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Wodociag 1 kanalizacja miasta Gdyni.

Napisal Dr. K. Pomianowski, Profesor Politechniki Warszawskiej.

dynia jest pierwszem miastem w Polsce, kté-
re sie rozbudowuje systematycznie, podlug
pewnego zgory ustalonego planu Przy pro-
jekcie miasta nie mozna bylo pominaé dwu najwaz-
me]szych urzadzen zdrowotnych, jakiemi sa wodo-
ciag i kanalizacja. Wobee tego niemal réwnoczes-
nie z projektem regulacyjnym miasta byt opraco-
wywany takze projekt wodociagu i kanalizacji, tak
Ze z wiosng roku 1928 mogly byé juz rozpoczgte
pewne roboty przy obu sieciach, tak wodociggo-
wej jak 1 kanalizacyjnej. Dopiero jednak jesienig
roku 1928 roboty te otrzymaly energiczne i facho-
we kierownictwo, ktére pozwolito w roku ubieglym,
1929, doprowadzi¢ do tego stanu rzeczy, ze woda
wodociggowa byla w rurach w styczniu 1930 r., za$
sieé kanalizacyjna wraz z ‘oczyszczaniem S$ciekéw
zostala uruchomiona z koricem lutego 1930 r,
Podlug danych projektu regulacyjnego, obszar
wlasciwego miasta wynosi ok, 600 ha i dzieli sie na
nastepujace kategorje terenu, z odpowiednia ge-
stoscig zabudowania:

Gesto zabudowany obszar
Rzadziej

= 67,26ha z cyfra 350 mieszk./ha
. e h o4 wva g 40 HBEOS

portu, jakim bgdzie w przysztosci Gdynia, podany
powyzej teren miasta bedzie za maly i ze miasto w
krotkim czasie swe pierwotnie zakreélone granice
przero$é¢ bedzie musiato. Kompetentne wladze prze-
widujg zatem juz feraz utworzenie ,,Wielkiej Gdy-
ni", obejmujacej takze sasiadujgce z nia gminy
(rys. 1).

Projekt kanalizacji z natury rzeczy musiat sie
ograniczyé do terenu Gdyni wlasciwej, gdyz teren
ten jest otoczony z dwu stron dzialami wéd, z trze-
ciej — portem, z czwartej — morzem, natomiast
projekt wodociagéow musial wprawdzie w pierw-
szym etapie rozbudowy uwzglednié tylko teren re-
gulacyjny pro;ektowane] Gdyni wIas’,ciwej, lecz
ujecie i pewne ciagi gtéwne, jak réwniez zbiornik,

‘musialy byé dostosowane do przyszlych potrzeb

tak, aby gminy sasiednie mogly byé wlaczone bez
trudnosci w pierwotny system wodociggowy. Gdy
pierwotne zamierzenia w kierunku rozbudowy tak
portu, jak i miasta, byly znacznie mniejsze od te-
go, co sig¢ okazalo w trakcie budowy, wskazanem

ogoélem 23541 mieszk.

d 300 . 22050

Dzielnice przylegte . ; - 3212, - 200 i - 6424

Wzgérza zabudowane willowo 422,33 , " 50 - 21166
Razem 595,21 ., . 123 73131

Ogotem zatem liczba ludnosci moze dojsé do
80 000 mieszkancéw w miescie, ograniczonem od
potnocy portem, od zachodu — grzbietami wznie-
sien pokrytych lasem, od poludnia — wzniesienia-~
mi, bedacemi granica gminy Redlowo, od wscho-
du-— morzem. W calej tej przestrzeni tylko srod-
kowa czes$é moze by¢ gesto zabudowana, podczas
gdy otaczajace ja dzielnice, z powodu znacznych
spadéw terenu, nadaja si¢ na zabudowe raczej wil-
lowa. Nie ulega zatem watpliwosei, ze dla duzego

byto juz w czasie budowy projekt wodociagowy od-
powiednio do zmieniajacych si¢ warunkéw przera-
biaé.

Zrodtem wody, skad czerpaé¢ beda wodociagi
zaréwno Gdyni obecnej, jak i przyszlej Wielkiej
Gdyni, jest dyluwialna dolina Prawisty, ktéra po-
kryta torfowemitakami wylania sie z morza na te-
renie obecnego portu, przez Rewe i Cisowe pétko-
lem otacza Kepe Oksywska, wpada do morza pod
Reda, aby si¢ z powrotem wyloni¢ pod Puckiem i
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Rys. 1. Mapa Gdyni i jej okolic.

na blotach Karwinskich wejé¢ ostatecznie w morze. rzem z jednej strony, z drugiej za§ — wodami dy-

Jest rzecza bardzo charakterystyczng, ze wysokie luwialnego koryta.

wazniesienia, na ktérych leza Oksywia, Obtuze, Za- Koryto to, szerokoscei kilkuset metrow, a gle-
gorze i t. d., nazwane sa Kepa, co dowodzi, ze je- bokosci 40—50 m, wcigte w warstwy miocenskie
szcze za pamigci ludzkiej kepa oblana byla mo- nieprzepuszczalnych itéw lub maloprzepuszezal-
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nych drobnoziarnistych piaskéw stodkowodnych,
jest w calo$ci zasypane piaskiemn, zwirem i kamie-
niem pochodzenia lodowcowego, oraz mioceriskie-
mi piaskami i ilami, ktére potoki rzezbiace oba
strome brzegi Prawisty zniosty w doline i zlozyly
w korycie.

Potok, przeptywajacy obok Chylonii, wymyt
gleboky i daleko siegajaca w gltab doline i zlozyl
znaczne ilosci materjatu w swym stozku usypowym,
przez co poziom doliny podniést na szosie Chylo-
nia—Zagoérze do wysokosci 16 m nad poziom mo-
rza. W ten sposéb utworzyly si¢ wzdiuz dawnej do-
liny dwa przeciwne spady powierzchniowe od szo-
sy ku portowi w Gdyni oraz od szosy przez Ciso-
wa, Rumie ku Redzie.

Rzecz prosta, ze spady woéd powierzchnio-
wych nie musza odpowiadaé spadom i kierunkom
ruchu wéd wglebnych, poruszajacych sie w dylu-
wium dawnego koryta. Jakie tam istnieja spady i
jakie kierunki ruchu, okaze si¢ dopiero po ukon-
czeniu systematycznych wiercen, jakie sie obecnie
w trzech réwnoleglych przekrojach przez cala dy-
luwialna doline wykonywa. Wiercenia te wykaza-
ly juz teraz, ze potok Chyloriski, zniéstszy ogrom-
ne ilosci niezwykle mialkiego piasku, czesciowo u-
szczelnit warstwy dyluwialne tak, ze otwdr naj-
blizszy. dawnego brzegu w Cisowej dal w dwu po-
ziomach nikte stosunkowo ilosci wody. Natomiast
pierwszy otwér wiercony naprzeciw Rumii, w pro-
filu III-cim, lezacy zatem poza dzialaniem stozka
usypowego potoku z Chylonji, dal po 3-ch tygod-
niach 80 m*/h samowyplywu, przy 3,5 m wzniesie-
nia zwierciadta wody nad poziomem terenu i przy
3,0 metrowej depresji. Srednica wiercenia byla
267 mm, plaszcza filtra — 165 mm, grubos¢ przy-
krycia 29 m, grubosé¢ warstwy wodono$nej 15 m.
Miocen nawiercono na 48 m. :

Z dyluwium tego starego koryta czerpie wode
port zapomoca jednego otworu 400 mm Ssrednicy,
przy poziomie wody wglebnej 1,0 m nad poz, mo-
rza. Przy 1-metrowej depresji, wydatek tej stud-
ni wynosi 50 m®/h. Studnia portowa stoi w talwegu
dawnej doliny i z tego powodu wydajnos¢ jej jest
stosunkowo znaczna. Mniej wydajne sa studnie ko-
lejowe, lezace na krawedzi doliny tuz pod dwor-
cem kolejowym: wydajnosé trzech studzien wynosi
“razem do 50 m®h przy depresjach od 5,0 do 6,0 m.
Dla miasta poczatkowo projektowano ujecie wody
studniami wzdtuz granicy migdzy torami stacji roz-
rzadowe]j a skrajna ulica miejska. W tym celu wy-
wiercono trzy studnie z glebokosciami kolejno
38,0 m, 50,0 m i 37,55 m pod terenem, srednicami
wiercenia 300" mm, 300 mm i 400 mm. Przewier-
cono dwa poziomy wodono$ne o sumarycznej migz-
szosci kolejno na studniach 11,0 m, 12,5 m, 10,6 m.
Préby pompowania przy depresji ok. 7,0 m pod
terenem wykazaly wydajnosci studzien: 30 m’/h,
50 m®/h; 50 m/h. Poniewaz pierwszy poziom wo-
donosny lezy w glebokosci ok. 18 m ‘pod po-
wierzchnia terenu, a przykrycie jest ulozone z mial-
kich, mato przepuszczalnych piaskdw, przeto —
przy starannie wykonanej obudowie studzien —
mozna mieé pewnosé, ze woda nie ulegnie zanie-
czyszczeniu, mimo stosunkowo niewielkiej odleg-
tosci"tego terenu od ulicy.

Studnie te dadzg razem okoto 3000 m* wody na
dobe. i ilo§¢ ta wystarczy, aby pokryé zapotrzebo-
wanie wody przez miasto w ciggu kilku lat naj-
blizszych. Projektowane pierwotnie rozszerzenie
ujecia w kierunku studni portowej nie da sie obec-
nie zrealizowaé, gdyz caly teren, przeznaczony
pierwotnie na studnie, zostal zajety na rozszerze-
nie stacji kolejowej rozrzadowej. Réwnoczesnie
port rozszerza swe baseny i zamierza wybudowaé
w dyluwialnej dolinie talwegu kanal przemysto-
wy, znacznej dlugosci, ktéry z natury rzeczy zdre-
nuje wody gruntowe tak, ze z biegiem czasu coraz
mniejsze ilosci wod gruntowych beda doplywaé
tak do studzien miejskich, jak i do obecnej studni
portowej. . . T T _

Zmiana stosunkéw wodnych, ktéra grozi w
niedalekiej juz przyszlogei, zmusza do:traktowa-
nia obechie wykonanego ujecia jako ujgcia czaso-
wego, a w kazdym razie! zapasowego, podczas gdy
wlasciwe ‘ujecie musi byé przesuniete poza obszar
oddzialywania robét portowych na bieg i poziom
wod gruntowych. Gdy czesé doliny, lezaca pomie-
dzy portem a szosa Chylonia—Zagérze,:jest prze-
znaczona czg$ciowo na kanat i budynki przemyslo-
we, czesciowo na stacje kolejowa, ujecie musi byé
przesunigte az poza -szose Chylonia—Zagorze, a
zatem poza obszar oddziatywania stozka usypowe-
go, jaki utworzyl potok z Chylonii. W rachube
wchodzi zatem dopiero teren Cisowej i Rumii.

Wykonane ijecie wody w Gdyni zadowoli jej
chwilowe potrzeby i pozwoli przeprowadzi¢ do-
ktadne oraz systematyczne studjum nad wodami
gruntowemi w dolinie dyluwialnej powyzej szosy
Chylonia—Zagérze. W tym celu zostaly wyzna-
czone trzy profile, lezace w odleglosciach od sie-
bie okoto 1,5 km, i w kazdym profilu bedg prze-
wiercone 3-y otwory az do podloza mioceriskiego.
Skrajne otwory od strony zachodniej, w drugim i
trzecim profilu, zostaly juz wykonane, Caly teren
bedzie zdjety tachymetrycznie, zaniwelowane beda
zwierciadla woéd wglebnych oraz powierzchnio-
wych. Plan warstwowy wéd wglebnych pozwoli o-
kresli¢ kierunek ruchu i spad tychze wéd, a w po-
laczeniu z planem warstwowym terenu, pozwoli
wyznaczyé najkorzystniejsze potozenie przyszle-
go ujecia. Préby pompowania, wykonane w kilku
punktach z 4-ma otworami obserwacyjnemi,. po-
zwolg ustalié¢ catkowity dajacy sie wyzyskae wy-

.datek terenu.

Wielkie ilosci wody plynacej otwartemi ro-
wamli, zasilanemi widocznie tylko wodami grunto-
wemi, jak rowniez wyniki wiercenia mna trzecim
profilu pozwalaja wnosi¢, ze na‘tym terenie moz-
na bedzie otrzymaé latwo' bardzo 'znaczne ilosei
wody, dochodzace do 20 000, a moze nawet 30.000
m*h.  Ta ilo§¢ wystarczy, aby zaopatrzyé w wode
nietylko Gdynie¢ w jej pierwotnie ograniczonych
rozmiarach, ale takze osady przylaczone'do Wiel-
kiej Gdyni; jak Chylonia z jednej stronyy:Obtuze,
Zagorze z drugiej strony doliny., Oksywia posiada
obecnie wodociag na studni Wwywierconej réwniez
w dyluwium, na kraricu portu, pfzyczem wydaj-
nos§¢ tej studni wynosi okofo 40 m*h, co na dluz-
szy przeciag czasu dla Oksywii wystarczy.

Zaopatrzenie w wode wlasciwej Gdyni -orsz
terenéw na pélnoc od niej polozonych bylobyw
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ten sposéb zadawalniajaco rozwiazane. Pozostaje
jeszcze kwestja zaopatrzenia w wode terenbéw po-
tudniowych, graniczacych z terenem Wolnego Mia-
sta, jak Redtowo, Orfowo, Kolibki, Kack. Nie by-
toby pozadane, aby tereny te otrzymywaly wode
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Rys 2. Zbiornik wodociagowy,

transyto przez Gdynie, raz z powodu zaleznosci,
jakaby sie wytworzyla miedzy obu sieciami, na-
stepnie z powodu potrzeby stworzenia pewnej re-
zerwy, niezbednej na wypadek przerwy w zaopa-
trzeniu w wode tak rozlegtego terenu z jednego
tylko ujecia. 'Pewna nieduza rezerwa bedzie co-
prawda obecnie wykonane ujecie w Gdyni.

Poniewaz na potudnie od Gdyni niema zad-
nych obszerniejszych terenéw o tyle przepuszczal-
nych, aby w nich mégt sie utworzyé powazniejszy
zbiornik w6d wglebnych, nalezalo wziaé pod uwa-
ge albo potok'Kaczy, przeptywajacy przez Kack,
albo tez jeziora Kartuskie. Gdy jeziora sa bardzo
odlegte i oddzielone od brzegu morskiego dosé wy-
sokiemi wzniesieniami, pozostaje tylko ujecie wo-
dy potoku Kaczy.

Potok powstaje wskutek zlania sie wéd dwu
éciekéow, z Duzego Kacka i z Krykwaldu. Jakkol-
wiek ten ostatni ma wicksze dorzecze powierzch-
.niowe niz potok z Duzego Kacka, to jednak mie-
rzone na nim ilo$ci wody sa mniej niz potows ilo-
§ci wody prowadzonych przez potok Duzego Kac-
ka. Dla pomiaru wydatku potokéw, wbudowano w
maju 1929 r. przelewy o ostrej krawedzi na kaz-
dym potoku z osobna oraz na potaczonym $cieku.
Pomiary byly prowadzone systematycznie, a po-
niewaz rok 1929 byl suchy, mozna przewidywa?,
2¢ jednoroczny okres obserwacji pozwoli z dosta-
teczng dokladnoscia ustalié ilosci wody, jakie w
ciggu roku dadza sier z tego zrédia uzyskaé, Row-
noczeénie mozpa bedzie okreslié stopien wyrow-
nania zbiornikiem oraz potrzebna jego pojemnosé
Poniewaz w wielu miejscach wystepuje' w dolinie
glina, budowa zapory nie natrafi na zadne powaz-
niejsze trudnosci, Wysoko$¢ zapory nie moze byé

znaczna, gdyz po zboczach doliny biegnie linja ko-
lejowa Bydgoszcz—Gdynia, z plantem wzniesio-
nym na okolo 10 m nad dno doliny.

Podlug dat dotychczasowych, spodziewaé sie
mozna, ze z potoku Kaczy mozna bedzie uzyskaé
okolo 10 000 m* wody na dobe, i w takim poziomie,
2e — po pokryciu strat na oczyszeczaniu wody —
mozna ja bedzie grawitacyjnie doprowadzi¢ az do
miejsca zuzycia.

Program rozbudowy wodociaggéw dla calego
omawianego obszaru jest wiec taki, ze w pierw-
szym rzedzie wykonywa sie ujecie na 3-ch stud-
niach w samej Gdyni, gdzie uzyskaé mozna okoto
3000 m® na dobe, a zatem ilo§¢ wystarczajaca dla
potrzeb miasta w najblizszych kilku latach. Uje-
cie to bedzie stanowié¢ w przyszlosci pewna rezer-
we na wypadek uszkodzenia wujecia wlasciwego.
Przez tych kilka lat bedzie przestudjowany teren
wodonosny powyzej Chylonii i zaprojektowane
tam ujecie takie, aby obstuzyé mogto, précz Gdyni,
takze gminy sasiednie, stojace zreszta z Gdynia w
$cistym zwiazku gospodarczym. Ujecie to bedzie
stopniowo, w miare potrzeby, rozbudowywane.
Réwnolegle ze studjami nad wodami gruntowemi,
beda dokoriczone studja nad ujeciem wody Kaczy .
i to ujecie réwniez w miare potrzeby stopniowo

‘realizowane.

Liczba mieszkancow w Gdyni whasciwej wy-
nosié bedzie, jak wyzej podano, 73 000 gléw. Liczac
na mieszkarca i dobe 100 | w przecieciu rocznem
oraz przyjmujac 1,14-krotne zwiekszenie zapotrze-
bowania w dniu upalnym letnim, oraz dalsze 1,5-
krotny wzrost zuzycia w godzinie potudniowej, o-
trzymamy zapotrzebowanie dobowe wody w prze-
ciecin rocznem 84,5 l/sek, max. w lecie 95,8 l/sek;
oraz max, sekundowe: 1433 1sek, kryte w */s
przez ujecie, za§ w ¥/, przez zbiornik (rys. 2).

Zbiornik zaprojektowano na t zw. parcelach -
lesnych, panujacych nad catem miastem. Zbiornik
zostal wybudowany z poziomem dna 72,0 i 45 m.
gtebokoséciag wody. Poniewaz Kamienna Goéra lezy
na okolo 50 m, a tylko wzgérze , Focha" na potud-

Rys. 3. Widok budynku stacji pomp wodociagowych.

nie od Kamiennej Géry ma szczyt na wysokosei
62 m, przeto — jesli sie jeszcze uwzgledni willowy
charakter zabudowania tych obu wzgérz — jest
rzeczg jasng, ze cale miasto otrzyma wode pod
dostatecznem cisnieniem,

Sieé byta liczona na tej zasadzie, ze woda do-
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Rys 4. Stacja pomp wodociagowych.

chodzi do danego punktu
zuzycia z ujecia i zbior-
nika po najkrétszej dro-
dze i najwickszemi $red-
nicami. Dla stworzenia
najkorzystniejszych wa-
runk6éw krazenia wody,
zaprojektowano pier-
§ciefi o $rednicach 150

—200 mm, obejmujacy

calag zwarto zabudowa-
na dzielnice miasta, oraz
dwa ciagi, przechodzace
przez osie miasta, krzy-
zujace sie ze soba, Na
konicu jednej osi stoi
zbiornik, na koncu dru-
giej — mialo stanaé uje-
cie. Gdy jednak okaza-
lo sie, Ze ujecie pier-
wotnie projektowane be-
dzie w przyszlosci gra-
Yo role tylko pomocnicza,
za§ wlasciwe Dbedzie
przesunigte bardziej na
poinoc, zmniejszono $red-

nice, wychodzace 7 ujecia obecnego, i zapewniono
przylaczenie nowego ujecia z Chylonii do pier-
$cienia okalajacego miasto. Ciag ulozony na szo-
sie Gdarskiej o $rednicy 200 mm bedzie narazie
zaopatrywal w wode szereg duzych kompleksow
budynkéw, jak Szkole Morska, Obéz Emigracyjny
it d., aw koficu Chylonie; péZniej, po wykona-
niu ujecia powyzej Chylonii, ciag ten bedzie do-
starczal wode w odwrotnym kierunku: z Chylonii
do Gdyni. Gdy z czasem jego §rednica okaze sie
niewystarczajaca, bedzie polozony nowy przewéd,
odpowiedniej $rednicy, w ulicach réwnoleglych
do szosy Gdariskiej. W ten sposéb kosztem sto-
sunkowo najmniejszym dzielnice péinocne otrzy-
maja i teraz i p6Zniej dostateczne zaopatrzenie w
wode, za§ w przyszlosci dwa ciagi réownolegle za-
pewnia miastu wieksze bezpieczedstwo tej do-
stawy,

Slacja pomp, podlug zmienionego juz odpe-
wiednio do zmiany warunkéw projektu, opracowa-
nego przez kier. bud. inz. Michalskiego, przedsta-
wia si¢ jako maly budynek, o wymiarach 6X6 m,
mieszczacy w podziemiu dwie pompy odérodkowe
Sirius, z napedem silnikami elektrycznemi [rys 4)
Wydatek pomp wynosi 31 lfsek przy ciénieniu
80 m. Whbudowany wodomierz Venturi rejestruje
pompowane ilosci wody, bania powietrzna 2,5 m®
pojemnosci przyjmie ewentualne uderzenia wynik-
te z powodu raptownego zatrzymania pomp, pek-
niecia rurociagu lub podobnego wypadku.

Cala woda gruntowa, znajdujaca sie w dylu-
wium, posiada pewna ilo§é zelaza, dochodzaca od
1,2 do 1,5 mg w litrze w srodkowych czesciach daw-
nego koryta, a przekraczajace 4 mg w skrajnych
studniach brzegowych (np. kolejowych). Dowodzi-
loby to pochodzenia zelaza z pokladéw miocenu.
Jest rzecza charakterystyczna, ze gdy w pewnych
studniach zelazo strgca sie natychmiast i woda na
powietrzu natychmiast brunatnieje, w innych u-

Rys. 5. Zbiornik wodociagowy.-Komora glowna.
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trzymuje sig¢ dlugi czas rozpuszczone, mimo iz ana-
liza nie wskazuje znaczniejszych réznic w zawar-
tosci zelaza w litrze wody. Wchodza tu w gre wi-
docznie inne jeszcze, nieznane czynniki.

Rys. 6. Montaz rur w komorze zasuw zbiornika
wodociggowego,
Na ujeciu jest przewidziane odzelazianie

wody zapomocs zamknigtych aparatéw, pracuja-
cych pod cisnieniem, a umieszczonych w sasied-
nim budynku.
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Zbiornik, projekiowany pierwotnie na 1500 m*,
zostal wykonany ostatecznie na pojemnosé 2000 m?,
przyczem przewidziano mozliwo$é rozszerzenia go
druga komora réwnej pojemnosci do 4000 m®
Zbiornik sktada sie z dwu komér po 1000 m*® po-
jemnosci, otoczonych murami betonowemi, kryty
zelazobetonowa plyta teowa, kiéra wspiera sie na
§cianach, a w $rodku jest podparta szeregiem shi-
pow zZelbetowych. Scianka 12 cm grubosci, wsta-
wiona miedzy stupy, oddziela w kazdej komorze
punkt, w ktérym woda do zbiornika doplywa, od
punktu, z ktérego jest pobierana. Najmniejsza dtu-
goscig rurociaggdw osigga sig krazenie wody w
zbiorniku. Wobec znacznych dlugosci §cian zbior-
nika, dano szwy dylatacyjne, uszczelnione wygiets
blacha miedziana, wbetonowana na 15 cm w $cia-
ny sasiednie. Koszt zbiornika razem z cala arma-
tura wyniost 175000 zi., t. j. 87,5 zl./m® co jest
cyfra bardzo niska, zwlaszcza jesli sie uwzgledni,
ze caly materjal, z wyjatkiem czesci piasku, a na-
wet i wode, trzeba bylo dowozié¢ wyciagiem elek-
trycznym na mieijsce. :

Co sie tyczy sieci miejskiej, najmniejszy wy-
miar $rednicy przyjeto 100 mm, i tylko w niewielu
punktach na bocznych krétkich uliczkach zalozo-
no rury 80 mm $rednicy. W ulicach, ktére otrzy-
majg nawierzchnie asfaltowana, dano dwa ciagi,
po jednym z kazdej strony ulicy.

2 (d. n.).

Znaczenie chemji koloidalnej w technice”.

Napisat inz, Stanislaw Zmigréd.

Drukarstwo.

Zjawiska chemji koloidalnej jeszcze jaskra-
wiej i silniej wystepuja w drukarstwie.

Jak wiadomo, pod wyrazem ,drukarstwo"
rozumie si¢ otrzymywanie wzoréw kolorowych
na tkaninie surowej, bielonej lub farbowanej, za-
pomocg pewnych form lub walcéw,

W tym celu farba drukarska, sktadajaca sie z
barwnika oraz zaprawy, zageszczana bywa pew-
nemi’ ciatami, ktére przez nadanie farbie wladci-
wej gestoSci nie dopuszczaja do rozlewania, roz-
szerzania konturéw, lub do przenikania farby na
lewa strone utkanego materjatu, ~

Jako substancyj zageszczajacych, uzywa sie
réznego.rodzaju gumy (arabskiej, indyjskiej i t. p.),
lub krochmali (kukurydzowy, pszenny); ponadto
stosuje sie dekstryne, tragant, tapioke i t. p.

Wymienione tu ciala w wysokim stopniu od-
znaczaja sie typowemi wlasnoséciami cial koloi-
dalnych, .

Aby .osiggnaé dobre wyniki drukarskie, wia-
domem jest, ze do okreslonego barwnika dodac
nalezy specjalne zageszczenie, ewent., kombinacje
pewnych zageszczen, ale dlaczego to sie tak dzie-
je, a nie inaczej, o tem teorja drukarstwa, jak do-
tychczas, niewiele nam dala wyjasénien,

Bezwatpienia, do uzasadnienia naukowego
zjawisk, zachodzacych w drukarstwie, przyczynié

") Dokonczenie do str. 202 w zesz. 9 z 1. b.

si¢ moga li tylko gruntowne i sumienne studja nad
chemja koloidalna, ktére nareszcie wyprowadza
nas ze $wiata empiryzmu i wszelkich mozliwosci
na droge scisle naukowa,

Reasumujac powyzsze, dojs¢ musimy do kon-
kretnego wniosku, ze chemik — kolorysta, ktéry
vie bedzie obeznany z nauka o chemji koloidalnej,
pozostanie do pewnego stopnia empirykiem. Dla-
tego tez obowigzkiem kazdego z chemikéw, pra-
cujacych w przemysle wilékienniczym, jest grun-
towne zapoznanie sie z wszelkiemi zjawiskami ko-
loidalnemi, zachodzacemi podczas fabrykacji, al-
bowiem bez chemji koloidalnej niema obecnie po-
stepu w przemysle.

Mydlarstwo.

Mydio jest to produkt, powstaly z dziatania
tugéw na tluszcze organiczne.

Gotujac w kotle pewna ilosé¢ tluszczu, np. lo-
ju, z dodatkiem lub bez ttuszczéw roslinnych, z o-
kreslong i ogramniczona iloécia tugu, otrzymujemy -
dos¢ gwaltowna reakcje, ktéra polaczona jest ze
znacznem wydzielaniem sie ciepla. Tworzace sie
na poczatku reakcji sole kwaséw tluszczowych w
zetknieciu ze znajdujacym sie w kotle elektrolitem
(fugiem), powoduja uklad o wlasnosciach koloi-
dalnych, Utworzona w ten sposéb zawiesina przy
dalszem, powolnem gotowaniu wiaze sie z nie-
zmydlonym kwasem tluszczowym oraz dodawa-
uym jeszcze tugiem, dzieki czemu powstaje roz-
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twér koloidalny o charakterze masy klejowatej,
ciagliwej, o duZem napigciu powierzchniowem,

Nic tez dziwnego, ze mydlo — jako cialo o
charakterze gabczastym — posiada hudowe zelu
o cechach ciala porowatego. Dlatego tez mydto
obdarzone jest, podobnie jak wegiel drzewny,
wielka zdolnoscia adsorbowania wody, przyczem
nie nabiera ono wygladu mokrego, z czego czesto
korzystaja nieuczciwi mydlarze,

Na tem samem zjawisku oparta jest moznosé
dodawania i obcigzania mydel cialami obcemi,
prawie bezwarto§ciowemi, jak np, solg kuchenna,
potazem i szklem wodnem., Mydla za§ maziste
moga byé rowniez obciaZone ciatami obcemi, jak
np. krochmalem kartoflanym, ktéry przy reago-
waniu z tugiem tworzy doskonala zawiesine zela-

tynowa.
' Co sig za$ tyczy elastycznosci skéry, powsta-
jacej pod wplywem uzywania do mycia mydla, to
wywolana jest ona réwniez przez zjawiska che-
miczno-koloidalne, zwiazane czesciowo z oczy-
szczajacem dzialaniem mydla,

Koloidy jako substancje kleiste, Wyréb kitéw
i klejéow.

Z plastycznoscia pewnych materjaléw zwia-
zana bywa réwniez ich zwiekszona wytrzymalosé,
tak jak to bywa z ciatlami klejgcemd,

Zdolnos¢ sklejania np. kleju oparta jest na
jego wybitnej plastycznosci, dzieki czemu klej
przenika we wszystkie mieré6wnoéci i szpary tych
cze$ci materjaléw (np. drzewa), ktére maja byé
ze sobg spojone. W ten sposéb powstaje jakgdyby
plecionka, ktérej poszczegélne czesci — kosmyki
czy pasma — stawiaja bardzo silny opér przy ich
roztaczaniu, . :

Wyzyskujac charakter koloidalny glutenu
(kleber) maki pszennej, przygotowaé mozna na
ciepto spoista klejowatg mase, odznaczajaca sie
niezwykla lepkoscia. '

Wyréb laku.

Wyréb laku oparty jest na adsorbcji koloi-
déw,

Podobnie jak zloto, ktére w roztworze koloi-
dalnym porywane bywa przez $wiezo stracona
glinke, tworzac bardzo tadny czerwony lak, tak
samo zel glinowy wigzaé sie moze réwmiez 1 z
innemi barwnikami smofowcowemi, jak np. z czer-
wienig alizarynowa, dajac laki zabarwiome,

Znany przepis, dotyczacy fabrykacji lakéw,
polega na tem, ze z roztworu barwnika, zmiesza-
nego z roztworem alunu, straca sie zapomoca so-
dy koloidalny wodorotlenek glinowy, ktéry po-
rywa za soba dany barwnik,

Jak z tego wynika, fabrykacja lakéw opiera
sie glownie na zjawisku adsorbcii.

Smary,

Oleje mineralne smarowe, otrzymywane przez
dystylacje ropy naftowej, majg — jak wiadomo —
na celu zmniejszenie tarcia bedacych w ruchu
sktadowych czeséci maszyn wzgl. przyrzadéw, a
tem samem — zmniejszenie ich zuzycia.
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Zaleta dobrych smaréw mineralnych, poza
brakiem wolnych kwaséw, nagryzajacych czesci
smarowane, jest przedewszystkiem ich dostatecz-
na lepkasé czyli smarncsé. To tez rozpuszczajgc
sole wapienne wolnych kwaséw thuszczowych, t. j.
rozpuszczajac mydla wapienne w ilosci 15—23%
w ciezkich olejach mineralnych (0 gestosci 0,900
— 0,920), do kiérych dodaje sie jeszcze nieco wo-
dy (1,4%), otrzymujemy smar lozyskowy o kon-
systencji mazistej, ktory doskonale nadaje sie do
smarowania, zwlaszcza tozysk niedostepnych lub
bardzo trudno dostepnych. ,

Gdyby do roztworu mydta wapiennego w ole-
ju mineralnym nie dodano wody, roztwér pozo-
stalby plynny, a widziany pod ultramikroskopem
miatby wyglad metny, co wskazywaloby wyraz-
nie na jego charakter koloidalny.

Préocz zwyklych smaréw mineralnych, uzy-
wano jeszcze przed wojna, jako surogatu oleju mi-
neralnego — sztucznego grafitu sproszkowanego,
wynalezionego w roku 1907 przez Amerykanina
E. G. Achesona, otrzymanego w stanie bardzo,
znacznego rozdrobnienia przez palenie w piecu
elektrycznym grafitu naturalnego, bezpopielnego,
Po zmieleniu, grafit, traktowany 4%-owym roz-
tworem taniny w obecnosci rozcienczonego amon-
jaku, daje hydrosol o miezmiernie wysokim stop-
niu dyspersyjnym,

Srodek ten, nazwauy przez Achesona ,aqua—
dag", zawieszony w oleju, znalazl bardzo szerokie
zastosowanie podczas wojny wszechswiatowej, z
powodu braku smaréw, zwlaszcza w Niemczech.

Zreszly grafit sproszkowany jest i dzisiaj na-
dal polecany i stosowany, ale juz w mieszaninie z
olejem smarowym: mieszanina taka przyczynia sig
do zmacznego zaoszczedzania smaréw, dochodza-
cego do 50%.

Ze wzgledu na typows nature koloidalna, gra-
fit sproszkowany tworzy ze smarem zawiesine
bardzo trwala, ktéra moze byé zachowang przez
dtugi przeciag czasu [(kilku nawet miesiecy), bez
obawy samorzutnego osadzania sie. To tez wszel-
kie nieréwnoéci, powstajace podczas tarcia skla-
dowych czeéci maszyn, zostajg jednolicie wyréw-
nane, a 'to na skutek wypelniania rozproszkowa-
nemi czasteczkami koloidalnego gralitu luk, two-
rzacych si¢ podczas tarcia. Zazmaczyé przytem
nalezy, Ze zuzycie grafifu jest bardzo nieznacz-
ne: zwykle dodaje sie 2 cz. grafitu na 100 cz. oleju
smarowego,

Garbarstwo.

Garbarstwo ma na celu przemiang skér zwie-
rzecych na wyprawne.

Skéra zwierzeca, bedaca mieszaning cial
biatkowych, jest koloidem o budowie zelu. Ma-
terjaly za$, stosowane do przerobienia skér su-
rowych na wyprawne (przewaznie grabniki, po-
chodzenia ro§linnego), sa réwniez natury koloi-
dalnej, bowiem w roztworach wlasnosci ich zu-
pelnie zblizone sa do wlasnosci uktadéw koloi-
dalnych. ,

W ten sposéb garbarstwo nie jest niczem in-
nem, jak dzialaniem koloidu na koloid, a mecha-
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nizm dzialania cial garbujacych (soli zasadowych
glinki, chromu, garbnika, kwaséw tluszczowych,
tranu i t p.) poréwnaéby mozna z dzialaniem we-
gla drzewnego i innych cial porowatych, ktére
adsorbuja na powierzchni zetkniecia sie z roztwo-
rami rozmaite ciala, utrwalajgc je w swych po-
rach,

. Skéra ma wlaénie taka budowe, podobng do
gabki lub wiékna.

Przemysl kauczukowy,

Kauczuk jest typowym koloidem, a wydoby-
wanie i wyrabianie jego zwiazane jest z wieloma
kwestjami o charakterze koloidalno-chemicznym.

Ciecz mleczna, t. zw. latex, wyptywajaca z
nacig¢ drzew kauczukowych (Hevea Brasilien-
sis, Fucus elastica, Manihot i t. d.}, zawiera cia-
ta kauczukowe (w ilosci od 32 do 40 %), wystepuija-
ce wpostaci zawiesiny, a ciata biatkowe i peptony,
znajdujace sie w tej cieczy w ilosci od 2 do 3%,
odgrywaja, podobnie jak kuleczki tluszczowe w
mleku, role naturalnych koloidéw ochronnych, za-
pobiegajacych §cinaniu sie czagsteczek kauczuko-
wych, zawieszonych w mleku kauczukowem. Wy-

starczy jednak ciecz te rozcieficzyé woda, albo
roztozyé ciata biatkowe tym lub innym sposobem
(przewaznie kwasami: octowym, szczawionym,
cytrynowym, albo \kwasem fluoro-wodorowymyj,
by zniweczona zostala ich dzialalnoéé ochronna,
co natychmiast pociagnie za soba zlanie sie cial
kauczukowych, polaczone ze $cinaniem sig cial
bialkowych, Stad tez wynika, ze, poza zjawiskiem
polimeryzacji, w kauczuku, nastepuje rowniez i
krzepniecie wydzielonej plynnej masy. Poza
oczyszczaniem masy zastyglej, jedna z najgltow-
niejszych czynnosci przy wyrabianiu kauczuku
sirowego, t. zw, wulkanizacja, oparta jest przede-
wszystkiem ka adsorbceji $rodkéow wulkanizuja-
cych przez kauczuk, Wulkanizacja ma na celu u-
suwanie lepkodci oraz kruchoséci kauczuku przez
ogrzewanie go do temperatury 135—140° z siar-
ka, lub przez zanurzenie go na zimno w miesza-
ninie chlorku siarki, starczku wegla lub cztero-
chlorku wegla,

Widzimy zatem, ze dokladna znajomo$é zja-
wisk chemiczno-koloidalnych, jakie zachodza w
wielu galeziach przemysly, niewatpliwie przyczy-
ni sie do lepsze] wydajnosci i jakoéci wyrabianych
produktéw, a tem samem do ich potanienia.

Pewne zagadnienie lotu na wysokosé.
Napisal G. A. Mokrzycki Profesor Politechniki Warszawskiej.

agadnienie, ktére chcemy rozwiazaé, mozna
sformutowaé nastepujaco: dla wykonanego
samolotu, okreslonego szeregiem danych
odnoszacych sie do platowca i zespolu $migtosil-
nikowego, chcemy okresli¢ ilosé paliwa P,, po-
trzebna do osiggniecia w najkrétszym czasie prak-
tycznego pulapu H (okre§lonego pewna maty pred-
koscia wznoszenia sie wg), przyczem z jasno zro-
zumialych wzgledéw chcemy, aby z chwila osia-
gniecia putapu caly zapas paliwa byl spalony.
Mozemy zamiast pulapu okreélié réwniez ilosé
paliwa, potrzebna do osiagniecia dowolnej wyso-
kosci 2z, modyfikujac odpowiednio warto§é spél-
czynnikéw w wyprowadzonym ponizej wzorze.
Rozwiazanie tego zadania jest wazne przy
budowie samolotu, przeznaczonego np. do rekor-
dowych lotéow na wysokoéé, lub przy wykazaniu
zdolno$ci wznoszenia sig dowolnego samolotu, gdzie
wiec z jednej strony chodzi o to, by nie zmniej-
szaé wyczyndéw samolotu przez niepotrzebny balast,
z drugiej za$, aby ilo§é paliwa jednak wystarczyla
do osiagnigcia zadanej wysokosci.
Przez caly czas wznosié sie bedziemy z maksy-
malna predkoécia, musimy wiec stale lecieé¢ na

: 8
kacie natarcia minimalnej mocy, czyli (%) ]
x max
gdyz wtedy mamy do dyspozycji najwigkszy nad-
miar mocy, zuzywany wlasnie na wznoszenie sie.
Rozwiazanie zagadnienia w postaci ogélniej-
szej daltoby sie przeprowadzi¢ najproéciej na drodze
wykreslnej, Wielka dokladno$é¢ nie jest tu jednak
poirzebna i dlatego, aby méc poda¢ rozwigzanie

w postaci analitycznej, upro$cimy zadanie w sposéb
zazwyczaj w mechanice lotu stosowany, przyjmujac:
1) sprawno$§¢ zespolu $miglosilnikowego 7 =
= const;
2) zastepujac charakterystyke silnika N =f(z)
linja prosta; :
:3) p_rzyjmuiqc, ze predko$é wznoszenia sie w
maleje linjowo z wysoko$cia (prawo Devillersa);

4) na wszystkich wysoko$ciach rozchéd paliwa
na koniogodzine p = const.

W mys$l powyiszych zalozeri, jezeli moc przy
ziemi oznaczymy przez N,, mozemy napisaé:

. N,
N=-~_|__nz g & gt oy

Wysokosé putapu H obliczamy jedna ze zna-
nych metod. Dla z==H, N = Ny, co wstawione

w (1) daje:
N,
NH= 1_{_5[_1 . ’ ’ (ja)
skad:
o _N — Ng
v=nH= Vo ;s ow o oa 2)

Predko§é wznoszenia przy ziemi oznaczymy przez
w,, zaleznoéé linjows napiszemy w postaci:

l—i—mz"""m
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Na pulapif: praktycznym H, predko§é wznoszenia
sie wynosi wy (b. mata), wiec:

wy (3a)

——— wa N
T 1+-mH !
skad

o— WH

Wy

(4)
Oznaczmy ciezar samolotu bez paliwa przez Qu,
za§ calkowity ciezar paliwa na ziemi przez P,;
zatem cigzar samolotu na ziemi wynosi:

Qo:Pa"I"QH'

Jezeli do lotu poziomego przy ziemi, na kacie
minimum mocy, potrzebna jest moc Ne,, a mamy
do dyspozycji moc No, fo nadmiar mocy wynosi
({Va — Ne,), a wiec predkosé wznoszenia sie przy
ziemi:

No'—Nea___ No‘_—'Neg

Q Qut+P.’
co wstawione w (3) daje:
we— No—Nee
(Qa~+Po) (1+ m2)
llo§¢ paliwa, spalona w czasie df na wyso-
koéci z, wynosi:

W, =

(5)

(3b)

dP = 3—:@ N di, (6)
a ze.
w92
di’
mozemy napisaé:
dP = 35},% N‘f—j— . (6a)

Wstawmy za N wartoéé (1), zas§ za w war-
tosé (3b);

P No  (Qa+Po) 1-mz) ,
dP“3600'1 +nz’ (No— Neo) g
:A(QH+P¢,)1 i;nzzdz, (6b)
gdzie
A=-L Ne (7

3600 (N, — N}’

Scatkujmy w granicach od 0 do H (podiug
zalozenia Pp= 0):

Po=AQg+P)F, . . . . (8
P,(1 —AF)=AQuF,
__AQrF _ Qu
P°“1—AF‘L_"';’” ©)
AF
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Obliczmy obecnie
H o H J H
O mz, n—m;/ z m
F__Oj 1+ nz 7 n E)/ 1+ nz it n.[dz'
0
F="""ln(+nH)+TH . (10
Uwzgleduiajac (2 i (4), mamy:
nee
e gty +tn
F:H[v —21L In(t 4+ v} + %)] =
H
F==[(v—p)In(A+v) +pv] (10a

v
)

Wstawiajac w (9), (7) i (10a), otrzymamy wy-
nik ostateczny:

Qn
3600 (No —Ne)®
pN.HI[(v —p)ln (1 4v) 4 pv]

Mozemy, postugujac si¢ wzorem (11), obliczaé
ilo§¢ paliwa potrzebng do osiagniecia dowolnej
wysokosci z, trzeba tylko wstawi¢ wen zamiast H
wartoéé z, oraz odpowiednio zmodyfikowane war-
tosci v i p.

P, = {11)
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Wytrzymalosé tancuchéw spawanych elektrycznie’.

Napisal K. K ornfeld Iniynier- metalurg.

Rozdzial 111,

Wplyw préby przez obciazenie wigksze od ro-
boczego 1 wplyw pracy.

ihcuchy 16-to milimetrowe prébowano prze-

widzianem dla nich obcigzeniem 4840 kg,

t. j. do naprezen 12 kg/mm® Pozostawione

przez 14 dni ogniwa porozcinano, cze$é wyzarzo-

warto$ci udarnosci, z wyjatkiem prébek zarzo-
nych przy 850° i 1100°. Probki bez szwu zarzone
przy 700° hamowaly zupelnie taran przyrzadu
Charpy na 10 kgm pracy uderzenia, tak ze wiel-
kosci udarnosci otrzymaé nie bylo mozna, bo
udarno$é wynosita ponad 20 kgmjcm®. Po-
za tem staralem sie ustali¢ wplyw pracy taricucha
na jego udarnosé. FLancuchy zamocowywano w
szczekach maszyn do rozrywania i za-

g ’PF T UWW'T"P! O Ufpﬂml \_ laczano automat sterujacy na obciaze-
o o —h—p === S I "ﬁ‘ A= ‘ nie zmienne. Obciazenie wzrastalo stop-
] ”-w%@" o o 11—~ poizatkanend \ | niowo od 300 do 2560 kg, poczem zndw
L] 44>__|/%' .7/\;_ =i 445\ 1 ] spa‘dalp do 300 k.g. Jedna zmiana ob-
77 M I R | o =~ T B R B AN L | . cigzenia od minimum przez maximum
L \m ek 2F,~Arj—'1 | do minimum z powrotem trwala 18 se-

i e [“—* Wr=—=r— (=t =N — |- kund. f.afcuchy obcigzano w ten sposéb
gl N P -\ d—L N | 5000 razy do n_laxin'lum, poczem po 2
T . | e _\\ tygodniach rozeigto i wykonano prébki

| nazlamanie, Pomiary wykonywano w tem-

f = 4| 1 Y eraturze — 10° C, mimo to udarnoéé
L - AN EEEs v :

2 ‘ b — 1 byla jeszcze duza. Lancuchy w stanie
i 1i "] Tutandenspl T wplaraps” : Temo. wpprasiia | dostarczonym pocieto na prébki, ktore
R SR A S AT 20 Ko ) 0 WHUT \yyzarzano lub ulepszano, poczem obro-
Rys, XXL biono dokladnie i badano udarno§é w tem-

10 X 10 mm, z karbem okraglym ¢ 2 mm.

Srednie wartoéci udarnosci w zaleznodei od temperatury wyzarzania.

no przy 'réznych temperaturach przez 30 minut,
lub znormalizowano, poczem wykonano probki na
zlamanie z bokéw ogniw. Probki mialy wymiary
‘Na
prébkach ze szwem i bez szwu badano udarnosé
w temperaturze -+ 15° C. Otrzymano wysokie

Préobki z taficuchéw obciaza

peraturze — 10°C. Wyniki poszczegélne-
podaje zalaczona tabela, Srednie war-
toéci udarnoéci w =zaleznosci od tem-
peratury .’ zarzenia wujeto w wykre-
sy na rys. XXI. Udarnoéé¢ probek ze szwem przed-
stawiono linja pelna, prébek bez szwu — linja
przerywana. Gdy poréwnamy ze soba poszczegdl-
ne wyniki, zauwazymy, Ze najczesciej nie leza one
daleko siebie, jak to czesto ma miejsce przy ba-
daniach udarnosci metoda Charpy’ego.

nych prébnie i . wyzarzanych

przy r6znych temperaturach przez 30

Temperatura pomiaru - 150 C,

obrébka udarno$é prébki Nr.
1 2 3

stan dostarcz, 7,34 15,95 12,74
Cw " 105 175 16.63
prébowane 13,6 16,25 7,03

" 17,42 13.95 15
normalizowane f 1513 17,20 11,09
po prébie \ 16,55 915 15.1
zarzone 6000 { 15,5 14,19 9,0
po prébie 19,8 19,6 19,2
zarzone 700° {147 13,05 13,76
po prébie 7 ? ?
zarzone 850° { 8.5 743 9,72
po prabie 3,122 2,67 33
zarzone 1000° J 358 6.82 9,08
po prébie \ 244 3,72 4,31

Dokoriczenie do str. 175 w zesz. 8 z r. b.

:;:)

w kgm/em? $rednia
4 5
16,67 14,6 ze szwem 13,25
9,19 15,4 bez szwu 13,82
16,25 — zZe szwem 13,3
12,45 — bez szwu 14,7
11,41 — ze szwem 13.7
179 — bez szwu 14,6
15,21 12,71 ze szwem 12,3
17,32 —_ bez szwu 18,9
— — zZe szwem 13.8
? — bez szwu, ?
8,07 — ze szwem 842
2,566 2,283 bez szwu 2,79
7,58 — zZe szwem 6,75
3,35 — bez szwu 346
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Préobki u

lepszane.

Temperatura pomiaru — 10°C.

obrébka udarno$é prébki Nr. w kgm/cm? érednia
1 2 3 4
hartowane 13,6 13,92 18,58 16,10 ze szwem 15,55
odpuszez, 4500 19.2 13,7 — — bez szwu 16,45
hartowane 12,417 9,34 13,35 — ze szwem 11,72
odpuszez. 500 12,68 17,25 — — bez szwu 14,96
hartowane 16,48 16,12 15,95 11,20 ze szwem 14,94
odpuszcz. 6500 2,66 11,68 717 — bez szwu 717
Prébki zarzone 30.
Temperatura pomiaru — 10°C.

przy  700°C 12,22 8,76 14,95 — ze szwem 11,98
- 7000 C 20,92 12,6 — — bez szwu 16,76
e 9000 C 2,49 2,28 2,56 2,82 ze szwem 2,54
9000C 1,73 1,83 — — bez szwu 1,78

w 11000C 3,27 2,318 2,56 2,15 ze szwem 2,57
« 11000C 1,597 1,41 — — bez szwu 1,503
normalizowane 11,1 6,57 9,18 14,20 ze szwem 10,37

i 11,5 9,3 —_ — bez szwu 10,4

Prébki obcigzone 5000 razy od 300 do 2560 kg.
Temperatura pomiaru — 10°C.

obcigzane 11,4 10,9 6.5 12,8 111 ze szwem 10,54
" 10,4 6.6 5,6 10,5 —_ bez szwu 8,26

obciaz. i normalizow. 12,27 16,2 16,4 — ze szwem 14,9
ohcigzane 11,9 14,5 8,29 = — ze szwem 11,59
zarzone 600° 4,18 6,95 5,83 — — bez szwu 5,65

obcigzane 11,9 11,51 12,31 — — ze sZwem 119
zarzone 700° 9,45 791 10,15 — — bez szwu 9,05

obciazane 15,62 14,6 22,2 — — ze Szwem 171
zarzone 8509 2,36 2,4 1,945 — — bez szwu 2,22
obciazane 0.945 1,24 1.8 - ~ ze szwem 1,338
zarzone 1000° 4,21 3,118 2,064 — — bez szwu 3.122

Gdy poréwnamy ze soba linje wykresu, otrzy-
mane dla probek w stanie dostarczonym i probek
z lancuchow obcigzonych do 12 kg/mm?, rzuca sie
w oczy podobienstwo ich przebiegu. Gdy uwzgled-
nimy, Ze pomiary udarnosci prébek nieobciazonych
wykonano w temperaturze — 10° C, za$ dla ogniw
prébowanych—w temperaturze -+ 15°, usprawiedli-
wi to nizsze nieco wyniki dla pierwszych. Charak-
terystyczne jest, Ze wyzarzanie ponizej A, daje
dobre wyniki i lepsze od zarzenia powyzej A,. Pa-
mieta¢ jednak nalezy, ze materjal byl hartowany
i Zze usuwanie ewentualnego wptywu zgniotu, kto-
rego stopien trudno ustalié, taczy sie z odpuszcza-
niem, tak Ze mamy do czynienia z ulepszaniem
tworzywa. Drugdim ciekawym ob;awem jest to, ze
ulepszanie daje gorsze wyniki niz wyzarzanie ma-
terjatu bez szwu. Késter ') zauwazyl, ze gdy har-
towana miekksg stal pozostawimy pewien czas,
nastapi przy starzeniu sie przesunigcie sie zakre-
su kruchosci do wyzszych temperatur. Odpuszcza-
jac taka samoulepszona stal, przesuwa sie zakres
kruchoséci do niskich temperatur. Jest mozliwe, ze
to wlasnie zjawisko mialo miejsce i w naszym wy-

1) Archiv
1928,29, str. 503.

fiir das Eisenhiittenwesen

padku, chociaz rzeczy te nie sa jeszcze o tyle o-
pracowane, by moc to z cala stanowczo$cia twier-
dzié. Kbster?) jest zdania, ze starzenie sie od-
ksztalconych ponadsprezyscie stali i odpuszczanie
ich daje analogiczne nastepstwa, jak odpuszcza-
nie hartowanych i zestarzalych migkkich stali O
ileby wptywy samoulepszania po odksztalceniu i
po hartowaniu wspotdzialaly ze soba, wzrost u-
darnosci samoulepszonej stali po odpuszczeniu
mogtby by¢ duzy. Przeprowadzenie préb w tym
kierunku byloby tak obszernym tematem, ze wy-
chodzitoby to zbyt daleko poza ramy pracy o wy-
trzymatosci tancuchéw. Brak jakichkolwiek wska-
zowek w literaturze, spowodowany nowoscia spo-
strzezen o samoulepszaniu miekkich stali, kaze je-
dynie podkresli¢é, ze mamy do czynienia z pewna
anomalja i do tego sie narazie ograniczyé. Z punk-
tu widzenia konsumenta taficuchéw, zanotowaé¢ na-
lezy, ze préba przez przecigzenie do 12 kg/mm®*
tancucha elektirycznie spawanego powoduje co-
prawda odksztatcenie trwate w postaci wydtuze-
nia o okolo 25 — 3%, na udarnosé jednak pra-
wie nie wplywa. Zarzenie ponizej A, udarnosci
prawie nie zmienia (jezeli uwzglednimy tylko u-

%) St u E. 1929, Nr. 11, str. 357,
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darno$é na szwie). Z zarzeniem spada natomiast
silnie wytrzymalos¢. Wryzarzanie powyzej A,
zmniejsza tak udarnosé, jak i wytrzymatosé. Co
do wyzarzania po pracy, zmniejsza ono udarnos¢,
o ile nie szwu, to materjalu zdrowego. Normali-
zacja podnosi udarnoéé, obniza natomiast wytrzy-
mato$¢ o okoto 15 — 20%. Poniewaz ulepszanie
poprawia udarnosé, nieznacznie za§ pogarsza wy-
trzymalosé, moznaby po pewnym czasie taricuchy
hartowa¢ i odpuszczaé 30 minut przy 450°. Dla
dtugich laricuchéw byloby to coprawda potaczone
z pewnemi trudnosciami, gdyz wymagatoby ogrze-
wania taricuchéw na specjalnych bebnach i harto-
wania w duzych naczyniach, bytoby jednak sku-
teczne. Wyzarzanie natomiast moze nietylko do-
prowadzi¢ do celu, ale nawet pogorszy¢ tak udar-
nosé, jak i wytrzymatosé. W kazdym razie zacho-
wuja sie fadcuchy elektrycznie spawane korzyst-
niej, niz larcuchy recznie wykonane, tak w cza-
sie proby, jak i przy pracy, gdyz nie zachodzi roz-
luznianie szwéw. Ogniwa zachowuja sie po obréb-
ce termicznej prawie tak samo, jak materjat nie-
spawany. Jedyna réznica jest rozluZnianie sig
szwéw pod obciazeniem, powodujacem rozerwanie
strony niespawanej. Kontrola jest tatwiejsza i
glownem jej zadaniem jest sprawdzanie materja-
tu wyjsciowego oraz badanie, czy powierzchnie
styku sa czyste, bez rdzy i zanieczyszczen ze-
wnetrznych mechanicznych, czy tez chemicznych.
Raz ustawiony automat spawajacy dziala potem
stale tak samo, wypuszczajac taAcuchy jednako-
wej jakosci, o ile zgiete ogniwa byty na powierzch-
ni styku czyste i nie bylo przerw ruchu. Przerwa
pracy spawalnicy moze spowodowaé nagrzanie
styku do nizszej temperatury i wskutek tego spo-
jenie bedzie gorsze,

Wnioski,

Wyzyskanie materjalu w tancuchach spawa-
nych recznie wynosi od 47,5 do 709, srednio 60%.
Wytrzymatosé laricuchéw recznie spawanych wy-
nosi od 20 kg/mm* do 29 kg/mm*, srednio
25 kg'mm*. Odksztalcenia trwale laricuchéw, przy-
naprezeniu od 0,8 do 54 kg'mm® srednio okoto
3 kg/mm®, wynosza, od 0,5 do 1,2% wydtuzenia. Ob-
cigzenie robocze taricuchéw spawanych recznie
wynosi do 3,15 kg/mm®, i jest czesto wyzsze od
napreZen, powodujacych odksztatcenia trwate., O
ile odksztalcenie przy obcigzeniu roboczem jest
nizsze od 1,5%, mozna uwazaé tariicuch za dobry,
jezeli réwnoczesnie prébka, wzieta zed i rozerwa-
na, wykaze wytrzymatosé wyzsza od 24 kg/mm®.
Niska wytrzymalo$é wiaze sie z matem wydtuze-
niem catkowitem, niska granica sprezystosci i du-
zem odksztalceniem trwalem przy naprezeniu ro-
boczem 3,15 kg/mm?®.

Trawienie sposobem Fry'a dowodzi szkodli-
wosci proby przez obcigzenie dwukrotnie wieksze
od roboczego. Szew rozluznia sie, w materjale po-
wstaja duze naprezenia, zwlaszcza na niespawa-
nej glowce ogniwa. Obcigzenie stara sie przytem
rozciagnaé glowke spawana w ten sposéb, by szew
rozluZni¢. Szew jest kruchy. 45 — 65 uderzer
rgcznym mlotem o wadze 10 kg w glowke spawa-
ng powoduje juz pekniecie szwu na calej dtugosci.

Powodem niskiej wytrzymalosci ogniw jest

wadliwe wykonanie szwu. Cementacja szwu osla-
bia ogniwo bardziej, niz obecno§é drobnych zuzli
miedzy plaszczyznami styku. Z tego powodu na-
lezy ogniwa chroni¢ przed cementacja, ogrzewa-
jac kazde z osobna bezposrednio przed spawa-
niem. Dluzsze przebywanie ogniw w ognisku jest
szkodliwe. Lepiej ogrzewaé przed spawaniem og-
niwa w piecu. Stosowanie topnika w czasie ogrze-
wania jest wskazane. Topnik z dodatkiem braun-
sztynu jest dla spawania tarcuchéw szkodliwy,
gdyz moze wywolaé utlenienie materjatu. Kontro-
la uzywanych do wyrobu tworzyw jest nieodzow-
na. Wskazana jest obserwacja mikroskopowa, by
nie uzywaé materjatow zle odtlenionych. Badanie
makroskopowe jest bardzo wazne ze wzgledu na
kruchosé w niskich temperaturach.

Zaktadanie miedzy lancuchy grubszych czesci
taczacych i naktadanie sila ogniw na grube trzpie-
nie powoduje rozginanie bokéw i pekanie szwu; to
samo dotyczy w nieco stabszym stopniu wtlacza-
nia ogniw na goraco na grubsze od ich przeswitu
czescl, '

Ulepszanie poprawia wlasnosci mechaniczne.
Wnoszac z analogji z taricuchami spawanemi elek-

“trycznie, hartowanie z nast¢pnem 30 minutowem

odpuszczaniem przy 450° podnosi wytrzymalosé o
okoto 15 — 20%. Ulepszanie recznie spawanych
tanicuchéw moze jednak zawiesé, gdy ogniwa spo-
rzadzono z materjalu Zle odtlenionego, a przede-
wszystkiem zsegregowanego, a szew ulegl cemen-
tacji. Dlatego nie mozna liczyé na usuniecie wpty-
wu cementacji droga ulepszania czy wyzarzania
powyzej A,. Jest to jeszcze jeden powéd, dla kto-
rego jest konieczna znajomo§é makrostruktury.
Sama analiza chemiczna moze nie wystarczygé,
gdyz podaje warto$é srednia szkodliwych domie-
szek, nie podajac odrazu ich rozmieszczenia.

Probe przez obcigzenie ciezarem wiekszym od
roboczego mozna zastagpi¢ mierzeniem najmniej-
szego obciazenia, wywolujacego odksztalcenia
trwale obok pomiaru wielkosci tych odksztatces.
O ile naprezenia przy odksztalceniach trwalych
wynoszgq mniej niz 2,5 kg/mm?® zas odksztalcenie
przy obcigzZeniu roboczem nie przekracza 1,5%,
taricuch mozna uwazaé¢ za dobry, Wytrzymatosé
rozerwanej prébki z laricucha nie powinna jednak
by¢ nizsza od 24 kg/mm®. Do badan kruchosci wy-
daje si¢ dobrze nadawaé sposéb Luttsa.

Spoélczynnik wyzyskania taricuchéw spawa-
nych elektrycznie zalezy od ich §rednicy i rosnie
w stosunku odwrotnym do $rednicy. Wyzyskanie
materjalu w stosunku do tahdcucha znormalizowa-
nego wynosi okoto 80%. Wytrzymalosé laricuchéw
spawanych elektrycznie wynosi od 32-49,2 kg/mm®*.
Srednia wytrzymalosé zalezy jednak od §rednicy
taricuchéw. Obciazenie 2,0 do 4,27 kg'mm* wywo-
luje odksztalcenia trwale. Przy obciazeniu robo-
czem, wynoszacem 6,35 kg/mm®, wynosi wydtuze-
nie 059 — 1,47%. Przy obcigzeniu prébnem
12 kg/mm*, wynosi odksztalcenie 1,17—2,94%. Z
tego powodu jest i tu préba przez przecigzenie nie-
wskazana.

Préba nie zmniejsza prawie udarnosci, zmniej-
sza ja natomiast praca. Wryzarzanie lafcuchéw
zmniejsza o 28 — 38% ich wytrzymalosé. Udar-
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nos¢ spada, gdy zarzymy lancuch, ktéry praco-
wal, i to silniej, gdy zarzymy laiicuch powyzej A,.
Wyzarzanie taricucha po prébie nie zmienia jego
udarnosci, gdy nie przekroczymy A,, wyzarzanie
wyzej A, powoduje spadek udarnosci, Normaliza-
cja podnosi udarnosé, zmniejsza nieco wytrzyma-
tosé.

Czy te same kryterja odnosza sie do tancu-
chéw spawanych recznie, nie stwierdzono. Udar-

no§é¢ zalezy bowiem od stopnia odksztalcenia i od °

poprzedniej obrébki materjatu, jak i od nastepnej
obrébki.

Czy objawy te sg normalne dla miekkich sla-
li hartowanych i samoulepszonych, nie mozna
stwierdzi¢, nie majac szerszych informacyj w lite-
raturze.

Ulepszanie tancuchéw spawanych elektrycz-
nie podnosi ich udarnos¢, lecz zmniejsza nieco wy-
trzymalosé. cienkich laficuchéw. Dla potaczenia
wzrostu udarnosci z nieznacznym spadkiem wytrzy-
matosci (okoto 8% ), mozna po hartowaniu odpu-
szczaé tancuchy przy temperaturze 450" przez 30
minut.

Lancuchy spawane elektrycznie maja wyzsza
wytrzymaloéé od recznie spawanych.

W stanie znormalizowanym ma tadcuch
spawany elektrycznie o 289% wyzsza wytrzyma-
tosé od sredniej wytrzymalosci taricuchéw recznie
spawanych, za§ o 14% wyzsza od najwyzszej za-
obserwowanej wytrzymatosci tancucha recznie
spawanego. Srednie wydltuzenie tafdcuchéw spawa-
nych elektrycznie jest o 11% wyZsze od $redniego
wydtuzenia tafdcuchéw recznie spawanych, érednia
twardosé tadcuchéw spawanych elektrycznie jest
0 15% wyzsza niz taricuchéw spawanych recznie.
Lancuchy spawane elektrycznie przedstawiaiq sie
jako materjal o wiele réwnomierniejszy pod wzgle-
dem wtlasnosci, niz lancuchy wykonane rqczme
Fancuchy spawane elektrycznie wykazuja mniej-
szy wplyw przypadkowosci wyrobu.

Doswiadczalnie moznaby wyznaczy¢ formule
do obliczania faficuchéw:

2]
P = ?_4__# Py
"o’

gdzie P oznacza obciazenie dopuszczalne w kilo-
gramach, d — s$rednice w milimetrach, R — wy-
trzymatosé w kg/mm®, s, — spétczynnik ze wzgle-
du na sposéb spawania, p, — sp6lczynnik pewno-
sci, I — spotczynnik wyzyskania materjalu. Przyj-
mujac, zgodnie z do$wiadczeniem, [ = 0,8, R =
40 kgimm® i zaklada]qc {na podstawie wynikéw
badan): '

dla sprawania recznego s =0,7
- i elektr, s, = 0,95,
otrzymamy
dla recznie spawanych taricuchéw P == 3,42 5L
0
4 elektr. spawanych taiicuchow P=4,77 z -
0

Stopieri pewnosci zalezalby od przeznaczenia
taricuchéw,

Obok gléwnych tematéw pracy, nasunely sie
autorowi tematy uboczne. Jednym z nich byly
zmiany struktury migkkiej stali po hartowaniu i
odpuszeczaniu.

Miekka stal o 0,129 C zachowuje sig¢ po har-
towaniu tak, jak i o wiekszej zawartosci C. Two-
rzy sie martenzyt, twardosé¢ wzrasta o okoto 507,
to jest dochodzi do 170 kg mm®, wytrzymalosé
rosnie, sadzac po ladcuchach elektrycznie spawa-
nych — o okolo 20%, wydltuzenie spada o okolo
50%. W miare wzrostu temperatury odpuszcza-
nia, martenzyt rozpada sie, co objawia si¢ pogru-
bieniem jego igiel, dazacem do utworzenia po-
dluznych krysztatow ferrytu Przy temperaturach
powyzej 650" zaczyna sig¢ tworzyé perlit drobno
pasemkowaty. Twardoé¢ i wytrzymatosé spadaja,
nie osiggaja jednak jeszcze przy 650° wartosci
wlasnosci materjalu normalizowanego. Wydluze-
nie jest nieco niZsze niz wydluZenie materjatu
znormalizowanego.

W zakresie stosowania lanicuchow jest jeszcze
wiele zadarn do rozstrzygniecia, Przedewszyst-
kiem nalezy jednak zdobyé podstawy teoretyczne.
Temat wplywu obrébki termicznej przez starzenie
si¢ hartowanych i umacnianych migkkich stali sta-
nowi pierwsze zagadnienie do rozwigzania. Roz-
wigzujac to zagadnienie, wiedzieliby$my, jak moz-
na stosowaé migkka stal, majac pewnosé, ze wy-
zyskujemy uzywane tworzywo do granicc bezpie-
czenstwa, 1 moznaby zgory wiedzieé, do jakich
granic mozna tworzywo bezpiecznie stosowaé. W
kraju naszym, gdzie odczuwa sie brak materjatow
surowych, uszlachetniajacych stal, musi sie wyzy-
skiwaé¢ kazda moznoéé polepszenia jakosci two-
rzyw krajowych.

Praca powyisza zostala wykonana w Zakla-
dzie Metalogratji Akademji Gérniczej w Krako-
wie, czesciowo jako praca dyplomowa, czegscio-
wo jako doswiadczenia przeznaczone do podania
do wiadomosci, jako referat ma Ill-cim Zjezdzie
S. I. M. P. Za ogéblne kierownictwo podczas wyko-
nywania tej pracy skladam gorace podzigkowanie
kierownikowi Zaktadu p. prof. Dr.Inz. I. Feszczen-
ko-Czopiwskiemu, jakotez p. prof. inz. Wi ZLos-
kiewiczowi za wiele cennych rad i wskazéwek.
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Zasilanie pradem berlinskie; kolel miejskie;

zapomoca prostownikow rteciowych.
Napisal R. W. Miiller, Wiltten (Ruhr).

ostatnich latach zostala zelektryfikowa-

na berlinska kolej miejska i obwodowa,

zaréwno w $rodmiesciu, jak i na przedmie-

$ciach. Laczna dlugosé zelektryfikowanej sieci wy-
nosi 506 km,

Sieé o napieciu 800 V pradu statego zasila po-
ciagi, prowadzone przez wagony motorowe. Do-
prowadzenie pradu odbywa sie nie przez przewo-
dy gérne, lecz przez trzecia szyne.

Tak duza sie¢ wymagata oczyw1s01e bardzo
rozwaznego potraktowania sprawy dostarczania i
rozdzielania pradu. Dotychczas do zasilania sieci
kolejowych o pradzie stalym uzywane byly prze-
twornice wirujace, mianowicie badZ przetwornice
jednotwornikowe, badz zespoly silnik — pradnica.

Zarzad kolei miejskiej w Berlinie powzial
przekonanie, ze wigksze korzysci da zastosowanie
prostownikéw rteciowyeh, pozwalajacych na roz-
dzielanie mocy na wigksza liczbe malych podsta-
cyj, a zatem na urzadzanie tych podstacyj wsze-
dzie w tych miejscach, gdzie zapotrzebowanie pra-
du jest najwieksze. Taka decentralizacja przetwa-

rzania daje wigksza pewnosé ruchu, Szczegélnie
wazne jest to tam, gdzie odleglosci migedzy stacja-
mi sa niewielkie i ruch pociagéw bardzo gesty.
Przytem konieczne jednak jest, aby takie podsta-
cje byly zbudowane na najwieksze, jakie moze sie
zdarzy¢, obcigzenie szczytowe, gdyz dolaczanie i
odlaczanie poszczegdlnych jednostek nie moze tu
nastepowaé stosownie do zapotrzebowania mocy,
jak to ma miejsce w wiekszych centralach,
Sprawe zasilania kolei berliiskiej rozwiaza-
no w ten sposéb, ze na kazdej stacji kolei miejskiej
umieszczono podstacije prostownikowa. W ten spo-
sob prad zasilajacy doprowadza sie w tem wlas-
nie miejscu, gdzie jest pobierany przez pociag, a
wiec w najgorszych pod wzgledem obcigzenia punk-
tach. Unika sie tutaj dtugich i kosztownych prze-
wodow ‘zasilajacych z ich nieuniknionemi strata-
mi, a i straty w szynach zmme]szam SIQ do mini-
mum. Wplywa to réwniez na zmniejszenie powsta-
wania pradéw bladzacych, z ich szkodliwemi skut-
kami, a takze zmniejsza oddzialywanie pradu pro-
stownikéw na przewody telefoniczne i telegraficz-
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Rys, 1.
Przetwarzanie pradu zmiennego o napigeiu 30 000 V, 50 okr./sek. na prad staly przez 4 prostowniki po 950 A, 835 V.

ne. W przeciwienstwie do przetwornic wirujacych,
prostownik nie wymaga wielkich fundamentéw,
zajmuje malo miejsca, wobec czego budowa takiej
podstaC]l jest bardzo uproszczona. W danym ra-
zie mozliwe bylo nawet umieszczenie wiekszosci
malych podstacyj w tunelach kolejowych, zao-
szczedzajac w ten sposéb koszty nowych budyn
kéw. W trzech gléwnych punktach weztowych sie-
ci — o wiekszem zapotrzebowaniu mocy — usta-
wiono wiekszg ilosé prostownikéw, natomiast in~
ne podstacje zostaly zaopalrzone kazda w dwie
~ jednostki.

Lacznie zainstalowano 34 podstacje, ktére po
catkowitem wykorniczeniu bedg posiadaly 98 pro-
stownikéw o mocy tacznej 117 600 kW; do zasi-
lania odcinkéw kolei na przedmiesciach przezna-
czonych jest 9 podstacy] o 1acznej mocy
36 000 kW. Ustawienie prostownikéw w tunelach
nastreczato trudnosci z powodu ograniczonegn
miejsca; umieszczono po obu stronach wspélnego
przejscia w tunelu po jednym prostowniku, przy-
czem poszczegolne czedci urzadzenia ustawiono
tak, ze wymagaja tylko bardzo krétkich przewo-
déw taczacych. Ze wzgledu na bezpieczeristwo,
wlasciwe pomieszczenia prostownikéw zostaly od-
dzielone od wurzadzed wysokiego napigcia, a
wszystkie przyrzady olejowe umieszczono w cel-
kach zabezpieczonych od ognia i dymu, Celk:
transformatoréw sa wentylowane sztucznie zapo-
moca wentylatorow.

Podstacje prostownikowe zaopatrzone sa tyl-
ko w urzadzenia niezbedne do ruchu, a to ze wzgle-
du na brak miejsca, i ze wzgledu na mozliwie pro-
ste rozwigzanie sprawy obslugi na odleglosé

Podstacja prostownikowa w dzielnicy Tegel do zasilania pélnocenych linij kolei podmiejskich.

Kazda wiec jednostka sklada sie z nastepujacych
urzadzern: urzadzenie wysokiego napiecia, trans-
formator, cewka dlawikowa, transformator selek-
tywny, prostownik z wbudowanem urzadzeniem
pompy iurzadzenie rozdzelcze dla pradu statego.

Moc prostownikéw ustalono w ten sposob, aby
kazdy z nich podczas normalnego ruchu pokrywal
zapotrzebowanie pradu jednego pociagu, przyczem
$rednia moc trwata wynosi 1200 kW, co odpowia-
da 1500 Amp przy 800 V pradu statego. Jednak,
jezeli chodzi o moc rozporzadzalna, to trzeba braé
pod uwage nie $rednig moc trwaly, lecz raczej wy-
magane tu wysokie przeciazenia, spowodowane ge-
stym ruchem pociagéw (pociagi kursuja co 90 sek;
trzeba sie liczyé z niekorzystnem obcigzeniem
3000 Amp podczas 40 sek). To niekorzystne obcia-
zenie wystepuje wtedy, gdy odpada jedna jednost-
ka prostownikowa, i oba sasiednie prostowniki mu-
szg przejac jego obciazenie po potowie.

Kazdy prostownik zasila niezaleznie -od in-
nych szyne pradowa jednego toru. Szyna prado-
wa jednego toru {idacego w jednym kierunku) nie
jesl elektrycznie polaczuna z szyna pradowa toru
w powrctnym kierunku, tak ze przy zaburzen'ach
zostaje uvdlaczony zawsze tylko prostownik, znsi-
lajacy uszkodzony odcinek, podczas gdy ruch w
odwrotnym kierunku nie ulega przerwie. Przerwy
elektryczne w szynach pra,dowych sa przewidziu-
ne co drugy podstacje i rozmieszczone w ten spo-
sob, Ze przerwy w obydwu kierunkach jazdy sa
przesuniete wzgledem siebie o odlegtosé réwna od-
legtosci miedzy sasiedniemi stacjami, Podczas
normalnego ruchu, przerwy te sg polaczone przez
odlagczniki, gdy zas§ prostownik jest wylaczony,
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i odtaczniki te sa otwarte, przerwy sa potaczone
zapomocy specjalnych tacznikéw. Polaczenia te
maja te zalete, Ze pomimo podzialu szyn prado-
wych moze mieé miejsce praca réwnolegta wiek-
szej ilosci prostownikéw. W celu osiagniecia se-
lektywnego odlaczenia prostownikéw podczas
zwaré, w kazdej podstacji zostaly zastosowane trzy

ty kolektoréw sa polaczone z kierujacemi wylacz-
nikami sterowanych z odlegtosci aparatow. To
sterowanie na odleglo$é rozcigga sie rowniez na
zalaczanie i wylaczanie odtacznikow kablowych,
wylacznikéw migowych pradu statego, i tacznikéw
innych. Wykonanie kazdego zlecenia jest meldo-
wane odwrotnie do podstacyj rozrzadczych. Réw-

e

Rys. 2.

rozne pod wzgledem dzialania rodzaje odlaczni-
kéw. Np., o ile odtaczniki 1, 2 i 3 sa polaryzowane
i reagujg tylko na prad idacy w jednym albo w
drugim (powrotnym) kferunku, to lacznik 4 nie
jest polaryzowany i reaguje na prad ptynacy w
obu kierunkach.

W urzadzeniach prostownikowych zachodzi
konieczno$é wyposazenia wylacznikéw olejowych
ze strony wysokiego napiecia zaréwno w normal-
ne wyzwalacze nastawialne na czas, jak tez w
wyzwalacze momentalne, aby z jednej strony uni-
kna¢ wypadania wylacznikéw olejowych przy
zwarciach od strony pradu stalego, z drugiej stro-
ny — aby je moéc jednak wylaczaé momentalnie
przy wystepujacych tukach elektrycznych; do te-
go stuzy transformator selektywny, oddzialywuja-
cy na cewke wyzwalacza wyltacznika olejowego,
przy wspéldziataniu cewki dlawikowej.

Jak juz wspomniano, stacje prostownikowe
pozostaja bez obstugi i sterowane sa na odleglosé.
Sterowanie zachodzi z podstacyj przy ulicach Holm-
see, Markgrafendamm, Ebertstrasse, wurzadzo-
nych jako podstacje rozrzadcze, i z gléwnej pod-
stacji rozdzielczej.

Przekazywanie poleceri odbywa sie w ten spo
sob, Ze dla kazdej podstacji, kierowanej z odle-
ghosci, znajduje sie na podstacji rozrzadczej apa-
rat nadawczy, a w podstacji kierowanej — aparat
odbiorczy. Urzadzenia do sterowania na odleglosé
sa to w specjalny sposcbh wykonane aparaty z sya-
chroniczne wirujacemi kolektorami, jak uzywane w
telegralji. W kaidej chwili poszczegolne segmen-

Model podstacji prostownikowej w tunelu kolei miejskiej (przekréi).

niez przenoszenie sygnalow, wskazujacych na za-
burzenia w podstacjach prostownikowych, odbywa
sic w ten sam sposéb. Niezaleznie od sterowania
na odleglosé, wykonano samoczynne wlaczanie
i wylaczanie, w spos6b powszechnie znany, urza-
dzeri pomocniczych dla prostownikéw.

Podstacje prostownikowe sa zasilane pradem
zmiennym 30 000 V, 50 okreséw przez elektrow-
nie Klingenberg i elektrownie Trattendorf, ktére
zaspakajaja po potowie zapotrzebowanie energji.
W elektrowniach tych sa zarezerwowane do zasi-
lania kolei specjalne, oddzielne od przeznaczonych
do ogdlnego uzytku. pradnice i szyny zbicrcze. Ener-
gja do sieci kolejowej moze byé¢ oddawana w dwéch
miejscach (Holmsee i Markgrafendamm), gdzie sa
urzadzone specjalne rozdzielnie. Stamtad zasilane
sa poszczegolne podstacje prostownikowe przy po-
mocy dwdch idacych wzdhtuz linji kolejowej kabli o
napigciu 30 000 V. Pozatem wzdluz péinocnego kie-
runku biegnie z obydwach stacyj rozdzielczych je-
szcze trzeci kabel, stuzacy do zasilania zelektryfi-
kowanych pélnocnych odcinkéw na przedmiesciu.
W sieci kablowej jest przerwa, tak ze powstaja
dwie od siebie niezaleine potowy sieci, kiére mo-
ga by¢é zasilane zaréwno przez elektrownie Klin-
genberg, jak i przez Trattendorf, jednak normalnie

kazda elektrownia zasila tylko potowe sieci.

Podstacje prostownikowe zostaly zaopatrzone
w prostowniki firmy Brown-Boveri, Zastosowane tu
prostowniki sa najwicksze z dotychczas zbudowa-
nych i cale urzgdzenie, jako takie, stanowi jedno
z najwiekszych dzi§ na $wiecie,
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Uszczelnianie masy betonowej zapomoca drgan.

Do niedawna jedynym znanym sposobem uszczelniania
betonu w formach lub w oszalowaniach bylo ubijanie go spo-
sobem recznym lub ubijakiem pneumatycznym.

Ubijanie pneumatyczne jest znacznie szybsze od recz-
nego i daje dobre wyniki w wypadkach, kiedy szalowanie
jest wystarczajaco szerokie, a pregty uzbrojenia rozstawione
dosé¢ rzadko. Jezeli natomiast uzbrojenie jest b. zwarte to

Rys. 1.
przeszkadza ono w ubijaniu, nie pozwalajac na przejscie
tioka ubijaka, masa betonu .nie przedostaje si¢ pomiedzy
prety, wskutek czego rozmieszczenie materjalu staje sig nie-
ddbre, wytwarzajg sie puste miejsca, szkodliwe dla wytrzy-
malosci betonu i szpecace jego powierzchnie.

Azeby uniknaé tych brakéw, zastosowano spostb wpro-
‘wadzania betonu w drgania za posrednictwem szalowania lub
zbrojenia (t. zw. drgania zewngtrzne), albo zapomoca dzia-
tania bezpo$redniego na jego powierzchnie (t. zw. drgania
powierzchniowe), albo, wreszcie przez dzialanie na wnetrze
masy (t. zw. drgania wewnetrzne).

Wibrator o $rednicy cylindra 60 mm.

Drgania zewnetrzne,

Do drgan zewnetrznych betonu zastosowano poczatko-
wo mloty pneumatyczne, ktére, trzymane w reku przez ro-
botnika, prowadzone byly zazwyczaj wzdluz formy w mia-
re betonowania poszczegélnych czedci.

Sposéb  ten niedostatecz-
nie zuzytkowuje sile mlotéw
i wymaga zbyt duzego rozcho-
du energii w poréwnaniu do
osiaganych wynikéw. Niemniej
jednak masa betonu, wpra-
wiana w ten sposéb w drga-
nia, przechodzi pomiedzy prety

uzbrojenia nawet najbardzie;
zwarte, przez co powstaje jed-
norodno$é botonu, a wytrzy-

mato§é na sciskanie i gestosé
zwieksza sie.

Zamiast wspomnianych mlo-
téw zastosowano pewien typ
wibratoréw, b. znanych w
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W przeciwienstwie do poprzednich typéw, wibratory,
przedstawione na rys. 1, daja maximum doskonatosci, ja-
ka mozna olrzymad przez drgania zewnetrzne.

Sa one analogiczne do przyrzadéw, uzywanych w hu-
tach do odlew6w; badania, przeprowadzone przez Paryskic
Towarzystwo przyrzadéw do powietrza zgeszczonego, po-
zwolity ustali¢ najwlasciwszy sklad stali do wyrobu po-
szczeg6lnych czeéci wibratora, narazonych na silny wplyw
drgan i powtarzajacych sie uderzen; dzigki zastosowaniu
tych stali, uzywalno$é wibratora jest znacznie przedluzona.

Wibrator umieszcza sig na szalowaniu w ciggu kilku
sekund, za posrednictwem kleszczy, trzona gwintowanego
lub bloku.

Jeden robotnik moze jednoczeénie przestawiaé, dogla-
daé, olwiera¢ i zamykaé zawory do powietrza zgeszczonego
w kilku przyrzadach. Beton bywa nasypywany w stanie su-
chym., Maksymalny promien dzialania wibratora ¢ 60mm wy-
nosi 2 m, wibratora @ 45 mm — 1,5 m, = ¢ 30 mmn — 75 cm,
Wybranie odpowiedniego typu wibralora zalezy od prze-
kroju betonu. 2 lub 3 wibratory moga dzialaé¢ réwnoczesnie
wzdluz szalowania, gdzie wykonywa sie betonowanie.

W czasie tej czynnoéci mozna przygoltowaé 1 lub 2 in-
ne przyrzady, nieco dalej uslawioné w ten sposéb, aby nie
przerwaé pracy; zdejmuje si¢ nastepnie kolejno pierwsze
wibratory, aby je ustawié¢ nieco dalej, i t. d.

Sposéb ten by! stosowany migdzv innemi przy bude-
wie wiaduktu na ulicy Latayette nad drogy zelazng wschod-
nig w Paryzu,

Na budowie tej wykonywano przy pomocy wibratoréw
préby kostkowe; wyniki ich byly bardzo dodatnie. Stwier-
dzono mianowicie, Ze przy uzyciu wibratoréw:

1) jednorodno$é betonu jest doskenata,

2) gestosé i wylrzymalo$é wzrasta o 10, a nawet o 15%.

3) otrzymane powierzchnie sg bardzo gladkie i §ciste.

4) czas trwania robét moze byé znacznie ograniczony.

Drgania powierzchuiowe,

Sposéb drgari powierzchniowych stosowany jest tylko
do form lub oszalowarn o niewielkiej glebokodci. Przy male;j

Ameryce; przyrzad taki, o du-
zych wymiarach i b, ciezki
mie§ci w dnie jednego z cylin-
drow pewien rodzaj kleszczy, ktéore przyczepia sig do $cia-
nek szalowania, .

Przy zastosowaniu tego przyrzadu wyzyskuje sig ener-
gje napedu lepiej niz przy poprzednim, ale jednoczeénie po-
wstajg trudnosci przez konieczno$é odpowiedniego wykona-
nia szalowar,

Rys. 2. Wibrator zewngtrzny w ruchu.

grubodci warstwy betonu, gdy powierzchnia do pokrycia jest
rozlegla (np. w plytach stropéw) sposéb drgan zewnetrz-
nych byiby zbyt ucigzliwy.

Przyrzad do drgan powierzchniowych jest b. prosty.
Trzy wibratory, oslonigte blacha, sa niocno umocowane na
belce metlalowej. Dwie rekojesci, umieszczone na koncach
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przyrzaduy,

Route".
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pozwalaja robolnikom prowadzié go po po- 3) otrzymanie powierzchni gltadkich i scistych;
wierzchni betonu w miare jego wygladzania, 4) doskonala jednorodnosé, zaznaczajaca sie szcze-
Przyrzad ten opatentowany jest przez Towarzystwo ,La golnie, jezeli uzbrojenie jest zwarte; !
5) oszczedno§é czasu i rak roboczych; moznosé uzy-

Drgania wewngtlrzne.

Przez wprawienie belonu w drgania zapomoca wibra-
toréw, beton nawet bardzo suchy osigga wlasnosci podobue
do betonu plynnego. Dzigki drganiom, beton wlewa sie wsze-
dzie i zapetnia szczelnie cala przestrzen, Wynika stad, ze
zasada Archimedesa moze byé zastosowana do plywaka, za-
nurzonego w drgajacym betonie. Jezeli plywak zawiera wi-
brator pneumatyczny, wtedy zanurzenie si¢ w masie betonu
pozwala na lepsze jeszeze zuiytkowanie drgan przez poru-
szenie masy w glebi. ’

Otrzymane tym sposobem
drgania nie sa nigdy ani za
dtugie, ani za krétkie i daja
pewno$é otrzymania dobrych
wynikow. Plywak jest kiero-
wany najczegéciej zapomoca li~
ny z przeciwwaga, zawieszona
na bloku. W tym wypadku jest
on zaopatrzony w pierscieri w
swojej gérnej czesci (rys. 3).

Ksztalt, wymiary ptywaka
oraz typ wibratora zalezg od
rodzaju wykonywanej pracy.

Rysunek 3 przedstawia
plywak uzywany do uszczel-
niania betonu w stupach
pionowych.

Do §cian 1 muréw uzywa-
ne sa plywaki duzo szersze.

Rys. 3. Wibrator do drgan

Gdy powierzchnie - pozio- wewnetrznych.

me sg duze, a glebokosei nie-

wielkie, moZna zastosowaé pewnego rodzaju grzebiei meta-
lowy, ktorego zeby zanurzaja sie w betonie, utrzymujac na
swej wyzsze] czeSci jeden lub kilka wibratoréow. Wszyst-
kie te sposoby byly wyprobowane przez towarzystwo ,,So-
cieté des procédés techniques de construction”, ktére posia-
da cala serje patentéw, wilgcznie z patentem zasady wpro-
wadzania betonu w drgania sposocbem wewnetrznym, Dla_ zilu-
strowania przytoczonych przyrzadéw podane sa nastepujace
liczby:

1) Eilary kwadratowe 0,70X0,70 m, betonowane przy
uzyciu drgajacego plywaka, byly wznoszone na wysokosé
5 m w ciagu godziny przy zuzyciu 38 m® powietrza pod ci-
$nieniem 5 at.

2) Przyklad badania prébek kostkowych:

( Tlucznia 3 do 6 cm . . . 1000 dm?)
Sklad lZwirku 1do3 cm.., 1000 dm“l razem
betonu IPiasku ............ 500 dm8| 2500 dmd
{ Cementu glinowego . . .. 330 kg J

Objgto$¢ betonu otrzymanego: 1700 dm?3.

Cigzar cementu w 1 m3 gotowego betonu — 200 kg.

Wrytrzymatosé na $ciskanie po 6 dniach od daty wy-
konania wynosita 315 kg/cm?>.

Wnioski.
Szybki rozwéj uzywania wibratoréw do wyrobu beto-
nu i Zelazobetonu daje si¢ wytlumaczyé przez:
1) wzrost gestosci 1 wytrzymalosei na $ciskanie i roz-
cigganie;
2) mozno§é szybszego rozszalowania;

cia robotnikéw niewyspecjalizowanych;

6) male uzycie energji.

Powyzsze daje nastepujace korzyéci:

1) Zwigkszenie wytrzymalosci pozwala albo na zmniej-
szenie przekrojow, albo na ograniczenie ilosci cementu, albo
na uzycie cementu o gorszym gatunku, w szczegélnosci przy
stosowaniu sposobu drgann wewnetrznych,

2) Czystosé i gladkos$é otrzymanych powierzchni po-
zwala na nietynkowanie budowli. Przy sposobie drgad we-
wnetrznych mozna otrzymaé latwiej niz przy sposobie drgan
zewnetrznych beton nawet w do$é skomplikowanych ksztal-
tach, co moze mieé zastosowanie w nowoczesnej architektu-
rze,

3) Przy drganiach zewnetrznych lub powierzchniowych,
szybko$§é regulowana jest sposobem pél-automatycznym,
przy drganiach wewnetrznych — automatycznym, wskutek
czego wykluczona jest mozliwosé straly czasu,

Wibratory moda byé uzywane z powodzeniem tak przy
malych budowlach jak i przy wigkszych. (Constr. de ci-
ment armé, 1929, Nr. 119),

METALOZNAWSTWO.
Przemiana austenitu w martenzyt').

D. Lewis zauwazyl w czasie hartowania stali o nastg-
pujacym skladzie chemicznym: 0,79% C; 0,22% Si; 0,45% Mn,
0,019 P;: 0,023% S; 0,01% Ni; 0,09% Cr, ze w kapieli solnej
o temp. 232° stal ta byla niemagnetyczna, Po wyjgciu ma
powietrze nabierala stal wtasnosci magnetycznych i twardo-
$ci, przechodzila zatem w martenzyt. Okreélone juz poprzed:
dnio dilatometrycznie zjawisko!) badano dokiadnie w ten
sposéb, ze probki stali zanurzano na % do 5 minut w ka-
pielach solnych o réznych temperaturach, poczem powoli
ochladzano, wlaczone w dilatometr, na powietrzu. Réwno-
czesnie znajdowala sie prébka w cewce, bedacej cze$cia
przyrzadu do pomiaru induktywno$ci magnetycznej. Zmiany
rozszerzalnosci i namagnesowania odczytywano co 30 se:
kund, W temperaturach 427%-343° jest juz stal w znacznvm
stopmiu przekrystalizowana, co ujawnia sie duza poczatkowsy
wartodcia nmamagnesowania, Po ‘wwyjeciu z kapieli stal kurczy
sig. Mikrostrukitura jest sorbitem, W kapielach o tempera-
turach 316—232° jest stal po 30 sekundach jeszcze niema-
gnetyczna. Przy ostyganiu najpierw kurczy sig, potem jed-
nak zwigksza objetosé. Stal, wyciagnieta z kapieli po 5-ciu
minutach przebywania w niej, zachowuje sie tak, jak po
hartowaniu w gorgtszych kapislach, bez wzgledu na czas
przebywania w mich. Mikrostrukiura wykazuje plamy tro-
osltytu na tle ‘martemzytyczno-austenitycznem po poéimiinu-
towem przebywaniu w kapieli, za§ przy 5-ciominutowem
hartowaniu pojawiaja sie ma tle austenitu igly martenzytu,
Probki hartowane w kapielach o temperaturach 2050—38°
s martenzytyczne, Badania twardosci dowodza réwniez, ze
przemiana austenitu w martenzyt zakoniczyta sig przy 232°
Hartujac stal w nizszych od 2320 temperaturach, nie otrzy-
mano wyszych twardoéci, stosujac zaé gorelsze kapiele
uzyskiwano w miare wzrostu temperaltury soli hartowniczes
{S¢, u. E. 49. (1929), str. 1092).

K—d.

coraz to nizsza twandosé,

1) Maitsusita, Science Rep. Tohoku Univ. 12 ({1923),
str. 7, . .
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SILNIKI SPALINOWE.

Stalowe glowice silnikéw Diesel‘a.

Glowice stanowia staba sirone¢ silnikéw Diesel'a, ule-
gajac niejednokrotnie peknigciom bez widocznej przyczyny.
Stad tez zrozumiala jest tendencja do zastosowania na glo-
wice innych, niz zeliwo, materjalow. Jednakze przez dtui-
szy czas staran tych nie udawalo sig uwienczy¢ pomysinym
skutkiem.

Ostatnio czasopismo VDI-Zft. (zesz. 51 z r. ub.) przynosi
ciekawy przyklad rozwiazania trudnosci technologicznych
i konstrukcyjnych glowicy, skladajacej si¢ z poszeczegélnych

iz
il

i 1.
2 o5 A 3"
B XN

Schemat przebiegu lutowania.

Rys. 1.

a, b — czeéei do polaczenia przez lutowanie; ¢ -- rowek z lutem; d — kana-
-ik do doplywu lutu; e — piec; f — stél; g — pokrywa pieca; h, { — prze-
wody do przeptywu wodoru; & — opory elekiryczne,

Strzalki oznaczaja napreZenia wstepne,

ezebei kutych, zlaczonych w jedna calo$é. Dla zrealizowa-
nia tego pomysfu zastosowano zabieg, nazwany lutowaniem,
(wtasciwie nie jest on ani lutowaniem, ani spawaniem) w at-
mosferze wodoru. Przebieg czynno$ci ilustruje schematycz-
nie rys. 1.

-/ . h

j/'/{//// N

7

T

e

Rys. 21 3.

a — plaszez zewngtrzny; b — dno od strony przestrzeni dawkowej: ¢ — prze-
pusty do wody; d — odplyw wody; e — otwory do oczyszczania i przeptywu:
wodoru podezas lutowania; f — zawér paliwowy; g — zawér rozruchowy;

Glowica ze stali kutej do silnika 4-suwowego.

h — zawér bezpieczenistwa; / — jebra usziywniajace.

Rys. 4 1 5.

Glowica z kutej stali z zaworami.

Tarcza a jest osadzona z pewnym weciskiem na-czopie b.
Lut znajduje w rowku ¢ i po roztopieniu przenika we
wloskowate szczeliny, Czop b trzeba izolowaé od stofu f,
aby sie te cze$ci nie zlutowaly. Po szczelnem zamknigeiu
pieca pokrywa i wyparciu powietrza przez wodér, zalacza
si¢ prad i, stosujagc odpowiednie opory, osiaga temperatu-
re 1200°C. Wéwczas lut topi sie, przenika w szczeliny, a
po ochlodzenin otrzyﬁmie sig jalk gdyby jednolita sztuke.
Podczas lutowania zachodzi cz¢ste przepldkiwanie pieca
przeplywajacym wodorem, aby uniknaé utleniajacego wply-
wu powietrza, Z prob dokonanych ze spojonemi czesciami
wynika, iZ wytrzymalo§é miejsc laczonych jest taka sama,
jak samych czeéci.

Powyzsza metode lutowania zastosowano do wylkona-
nia réznych glowic; konstrulcje jednej z nich uwidaczniaja
rys. 2—>5.

Charakterystyczne jest urzadzenie kanaléw wlotowe-
go i wylotowego, zamiast w glowicy, — w koszach zawo-
row ssacego i wydechowego, w celu uniknigcia trudnosci
wykonania.

Opisany sposéb wykonania glowicy rokuje, wedlug au-
tora artykutu, widoki podniesienia pewnosci dzialania sil-
nikéw Diesel'a, szczegélnie szybkobieznych, wysokoobcia-
zonych {np. lotniczych). Inz, B. Org.
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Nekrologja.

August Rateau
1863—1930.

W dnin 13 slycznia r. b, zmarf w Paryzu August Ra-
teau, czlonek Akademji Nauk, znany przemyslowiec, kon-
struktor i wynalazca.

Po ukonczeniu Szkoly Politechnicznej, Rateau skiero-
wuje sie niemal odrazu na droge pomystéw i wynalazkow
technicznych, a niezwykle zywy i ruchliwy umysi, w opar-
ciu o dobre przygotowanie teoretyczne, doprowadza go do
duzych wynikéw, pozwala stworzyé duze wlasne przedsie-
biorstwo i czyni nazwisko jego znanem daleko poza grani-

cawd Francji,

Rateau umilowal sobie specjalnie dziedzing urzadzen,
opailych o przeplyw cieczy przy znacznych predkosciach,

jak poinpy smoczkowe i wirnikowe, turbiny parowe i turbo-

dinachawy, W tej dziedzinie stworzyl szereg typéw zasad-
niczych, uznanych w $wiecie technicznym, oraz dal wiele po-
mystéw urzadzen pomocniczych,

W zwiazku ze swem specjalnem przygotowaniem do
zawodu gérniczego, zdawal sobie Rateau sprawg¢ z marno-
wania pary w maszynach wydobywezych i hutniczych i pierw-
szy proponuje wprowadzenie mokrych zasobnikéw (akumu-
latoréw) w celu oszczedzenia wielkich iloéci ciepta. Zasob-
niki te nie przyjely sie woéweczas, ale dzi§, po szeregu lat,
znajduja szerokie zastosowanie w najréznorodniejszych dzie-
dzinach, lecz juz pod inng firmg (Ruths].

Ostatnio imi¢ Rateau stato si¢ znéw glosne w zwigz-
ku z jego nowym pomystem przecigzania silnikéw Diesel'a
oraz utrzymywania mocy silnikéw lotniczych na duzych wy-
sokoséciach przez dostarczanie silnikom powietrza juz spre-
zonego. Do sprezania zostaje zastosowana sprezarka wirni-
kowa, poruszana turbing parowa, napedzana wydyszynami
silnika. Zagadnienie to, duZego znaczenia dla duzych silni-

4

kéw Diesela i lotniczych, ujete przez szereg firm przemysto-
wych, rokuje najlepsze widoki rozwoju.

Twéreza dzialalno§é Rateau'a scharakteryzowaé moz-
na jako pelna znakomitych pomystéw, nowych a realnych,
opartych zawsze o gruntowne podstawy teoretyczne; staba
ich strone stanowilo opracowanie konstrukcyjne, dzigki cze-
mu nie wszystkie my§li znalazly takie rozpowszechnienie, na.
jakie zastugiwaly,

Francja ocenila dzialalno$é Rateau nalezycie, nadajac
mu tytuly i godnosci licznych stowarzyszer technicznych; po-
zatem byl on przewodniczacym ['Association francaise de:
Normalisation; la Societé francaise de Navigation Aérienne:
i wielu innych. W roku 1918 zostal Rateau wybrany czlon~
kiem Akademji Nauk w Paryzu.

List do redakcp

Konstrukcja wykre§lna ‘najwiekszego momentuw
zginajacego w zagadnieniu wytrzymalo$ciowem
podluznic skrzydel samolotu.

W artykule p. prof. d-ra M. T. Hubera p. t. ,0 pew-
nym przypadku zgiecia belki podluznie $ciskanej, waznym
w statyce lotniczei® (Przegl. Techn. zesz. 3z r. b}
znajduje sig wzér (6) na extremum momentu zginajacego
belki podtuznie $ciskanej, a jednoczeéanie zginanej obcnaze—
niem réwnomiernie rozlozonem, w postaci:

Mextr. = qR% A=
Y (MA—qk22-(MB—qR22—2(MA—qk®) (MB—qk?) cost.

sin @

Wzér ten dopuszcza interesujaca interpretacje geome-
tryczna. Kladac mianowicie:

Ma—qRP=gq, MB—qR*=0b, Mextr — Q k2 =d
oraz
v =ua, gdy iloczyn: a.b>0,
wzglednie
p=mn—a,  gdy iloczyn: a.b=<0,

i budujac tréjkat o bokach a, b i kacie miedzy niemi zawar-
tym réwnym @, — otrzymuje sie d jako srednice kata opi-

sanego na tym tréjkacie.
K. F. Velulani.

Sprostowanie.

W artyku]e p. t: ,Nowy tendrzak osobowy OKIL 27
P. K. P.", umieszczonym w Nr. 5 ,,Przegladu Technicznego'
z 1. b. prostujemy co nastepuje:

1) Kociot opisanego tam tendrzaka posiada palemsko
szerokie, umieszczone nad ostojnicami parowozu, a nie po-
miedzy ostojnicami.

2) Do kanalu w zgrubieniu tylnej $cianki komina, o 5
wylotach . jest odprowadzana jedynie para od pompki ha-
mulca Westinghouse'a i kanal ten nie posiada po{a,wema
z zaworem, odmykanym z budki maszynisty.

3) W zestawieniu . charakterystyk réznych tendrza-
kéw europejskich o ukladzie osi 1—3—1, dane co do ten-
drzaka pruskiego o czgéciach ujednostajnionych i nacisku
osi 20 t zostaly wziete z dziela ,Eisenbahnwesen' (V, D. L-
Verlag, 1925 rok, str. 282). Serja parowozéw ujedno-
stajnionych (Einheitslokomotiven) jest w Niemczech syste-
matycznie wprowadzana w zycie. Dotychczas jednak, jak
zapewnia firma ,H. Cegielski”, tendrzak 1—3—1 o obcia-
Zeniu osi 20 t jeszcze nie zostal wybudowany.

Wydawea: Spétka z o. odp. ,Przeglad Techniczny"

Redaktor odp. Inz Czeslaw Mikulski.
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