koto dworca
Centralnego, bedzie arterjg wybitnie handlowa, po-
siadajaca komunikacje tramwajowe i lkoleje szyb-
lkie — metro. -

Krzyzujaca sie z nia wielka arterja przecho-

dzié¢ beadzie od wylotu na Alei Grojeckiej przez -

nowy most na Wiéle przy ul. Karowej 1 dalej wiel-
ka arterja do gminy Brudno,
Miedzy temi krzyiujacemi si¢ zasadniczemi
arterjami komunikacyjnemi zaprojektowano pola-
czenia okélne, a wiec:
a) wielka aleja, biegnaca od Lasku Bielan-
skiego, obok dzielnicy wojskowej, terenéw
Kola — do Woli;

b) wspotérodkowa = nia arterja od ul, Wol-
skiej, przez Kolo, Burakéw, Zolibdérz —
nowy most, do wspomnianej arterji, wio-

dacej do gm. Brudna;

e) Wielka Aleje 3-go Maja i Ks. Poniatow-
slkiego, taczace srédmieécie z Praga 1 Gro-
chowem; _

f) wielkie wlice na terenie Kota, dzielnicy
wojskowej, pieckng Aleje Wolska Polskie-
go, laczaca Cyladele z placem dzielnicy
na Zoliborzu;:

g) caly szereg ulic rozpietych wachlarzowo,
na Bielanach;

h) wreszcie wielky, arterje komunikacyjna nad
Wista, wiodaca od miostu Ks, Poniatow-
skiego poprrzez Bielany do Mocin, o dtu-
gosci przeszlo 20 km. )

Na wspomnianych terenach wielkie te arte-
rje taczone sa wlicami bocznemi, o prawidtowym
kierunku do éwiatta, calym szeregiem wulic drob-
nych, mieszkaniowych.

Zwrécono tez specjalng uwage ma zaprojekto-
wanie calego szeregu placoéw, ktérych tak wielki
brak edezuwa nasza stolica. Place nowe maja zna-
czenie nie tylko komunikacyjne, lecz traktowane
sg rowniez jako punkty dekoracyjne, zamykajac
pewne arterje komunikacyjne i perspektywy archi-
tektoniczne, ze wskaze na linji NS — 3 wielkie
place, w alei Gréjeckiej — Brudno 6 wielkich pla-
céw, na poszczegdlnych za$ arterjach: Aleja Sej~
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mowa — 6 placéw, Aleja Wojska Polskiego —
3 place,

Przekroje wulic zaprojektowano juz zgodnie
z wymaganiami wielkiego miasta, szeroko§é dosto-
sowano do ich przeznaczenia; wspblzycie z tram-
wajami uskuteczniono w ten sposéb. by tory tram-
wajowe w niczem nie tamowaly ruchu ulicznego,
by state utrzymanie toréw nie niszczyto nawierzch-
ni ulic. Tak zaprojektowano ul. Gréjecks, Wolska,
Grochowska, Czerniakowska, Putawska, Aleje U-
jazdowskie, Jagiellofiska i inme, gdzie wszedzie
fory tramwajowe maja torowiska wydzielone.

Objazdy placéw roéwniez dostosowano do wy-
magan ruchu, przeznaczajac wolne przestrzenie na
plantacje. . .

Z wazniejszych zmian w arterjach komunika-
cyjnych, jakie przewiduje plan regulacyjny na te-
renie dawnej Warszawy z przed roku 1916, nale-
7y wymienié:

1) potaczenie ul, Marszatkowskiej z placem

Bankowym, czyli przebicie przez ogréd Saski, sze-
rokosci 30 m;

2) regulacja ul. Bagno i placu Grzybowskie-
go, z rozszerzeniem ul, Granicznej do 30 m.

Wymienione arterje dadza wygodne polaczenie
z pbinocnemi kraricami miasta przez Nalewki, z ko-
morg celna, stacja towarows i parkiem Traugutta,

3) ulica NS z przebiciem przez zaludnione
dzielnice od ul. Powgzkowskiej, réwnolegle do Ze-
laznej, przez pl. Mirowski do ul. Tepolowe;j;

4) nowa arterja nad skarpa, dominujaca nad
Powislem, przejdzie obok §limaka na Karowej przez
ogréd Uniwersytecki, 1l. Obozna, Dynasy do ul.
Kopernika, wiaduktem przez ul. Tamke, przez
ogréd Konserwatorjum, przez tereny ogrodu Fra-
scatti do terenéw szpitala Ujazdowskiego;

5) od zbiegu Al Ujazdowskich i Al. Szucha
nowa arterja — przez tereny obecnego Minister-
stwa Wojny — do zbiegu ulic Polnej i Mokotow-
skiej, przez pole Mokotowskie do Al. Gréjeckiej.

{d. n.).

Projektowanie przekroju pasow kratownicy
z uwzglednieniem naprezen drugorzednych.

Napisat Ins. Alfons Chmielowiee, Lwow.

aprezenia drugorzedne (wskutek sztywnosci
wezléw) w kratownicach plaskich umijemy
obliczaé sposobem doktadnym lub przyblizo-
nym dopiero wtedy, gdy.juz znamy przekroje pre-
téw i ich moment bezwladnosci. Dla paséw po-
daje Bleich®) przyblizony wzér na naprezenia drugo-
rzedne, niezalezny wprawdzie od wielkoSci prze-
kroju, ale oparty na zalozeniu, ze przekréj obu pa-
sow jest identyczny. Tymczasem wiadomo, ze prze-
kréj pasa $ciskanego jest z reguly wiekszy, niz roz-
ciaganego, Sprébuje to uwzglednié, zardéwno jak
i ostabienie przekroju przez nity, a nastepnie podam
sposéb obliczenia (zaprojektowania) takiego przekro-
ju pasa, aby suma naprezenia pierwszorzednego idru-
gorzednego byla réwna naprezeniu dopuszczalnemu.
Gdyby ugiecie obu paséw bylo identyczne,
to jest gdyby krata spelniala role $cianki nieskon-
czenie sztywnej w belce blaszanej, linje ugiecia
przedstawiafoby réwnanie:
aty M
de® ~ EIL '
gdzie M, oznacza moment sit wzgledem przekroju &,
I, — moment bezwladno$ci przekroju obu pa-
séw wzgledem wspoélnej osi ciezkosci. W rzeczywi-
stosci ugiecie jest wieksze, z powodu niedoskona-
losci potaczen obu paséw, czyli
aty . @
dor = " EL - ,
przyczem . > 1 radzi Bleich przyjmowaé zaleznie
od stosunku rozpietosci do wysokoéci belki:
dla belki réwnoleglej, gdy

l:h=12, 10, 8,
jest p =12, 1,27, 1,35, 1,4
dla belki parabolicznej —
l:h=38, 7 6,
po=1,2, 125 13.

*y Bleich. Theorie u. Berechnung der cisernen Briic-
ken, str, 479.

Dla pasa, jako elementu. samodzielnego, wazne
jest rownanie )

aty.- M,
dzt = EL"
a ze naprezenie drugorzedne wynosi
Vi M"’, li ”;’xl__&
. big 1. €, czyl I e 4
s d*y Vi
Zi’é':g = _jE_é s B . i Ak G [2)

przyczem e oznacza odstep wlbkien skrajnych od
osi ciezkosci pasa. Z pordéwnania (1) i (2) wynika
— )
T e
Nazwijmy przekréj pasa rozciaganego 4, za§ pasa
$ciskanego A'. Jezeli odstep wspdlnej osi ciezkosci
obu paséw od osi cigzkosci pasa rozcigganego jest
a, to zachodzi zwiazek
e A=h—a) 4, . . . . . . @4
L=a’A4+Mh—a)4 . . . . . (5
Przyjmijmy ogélnie:
Aedl'=w, : <« . ., . « . (6
przyczem % <= 1 moze si¢ waha¢ w granicach od 0,5
do 0,8, zaleznie od diugoéci pretéw $ciskanych.
Z uwagi na (4) jest

A;A':x:—%-——l,czyliazh:(‘/- +1),

VH == p,

tudziez

h—a=h ;%'—‘1’ zatem
AR AR
= ap LTI T
wreszcie 7
A={Q4DE. ()

Przekréj uzyteczny: (teoretyczny) pasa rozciaga-
nego, z potraceniem osfabienia przez nity

de=2 4, . . . . . . (8
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przyczem mozna przyjaé A=0,8—0,95, przy kra- Przekrdj pasa §cis I;:Sa nego:
townicach spawanych A=1. Naprezenia gléwne s fra—s 1:[;(3 k_o ‘ (15)

w pasie dolnym
V= o)
=, A
gdzie 7 jest ramig momentu My, czyli M,:r=sita
osiowa.
i i jest
Z uwagina (8)1(7) 1] g

V= A T (10)
Dzielac (3) przez (10), otrzymamy
%:pﬁ(l—l—%]%. Ce @
Dla pasa prostego jest#=~h, wiec
g—f:p,m-u] 7‘;'- U (/)

Dla 4=4" (+=1)idla x=1 wzér (b) przechodzi
we wzor Bleicha, wspomniany na poczatku

e
VII‘—_‘Z\"*]L— Vi,

Nalezy teraz wziaé pod uwage, ze wykres napre-
zenl drugorzednych nie jest linja ciagla wzdluz calego
pasa, ale doznaje w wezltach naglych skokéw i nagtej
zmiany kierunku; w obrebie za$§ jednego preta nie
jest prostokatem, lecz w ogélnosci trapezem. Przyij-
mujac najniekorzystniej (na korzy$¢ pewnosci) roz-
ktad wedle tréjkata o éredniej wartosci rzednej
Vi (przypadki, w ktérych rzedna zmienia znak
w obrebie preta, pomijamy, por. uwage korcowa),
otrzymamy jako najwiekszg rzedna w danem polu

WA Vit max;= 2 V1.
Z uwagi na (a) bedzie tedy wogole
er

Vit max
p=—p =2p) (o, - (11)
za$ dla pasa prostego
p=2p) (149 (12)

W pasie $ciskanym jest analogicznie 4'x=M\4',

V—-]Wx* Me _»M. 1 % Mh
=y d, " VA r VAdr N1Fx I, 7'
) 2Vn 1\er
=T =2y \ i IS
wiec p Vi 2p (1+ X) T (11a)
wzglednie dla pasa prostego '
Ty IR BT
pr=2pA (H— el 1 S (12a)

Stosunek naprezen drugorzednych do pierwszo-
rzednych zalezy od stosunku ¢ A.

Przekrdéj pasa rozcigganego nalezy
tak projektowaé, aby Vi 1Imax ==k, przyczem
dla naprezenia dopuszczalnego %k nalezaloby przyij-
mowaé wartoéci wieksze (moze o 20%) od tych war-
toéci, jakie sie przyjmuje, nie uwzgledniajac napre-
zen drugorzednych. Z uwagi na (11), mozna napisaé

=4 Vr. (13)

Podstawmy Vi=28,: 4., gdzie S, jest to napie-

cie gtéwne, wéwezas z rownania (13) otrzyma-
my przekréj uzyteczny

So
Au—:(l—-}—p] *E-y 0

4o 1+e S
d=dyir="TE2

(14)

za$ (14a)

nalezy zbadaé¢ na wyboczenie, przez co sie okaze,
czy przyjete % jest stuszne. Nadto musi by¢ spetnio-
ny warunek analogiczny do (14) S

E>(1+p) V1:[1+p']Zl,)7’

: S,
As>relg. 0 ¢ o U8

Trzeba jednak zauwazyé, ze spos6b wyzej przy-
toczony wazny jest tylko w przypadku, gdy linja
ugiecia paséw jest skierowana tagodnie w jedna stro-
ne, t. zn. nie wykazuje krzywizn odwrotnych. Odno-
si sie wiec do belek o kracie pojedyriczej, prostokat-
nej lub réwnoramiennej i pélprzekatniowej, jednakze
z wyjatkiem pretéw skrajnych pasa, natomiast traci
wazno$¢ zupelnie, gdy krata jest wielokrotna lub tez
z drugorzednem podparciem poprzecznic, albo wresz-
cie rbwnoramienna ze stupami.

czyli

Rozwéj budowy mostéw kolejowych w ciagu
stulecia 1825— 1925,

Do artykulu p, prof, St. Kunickiego p, f. ,Krotki za-
rys rozwoju budowy mostéw kolejowych w ciggu stulecia
18251925, ze szczegdlnem uwzglednieniem prac iniynie-
réw.polakéw" (Przegl. Techn., t. 64, (1926), str. 16, 25, 37, 76
it 65 (1927) str, 671, 692 i mast.) otrzymujemy od autora
nast, uzupelnienia:

Kierownikiem budowy miastu na Bugu pod Malkiniem
byl nasz xodak, inzynier Thied, roboty kesonowe wyko-
nywala firma polska Stanistaw Rohn Inz Alelk-
sander Wasiutyrdski wykonal z pclecenia Mini-
sterjum Komunikacji badania urzadzen regulacyjnych przy
tym moscie; wynikiem tych badas byla wspomniana w ar-
tykule praca drukowana,

Kierownikiem budowy mostu na Niemnie koto Grolna
byl inzynier francuski Cézanme; gidwnym za$ inzynie-
rem — inz, Collignon,

QObliczenia do projektu stalego mostu na Newie, zwa-
nego Mikolajewslim, wykonal, pod lLierunkiem prof. inz.
St. Kierbe dzia, inz. komun, Rechni ewsk i Kierow-
nictwo budowy wielt mostéw na kolejach zelaznych Rosji

‘nalezalo do naszego rodaka inzyniera komunikacji J6zefa

Priffera Wielkie zaslugi w teorji dzwigaréw dacho-
wych i mostowych polozyt nasz rodak, ‘nZzynier komun. prof.
Feliks Jasifski, aulor wybitnej pracy: O sztywno-
sci prefow éciskanych” i znanego pod jego nazwiskiem wzo-
ru dla okredlenia kryltyczmego naprezenia zelaznych pre-
t6w na wyboczenie, oraz teorji wyltrzymalosci na wybocze-
nie paséw ciskanych w mostach odkrytych.

Do liczby naszych rodakéw, litérzy potozyli =naczne
zashugi w dziedzinie budowy mostéw lolejowych w Amery-
ce, nalezy réwniez inzynier K azimierz St. Gzowski,
ktory zaprojektowal i wykonal most kolejowy na rzece
N-iagmrze na linji laczacej miasto Buffalo z Kanaday, Most
ten, zwany ,Miedzynarodowym", ma ogélna, dlugosé 1200 m,
Inz, Gezowski wydat w 1873 1. dzielo, opisujace trudne
warunki budowy tego mostu pod tytutem: ,Description of
the International Bridge, constructed over the Niagara Ri-
ver near Fort Erie, Canada and Buffalo”, Most ten, otwarty
dla  ruchu 3 listopada 1873 rokw, posiadar zwodzona czesé
obrotowa, Wierzchnia budowa tego mostu zostala odncwio-
va w r, 1911, filary za§ Zbudowane przez inzyniera Gzow-
skiego pozostaly do dzig1),

1) Patrz Przegl Techm Nr, 44 z r, 1022,
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Nekrologja.

8. p, Wladyslaw Jechalski,

Do panteonu techniki polskiej przybylo nowe
zastuzone imie. W d. 25 sierpnia 1927 r. zmart? za-
granica po diuzszej chorobie §. p. Wiadystaw Je-
chalski, utalentowany technik polski, znakomity
inzynier, czfowiek czynu, ktérego imie znane bvlo
szeroko w kotach przemystowych b, Krolestwa
Kongresowego i b. Cesarstwa Rosyjskiego, Pogrzeb
odbyl sie w Warszawie na Powazkach w dmniu 5
wrzeénia 1927 r. przy licznym udziale przedstawi-
cieli sfer gospodarczych.

$. p. Wiadystaw Jechalski urodzit siec w 1856
roku w Staszowie, w pow. Sandomierskim., Poczat-
kowo ksztalcit si¢ w gimnazjum filologicznem
w Warszawie, a nastgpnie w wyzszej szkole real-
nej w Kamienicy (Chemmitz) w Saksonji. Dyplom
mzynierski otrzymal na politechnice w Hannowe-
rze w bardzo mtodym wieku, bo zaledwie w 22 ro-
ku zycia, Natychmiast po ukoficzeniu studjéw zo-
stal zaangazowany do znanych rosyjskich zakta-
déw mechanicznych w Kotomnie, w ktérych praco-
wal 10 lat. Powréciwszy do kraju w 1888 rokuy,
objatl samodzielne kierownicze stanowisko dyrek-
tora fabryki J, John w fodzi. Tu, w tej fabryce
rozwinag! w pelni do lotu swe skrzydla inzynier-
skie, tu zaczal wcielaé w Zycie swe genjalne na
owe czasy pomysty reorganizacji wytwdrezosci tej
fabryki, przeprowadzajac je z iScie amerykariskim
rozmachem, W pracy tej, nadewszystko umitowa-
nejj, znalazt znakomitego wspélipracownika i wspol-
tworce w osobie swego szefa biura, utalentowane-
go inzyniera~mechanika politechniki ryskiej, nieza-
pomnianego §. p. Stanistawa Lisieckiego, zmarltego
w 1. 1912, ktérego nekrolog w serdecznych stowach
napisal w Nr, 51 ,Przegladu Technicznego” z te-
goz roku §, p. Kazimierz Obrebowicz. Jezeli sta-
wa § p. Wiadystawa Jechalskiego wzrastata szyb-
ko wraz z przechodzeniem jego do innych wielkich
zakladéw w kraju i w Rosji, to fundamenta tej
stawy wyrosly wlasnie w fabryce Johnowskiej,
ktérej reorganizacja byla jego pierwszem milodzien-

czem dziefem, dokonywanem z calym entuzjazmem
genjalnego twércy, z nieugieta wiara w powodze-
nie. Moina émialo twierdzié, ze zastuzona stawa
fabryki Johnowskiej w Polsce i w calem imperjum
rosyjskiem ma swe Zrddlo pierwotne w dziatalno-
$ci obu wymienionych wyzej znakomitych inzynie-
réw polskich.

Od wstapienia §. p. Jechalskiego do fabryki
J. Johna w Lodzi uptywa w roku biezacym 39 lat...
W owym czasie pojecie naukowej organizacji nie
istnialo jeszcze, aczkolwiek wtadnie w tym czasie
rodzily sie juz na obu pélkulach $wiata praktycz-
ne pomysly organizacji wytwérczosci na nowych
zasadach, ktore, opracowane pézniej teoretycznie
przez ludzi wnauki, rozblysty nastepnie na caly
swiat. W arecpagu miedzynarodowym twoércow tej
nowej nauki Polska jest reprezentowana przez
dwéch ludzi: pod wzgledem praktycznym — przez
§. p. Wladystawa Jechalskizgo, pod wzgledem teo-
retycznym — przez inzyniera Karola Adamieckie-
go, obecnie profesora Politechniki Warszawskiej,
dyrektora Instytutu Naukowej Organizacji w ‘War-
szawie, ktéry nieco pézniej, lecz calkiem niezalez-
nie od Jechalskiego, idac wlasna droga préb i ba-
dan, rozpoczat klasé podwaliny pod teorje nauko-
we] organizacji,

Tak powszechnie dzi§ znane zasady naukowej
organizacji, dotyczace mascwej produkcji i seryj-
nego wykonywania, byly za mtodych lat § p. Je-
chalskiego czems$ calkiem nowem, graniczacem
w technice niemal z przewrotem. §.p. Jechalski byt
pionierem tych zasad w Polsce i wynalazca orygi-
nalnych sposobéw stosowania ich w praktyce. Prze-
dewszystkiem zdal sobie sprawe, ze warunkiem
masowej produkcji jest specjalizacja i te
specjalizacje dal fabryce Johnowskiej, czyniac ja
specjalna wytwoérnia pedni (transmisyj). Powtore,
rozumiejac dobrze, ze podstawa seryjnego wyko-
nania jest normalizacija wyrobéw, przepro-
wadzil wespét z §. p. Lisieckim fg normalizacje
swoich wyrobéw do mozliwych woéwczas granic,
Obmyélajac nowe sposoby obrébki, konstruujac dla
nich specjalne przyrzady, doprowadzit jakos¢ wy-
robéw do takiej wysokosci, za$ ich koszt wilasny
do tak niskiego stopnia, ze zdoby? niepodzielnie
rynek rosyjski, w czem mu dopomdgt opracowany
znakomicie przez Lisieckiego katalog fabryczny.
Jak bywa czesto z ludzmi o wyjatkowych zdolne-
éciach, ze talent ich jest réznostronny, tak tez ta-
lent Jechalskiego objawial sig nietylko w dziedzi-
nie techniki, lecz réwniez w dziedzinie administra-
¢ji i w dziedzinie handlu, Bedac genjalnym techni-
kiem, byl réwniez bardzo dobrym kupcem,

Z fabryki J. Johna §. p. Wiadystaw Jechalski
przeszed! bezpoérednio do fabryki ,Rohn, Zielin-
ski i S-ka" w Warszawie, ktéra zreorganizowal -
w szybkiem tempie, postugujac si¢ bogatem do-
§wiadczeniem, zgromadzong praca pionierska w fa-
bryce l6dzkiej. Fabryka ,Rohn, Zielinski i S-ka™,
jako specjalna fabryka pomp i przyrzadéw ogrze-
wniczych, zaslyneta wkrotce, dzieki wysokiej ja-
ko$ci swoich wyrobéw przy niskiej stosunkowo ce-
nie, nietylko w b, Kroélestwie Kongresowem, lecz
w calej Rosji. A trzeba dodaé, ze dzialalnosc¢ &, p.
Jechalskiego w tym okresie przypadta na czas, kie-
dy rozpoczal sie¢ w Rosji od r. 1894 intensywny roz-
woéj przemystu, dzieki wysokiej ochronie celnej,
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i fabryki polskie mialy nieograniczony niemal zbyt
swych wyrobéw na rynku rosyjskim.

Jedynym powaznym konkurentem warszaw-
skiej fabryki ,Rohn, Zielinski i S-ka" w dziale
pomp na terenie Cesarstwa rosyjskiego byla fa-
bryka ,,Gustaw List” w Moskwie, Fabryka ta, czu-
jac sie zagrozona w swym bycie przez konkurencje
fabryki polskiej, zaproponowala §. p. Jechalskiemu
przeprowadzenie reorganizacji swych zakiadow.
Powodowany checia zastosowania swego dodwiad-
czenia na nowym, szerokim terenie i wyprébowania
swych nowych twérczvch pomysléw, §. p. Jechal-
ski przyjal propozycje, a dawszy sie poznaé za-
szczytnie z tej pracy w $rodowisku przemyslowem
rosyjskiem, otrzymal wkrétce nowa propozycje od
poteinego Towarzystwa Zaktadéw Malcowskich
w Ludinowie. Tu zadaniem Jechalskiego stala sieg
organizacja masowej produkcji na wielks skale
lokomobil parowych dla celéow wolniczych, ktora
inzynier polski przeprowadzil z doskonalym skut-
kiem.

Do pracy tej §. p. Jechalski zabral sie z cala roz-
waga i ze zwyklym swym zapatem. O wynikach swej
pracy zdawalsprawe w odczycie w Stowarzyszeniu
Technikéw w Warszawie, z ktérego utkwil w mej
pamigei pewien ciekawy epizod. §. p. Jechalski,
gotujac sie¢ do rozpoczecia masowej produkeji lo-
komobil, uznal za konieczne zapoznaé si¢ ze sta-
nem tej produkcji zagranica i przedewszystkiem
w klasycznym kraju wyrobu lokomobil rolniczych,
w Anglji. Nie znajac jezyka angielskiego, a oba-
wiajac sie, Ze nie bedzie mo6gl postugiwaé sie je-
zykiem niemieckim, ktoéry znal doskonale, zabral
z soba w droge do Anglji znajomego inzyniera —
Niemca, jako tlumacza. Za najpostepowsza w tym
czasie w Anglji uwazana byta fabryka ,Ruston,
Proctor i S-ka” w Lincoln, Otrzymawszy pozwole-
nie zwiedzenia tej fabryki, obaj panowie zglosili
si¢ do biura konstrukcyjnego, pragnac rozpoczaé
ogladanie jej od projektéw rysunkowych. Szef biu-
ra przyjal ich bardzo wprzejmie, a uslyszawszy, ze
towarzysz Jechalskiego tlumaczy na jezyk nie-
miecki jego odpowiedzi angielskie, na pytania, sta-
wiane mu w tym jezyku, powiedzial po niemiecku:
oniech sie panowie nie trudza: jestem Niemcem,
jak prawie wszyscy konstruktorzy w tem biurze'.
Okazalo sig, ze pod wzgledem konstrukeji lokomo-
bil, opartej na naukowych zasadach, Anglia w o-
wym czasie pozostata daleko w tyle za Niemcami
i szukata sama wéréd inzynieréw niemieckich kon-
struktoréw do swych fabryk.

Powréciwszy z Rosji do kraju juz na state, &.
p. Wiadystaw Jechalski zostat powotany w r, 1906
na stanowisko naczelnedo dyrektora Zakladéw Ko-
tlarskich i Mechanicznych Spétki Akcyjnej W.
Fitzner i K. Gamper w Sosnowcu, ktére od émier-
ci w r. 1899 swego zalozyciela i tworey §. p. Kon-
rada Gampera przechodzily ciezki i przewlekly
kryzys, wywolany powszechnym zastojem w prze-
myéle hutniczym i przetwérczym, ktéry po okre-
sie goraczkowego grynderstwa ogarnal cate Cesar-
stwo. §. p. Wladystaw Jechalski, kierujac si¢ swem
olbrzymiem doswiadczeniem w dziale uzdrawiania
chorych organizméw wytwérczych, ktére zjednato
mu zasluzona nazwe ,lekarza przemystu”, przysta-
pil do reorganizacji i modernizacji tych stynnych
zakladéw, dazac do zharmonizowania poszczegbl-

nych czynnoéci wytwérczych na takich samych za-
sadach, ktére w r. 1909 oglosit w ,Przegladzie
Technicznym' polski teoretyk naukowej organiza-
cji, inz, Karol Adamiecki. Usitowania Jechalskiego,
idac z postepem technicznym i obnizajac znakomi-
cie koszty witasne produkcji, doprowadzily do po-
nownego rozkwitu Zaklady Fitzner-Gamperowskie,
a wprowadzony przez niego w fabryce Dabrow-
skiej tej firmy specjalny wyréb armatur utrwalil
wreszcie racje bytu tej fabryki.

Koniec wielkiej wojny, odzyskanie niepodle-
gtosci Polski 1 zwigzane z tem nowe potrzeby na-
rodu w dziedzinie przemyslowej pobudzily twor-
czg nature §. p. Jechalskiego do nowego czynu,
Jest on inicjatorem budowy w Chrzanowie pod
Krakowem ,Pierwszej Fabryki Lokomotyw w Pol-
sce”, ktorej wytwérczo§é mechaniczng skojarzyt
z wytworczoscia, kotlarska fabryki ,,W. Fitzner
i K. Gamper", stwarzajac znakomity zespé! (wy-
twérezy dopetniajacych sie specjalnosci, Do korica
zycia pozostawal na stanowisku prezesa zarzadu
tej fabryki,

Na kartach dziejéw tworczosci . p. Wlady-
stawa Jechalskiego nalezy zaznaczvé jeszcze jego
wspotudzial w zalozenin w r. 1898 slynnej w swoim
czasie w Polsce Kongresowej 1 w catem Cesarstwie
Rosyjskiem fabryki obrabiarek pod firma ,,Ger-
lach i1 Pulst”, Wreszcie jego zasluga jest spolszcze-
nie stownictwa polskiego w dziale pedni i jego na-
lezy uwazaé za duchowego inicjatora prac mad
stlownictwem feclnicznem w Stowarzyszeniu Tech-
nikéw w Warszawie, w ktorych brat udziat jego
najblizszy wspé!pracownik, §. p. Stanistaw Li-
siecki.

Wybitnemi cechami charakteru §. p. Witady-
stawa Jechalskiego byly niepowszednie wéréd Po-
lakéw zalety: niewyczerpana energja, niestrudzo-
na pracowito$é, oparta o gruntowng znajomosé
rzeczy, szybka decyzja i bystre patrzenie w dal.
Wymagajacy i stanowczy, byl réwnoczeénie bar-
dzo sprawiedliwy i odczuwal zywo cudza niedole,
O pracownikéw swoich dbal, jak o wlasne dzieci,
a piekna kolonja w Sosnowcu, ktéra dla nich stwo-
rzyl, §wiadczy dowodnie o jego stosunku do swo-
ich podwladnych. .

§. p. Wtadystaw Jechalski interesowal sie zy-
wo zagadnieniami gospodarki narodowej. W la-
tach 1922 — 1924 byt czlonkiem rady Polskiego
Zwiazku Przemyslowcéw Metalowych, Imie jego,
opromienione stawa twoércy, przejdzie do historji
techniki polskiej. '

M. Ch.

Listy do Redakcp.
Konkurencja kolei zel, z drogami wodnemi.
W Ne 31 —32 ,Przegl. Techn. p. inz J. Eberhardt za-

miescit interesujacy artykul w sprawie konkurencji niemiec-
kich kolei zelaznych z zegluga na Renie i Dunaju., Ciekawa
probe rozwiazania podobnej sprawy znajdujemy w praktyce
amerykanskiej. Kiedy w St Zj. Am, Péin, niektére koleje
w celu zwalczenia koukurencji przewozéw woda niejedno-
krotnie obnizaly stawki przewozowe ponizej taryf rzecznych,
zostalo wydane w r. 1910 prawo (Mann-Elkins Act), ktére
upowaznia Interstate Commerce Commission do niedopu-
szczania, zeby kolej mogla nastepnie podnie$é taryfy, obmi-
zone podczas walki z konkurencia zeglugi wodnej.

Wigcej szczegoléw w tej sprawie mozna znalezé w dzie-
le prof. Van Ornum, The Regulation of Rivers.

Inz, R. Piethowski
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BUDOWNICTWO,

Zelazobeton w budownictwie mostéw kolejowych.

Zelazobetonowe mosty kolejowe, zyskujace coraz bardziel
na rozpowszechnieniu, zastosowano w kilku wypadkach na
kolejach wloskizh, Autor podaje metody obliczenia takich
mostéw, przyjgte we Whoszech, w kiérych to obliczeniach
uwzglednia sie obcigzenia dynamiczne przez wprowadze-
nie spélczynnika 1,25. Firmy wykonywujace budowe nie sa
zainteresowans w malem zuzyciu zelaza, gdyz kontrakty sa
zawierane w ten sposob, ze obrachunek dokonywa sie po
ukoriczeniu budowli na podstawie jej ciezany, lecz liczac
po ustalonych zgéry cenach za kazidy materjatuzyty do budowy.

W antykule sa opisane mosty zelbetowe: ma kanale Ma-
recchia pod Rimini o przeswicie 573 + 11,58 + 573 m,
ramowy 3-przestowy bezprzegubowy na szlaku Bolonja-
Portomaggdiore — o przeswicie 8 + 12 + 8 m; pod Rolo
i na kolei Suzzara-Ferrara, o takimz wstroju. Mosty te —
jale wykazuje praktyka — sa zupelnie zadawalajace, Zadnych
rys na mich dotad mnie zauwazono.
1927, zesz, 20, str, 351-358).

KOLEJNICTWO.,
Badania stawidla lokomotywy.

Kolej London—Midland and Scottish Railway wyko-
nala szereg doswiadczefi ze stawidlem syst. Beardmore-
Caprotti*), zbudowanem ma parowozie 2-3-0, Drugi paro-
wbz begoz typu posiadal stawidlo zwyldle Walschaerta, Jaz-
dy prébne na szlaku Crewe-Euston wylkazaly rozchod éred-
ni wegla przy stawidle zwyklem 28 g/tkm, zaé przy ustroju
Caprott'iego — 20,2 g/thm (Engg. 2 wrzeénia r, b, str. 292),

Nowa lokomotywa spalinowa.

Zakt, Krupp'a w Essen buduja nowa lokomotywe Die-
sel'owa dla kolei Boston i Maine. Lokomotywa ta, majaca
byé gotowa w r. przyszlym, jest ukladu 2-4-2 i posiada na-
ped silnikiem bezsprezarkowym, niezwrotnym, 4-suwowym,
o mocy 1400 KM, o 6 cylindrach. Przekfadnia na osie ma-
pedne sktada sie ze sprzegta hydraulicznego i 4-stopniowej
przekladai zgbatej, ze specjalnem polaczeniem na bieg wtyl

Sila pociggowa przy wiaczeniu 1-go stopnia przekiad-
ni ma wynosié 23 #, najw, szybkoéé jazdy 96 km/h. Loko-

{(Bauingenieur,

moltywa, ustawiona na 2 woézkach, ma shuiyé zaréwno do
pociagéw osobowych, jak i towarowych,

METALOZNAWSTWO.

Okreslanie temperatury poczatku rekrystalizacii.

Wypolenowane jplaskie powierzchnie metali pozwalaja
na §lizganie ‘sie jednego metalu po drugim, o ile kat na-
chylenia ich powierzchni styku do poziomu przekroczy pe-
wna wartoéé, zwang katem $lizgania, Kat $lizgania zalezny
jest od temperatury, w ktérej doswiadczenie sie odbywa,
przyczem ~juwazono, ze przy pewnej temperaturze chara-
kterys:tycf wj dla kazdego metalu wzrasta ikat $lizgania
>odczas gdy przy innych temperaturach malo sig
niekiedy nawet zmniejsza si¢ ze wzrostem tem-
peratury, Z]aw‘vsko to wyttomaczyé mozna w spos6b naste-
puljacy: Z rozpoczeciem rekrystalizacji, drobne czasteczki
slupiaja sie w wigksze ziarna, powstajg przytem pewne
przesunigcia i to powoduje zwiekszenie chropowatosci po-
wierzchni polerowanej, i — co za tem idzie — zwiekszenin
kata tarcia, a zarazem i kata $lizgania. Zjawisko to zasto-
sowane zostato przez G, Tammanna i W. Salge do pomiaréw
poczatku rekrystalizacji, Przeprowadzone przez mich bada-
nia okreslily, jako temperature zmiany kata slizgania, 160Y

*) Pon. Przegl Techn t 61 (1923), str, 291—292,

dla mriedzi, 170 dla zelaza i 200" dla nikla Stosowano i in-
ne metody, jak wystepowanie pofaldowan mna powierzchni
polerowanej, temperature poczalku zmniejszania sie oporu
elektrycznego, zmiany w odbijaniu $wiaila i inne. Zestawie-
nie poréwnawcze wykazato, ze metoda kata slizgania jest
jedna z majczulszych. (G, Tammann i W, Salge, Z. f. Mk um-
d e, 1527, str. 187), Z .

Cieniowe obrazy rentgenowskie.

Dawno znana wlasno§é czesciowego przechodzenia pro-
mieni Roentgena przez znaczna ilosé metali znajduje zasto-
sowamie prakiyczne i sluzy znakomicie do kontrolowania
dobroci wyrabianego materjalu, Puste miejsca, rysy i ble-
dy materjalu daja rie ckresli¢c ta metoda, o ile mie sa
mniejsze, niz 2% grubosci badanej czesci, Wykryé mozna w
ten sposdb istnienie i clefiszych rys, o ile przebiegaja w
kierunku promieni, Stosuje sie badania te do lekkich me-
tali, wyrobéw stalowych, wyrobéw z miedzi i ze stopow
specjalnych (akrit), Rowniez nadaje sie metoda ta do ba-
dania korozji.™) (M. Schwarz, Z. . Mkunde, 1927,
str. 215). Z. J.

O budowie i ksztaltowaniu sie powierzchni
odlanej miedzi,

Odlewana w bloczki miedZ posiada rézny wyglad po-
wierzchni i réina zarazem makrobudowe. Rodzaj budowy
miedzi decyduje o wlasciwoéciach i zachowaniu sie bloczka,
wzglednie dalszych jego wyrobéw, Na charakter budowy
wplywaja w pierwszym rzedzie warunki odlewu, t. j. .tem-
peralura zlewnicy i jej ksztalt, szybkosé lania, temperatura
lania i ponadto jeszcze wielkosé masy odlewu. Posrednio od-
dzialywuje na budowe sklad chemiczny, a tutaj zwlaszcza
zawartoéé tlenu. Wszystko to sprowadza si¢ do dwéch ogél-
nych czynnikéw: szybkoéci krystalizacji i ilosci osrodkéw
krystalizacji. Sposéb odlewania blokéw w zlewnicach powo-
duje nieréwnomierng wielko$é ziaren w odlewie. Badania
autoréw, przeprowadzone na 8 kg bloczkach odlanych w
zwyklych zlewnicach, wykazaly, ze: 1) najodpowiedniejsza
temperaturg zlewnicy (dla olrzymania drobnoziarnistej, mo-
sliwie jednostajnej budowy, co jest bardzo pozadane przy
dalszej obrébee) jest 150° 2) im dluzszy jest czas lania, tem
drobniejszem staje sie ziarno, lecz zwicksza sie przez to
réwniez i zawartoéé tlenu, dlatego normalnie przyjmuje sie
czas 30 sek, i 3) im nizsza jest temperatura lania, tem drob-
niejsze jest ziarno; normalnie stosuje sie temperature 1100°,

llosé tlenu przy jednaliowej zawartoéci innych domie-
szek wplywa na wielko$é ziarna, Autorzy wustalili, ze cha-
rakter zaobserwowanego w praktyce faldowania powierzchni
odlanych bleezkéw stoi w §cistym zwiazku z wielkoscig ziar-
na, a daje sig wytlomaczyé wicksza lub mniejsza obecnoscia
tlenu (réznica skurczu pomiedzy warstwa gorng, bogata w
tlen, a dolna — uboisza wen). Przeprowadzajac badania
makroskopowe, analize chemiczng i obserwacje powierzchni
bloczkéw, doszli autorzy do wniosku, ze stosowane w prak-
tyce obserwacje préb odlewanych daja moznoéé okreslanda
wladciwoéci budowy bloku bez uciekania si¢ do badafi ma-
kroskopowych, i to dosé sciéle, o ile znany jest przytem sto-
pien zanieczyszczenia miedzi. Ustalony zostal rowniez zwia-
zelc pomiedzy powyzszemi czynnikami a tak zwanem na.
rastaniem cdlewu. Prace ilusimija przemawiajace zdjecia ma-
kroskopowe, zeslawienia liczbowe i graficzne, ktére czynia
omawiany artykul bardzo cennym, zwlaszeza dla praktyka.
(Siebe i Katterbach, Z. £ M kun de, 1927, Nr, 5, str. 177).

Z. J.

T %) Por. .Przegl. Techn" t.63 (1925) str. 429—430),
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Zjawiska chorocbowe na srebrze.

Do rozmaitych wyrcbéw stosuje sie obecnie stopy srebra
z miedzig. Préba iych stopow bywa czesto 935, 835 i 500,
Najwazniejsze ,choroby” tych stopéw sa nastepujace:
1) wystgpowanie baniek ipo wyzarzaniu, 2) tuszczenie sig pod-
czas walcowania, 3) ,przecinkowanie", powstajace podczas
polerowania, jako skutek drobnych mniecigglosci materjalu,
4) ,btekitne” plamy, utrudniajace polerowanie, a pochodza-
ce na skutek warstwowego ukladania si¢ materjatu, Wspél-
na przyczyna, wszystkich tych zjawisk jest fakt, ze srebro
pochlania w stanie rozlopionym znaczne ilosci tlenu, ‘len
za§ tworzy ze znajdujaca sie w roztworze miedzig tle-
nek miedzi, rozpuszczalny w plynnej miedzi, Im dluzej wy-
stawiony jest plynny stop ma dzialanie powiefrza, tem wiek-
sze ilosci miedzi przechodzg w tlenek miedzi. Przy stygnie-
ciu, rozpuszczalnosé miedzi w srebrze i srebra w miedzi sta-
je sie bardzo malg, réwniez tlenek miedzi wydziela sie wow-
czas z roztworu, a ponadto i srebro wydziela wtedy pochio-
niety przez siebie tlen. Ten ostatni jest wlasnie przyczyna
powstawania baniek, o ile byl poprzednio rozpuszczony w
wiekszej ilosci, w razie za$ mmiejszych ilosci powoduje iu-
szczenie sig, lub przecinkowanie, za$ roziozenie warstwowe wy-
dzielonego w malych ilo§ciach tlenu powoduje powstawanie
btekitnych plam, Wydzielony tlenek miedzi powoduje kru-
chosé stopu i czyni go niezdatnym do dalsze]j obrébki, a przy
odlewach powoduje powstawanie luk. Aby zapobiec -zkodli-
wemu dzialaniu tlenu, nalezy nie pozostawiaé stopu zbyt diu-
go w stanie plynnym. Topienie pod warstwa wegla nie zapo-
biega utlenianiu, Jakoodtleniaczy, uzywa sie stopéw miedzi z
manganem, lkrzemem lub fosforem, z ktérych najlepszy jest
bronz fosforowy, jako majbardziej czynny. Czasem jako od-
tleniacza uzywa sie cynku. Te jednak $rodki mie zabezpie-
czaja cabkowicie od niepowodzen. Z powodu znacznego kur-
czenia sie przy lrzepnieciu, stosuje sie nadlewy, przy odle-
waniu okraglych bloczkow, z ktérych wykuwa sie zgdany
przedmiot. Stosowane bywa réwniez odlewanie plyt, ktére
nastepnie przewalcowuje sie. Przy kuciu, nalezy stara¢ sie
o to, by pierwsze uderzenia mialy charakter gniotacy, a mie
uderzajacy, gdyz pozwala to ma usuniecie drobnych peche-
rzy. Naijlepsze polerowanie otrzymmuje si¢ ma madterjale o
drobnem ziarnie. Nalezy wigc przeprowadzaé ogrzewanie ma-
tenjalu, przeznaczonego do kucia, w przeciagu niezbyt dhu-
giego czasu i przy nie za wysokiej temperaturze, (S. Strei-

ther, Z, L. Mk un de, 1927, str. 205). Z.

NORMALIZACJA.

Granice normalizacji.

W miare tego, jak postepuje normalizacja, coraz bar-
dziej masuwa sie pytanie, jakie sg jej granice, Zagadmienie
to omawia obszernie autor cytowanego artykulu, dowodzac
na szeregu przykladéw, ze granice mnormalizacji stanowia
czynniki nastepujace: 1) wplyw tradyciji, wagl. wpltyw
pewnych faktéw z przesziosci, ktérych zmiana nasuwalaby
Zbyt wiele trudnosci [gwint Whitworth'a, szerokosé toru ko-
lejowego w Rosji 1 Hiszpanji i t. d.); 2) wplyw indywi-
dualizmu konstruktora, kitérego nie maleiy msuwaé, al-
bowiem normalizacja tylko wtedy jest korzystna, gdy usu-
wa mnieusprawiedliwiona rozbiezno§¢ wysilkéw, prowadza-
ca jedynie do marnotrawienia sil; w mniektérych zas dzie-
dzinach indywidualizm wylwoércy odgrywa role decydujaca
we wspélzawodnictwie, mian. tam, gdzie oddzialywa gust
lub moda; tu zadamiem mormalizacji jest rozrézniemie rze-
czy zasadniczych od podrzednych i znormalizowanie tych, kits-

re przyczynia sie do obnizenia cen; 3) wplyw warunkow
miefjscowych (normalizacja w lbudowniclwie, rolnictwie
it p); 4) wplyw postepu techniki, nigdy bowiem
nie mozna twierdzi¢, ze wyrdb osiagnal swa postaé bez-
wzglednie ‘doskonala, iskad dtuzszych badan
przed wprowadzeniem nomm; 5) wplyw konkmremcji,
kitérej (o ile jest zdrowa) mie nalezy tlumié, gdyz jest czyn.
nikiem postepu; 6) niemozliwo$§é techmiczna,
naprz. w zakresie osiagniecia doskonalej dokladnosci wymia-
row [(jako przylktad przytacza autor m, in, opdéznienie mor-
malizacji tozysk kulkowych ze wzgledu mna lrudnosci 6w-
czesne wykonania czeéci zamiennych z nalezyta dokladnoscia,

W zalkonczeniu autor podkresla, ze celem normalizacji

koniecznogé

jest wspéldzialanie w obnizeniu kosztéw produkeiji i ze pier-
wszym warunkiem stawianym przedmiotowi znormalizowa-
nemu jest, by mégtbyé wytwarzany wsposéb jjaknajoszczed-
niejszy, mogac sig nadawaé do zastosowan w réznych wypad-
kach szczegélnych. Z tego ez zatozenia wynikaja granice
normalizacji. (K, Gramenz, VDI, 7 (1927), 6, 181—184),
SILNIKI SPALINOWE,

Jednocylindrowy silnik spalinowy o mocy 2000 KM.

Zaktady Fiat w Turynie wykonaly juz przed rokiem
i zbadaly na swojem stanowisku prébnem jedmocylindrowy
silnik Diesel'a, 2-suwowy, dwustronnego dzialamia, o mocy
2000 KM. Cylinder ma 840 mm s$rednicy, suw tloka wymosi
1000 mm, liczba obrotéw — 150 mna min; wtrysk — po-
wietrzny, ,

Jednym z charakterystycznych szczeg6léw ustroju jest
rozrzad powietrza, doplywajacego przez szczeliny w $cian-
kach cylindra, wykonywany zapomoca zaworu dwugniazdowe-
go. Odpowiedni przeptyw powietrza wewnatrz cylindra za-
pewnia wlagciwe pochylenie kanatéw dolotowych oraz uksztat-
towanie dna tloka. Tuleja wewnetrzna cylindra sklada sie
z 4-ch czesei; gorna i dolna czeéé majy lerawedzie zewnetrz-
ne zastoniete odp, pokrywa stalowa, ochraniajacy je.od ze-
tknigcia z gazami spalinowemi,

Wyniki pracy silnika sa dotychczas jpomyélne; spraw-
noéé mechaniczna wszakize wynosi tylko 75%, co sig tlo-
maczy tem, ze silnik napedza sam wszystkie mechanizmy po-
mocnicze. (The Engineer, 2 wrzesnia r. b., str, 261).

TECHNIKA CIEPLNA,

Nowy sposéb wyzyskania ciepla odlotowego,

Opisywany przez autora sposéb, t. zw, sposéb Marguer-
re'a zastosowano w cementowniclwie, Polega on na tem, ze
wode spreza sie zapomoca pompy wirnikowej i wiprowadza
do odp. podgrzewacza, gdzie ogrzewa sie ja do temperatu-
ry bliskiej t-ry wrzenia. Po wyjséciu cieczy z podgrzewacza,
rozpreza si¢ jg do ciénienia atmosferycznego, skutkiem cze-
go cze$é wody odparowuije, reszte zaé pompuje sie ponownie
do podgrzewacza, Zalety tego sposobu sg mast.: wymaga on
malo miejsca, odpowiednie urzadzenie mozna dogodnie whu-
dowaé, wymaga mniskich kosztéw zakladowych i daje do-
bre wyzyskanie gazéw odlotowych, (Zem ent, 1927, zesz, 11,
str. 201—204),

Sprostowanie.

Na str. 810 naszego pisma, na rys. 48 pow, byé napis:
wieze filtrujqce.
~ Na str. 821 w prawym lamie zostal mylnie opuszczony
wiersz naste¢pny po 33-m, ktéry brzmial; ,W kazdym razie,
na podstawie samej wysokosci napiecia nie mozna jeszcze
wypowiedzieé” i t. d.

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

Wydawca: Spétka z o. o, ,Przeglad Techniczny".

Redaktor odp. Inz, Czestaw Mikulski,



	pt1927 - 0890
	pt1927 - 0891
	pt1927 - 0892
	pt1927 - 0893
	pt1927 - 0894
	pt1927 - 0895
	pt1927 - 0896
	pt1927 - 0897
	pt1927 - 0898
	pt1927 - 0899
	pt1927 - 0900
	pt1927 - 0901
	pt1927 - 0902
	pt1927 - 0903
	pt1927 - 0904
	pt1927 - 0905
	pt1927 - 0906
	pt1927 - 0907
	pt1927 - 0908
	pt1927 - 0909

