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Projekt ISA miedzynarodowych tolerancyj

metrycznych.

Napisat Prof, N. N. Sawin, czlonek Podkomisji folerancyj miedzynarodowych.

rojekt miedzynarodowych tolerancyj metrycz-
nych, opracowany przez Podkomisje fachow-
cé6w—przedstawicieli 5-ciu krajéw przemyslo-
wych, zostal juz rozestany obecnie przez sekreta-
rjat ISA 3 do wszystkich towarzystw normalizacyj-
nych, nalezacych do ISA. W potowie maja r. b. od-
bedzie sie w Kopenhadze zjazd delegatow ISA,
ktéry ma uchwalié¢ ostateczne brzmienie tych norm.
Za podstawe projektu wzigto uchwaly zjazdu
ISA w Pradze dn. 22 paZdziernika 1928 r.:

1. Miedzynarodowy uklad tolerancyj powinien
byé asymetryczny, o granicznej linji ze-
rowe;j.

2. Temperatura odniesienia
pomiarowych wynosi 20°C.

Précz tego wzieto pod uwage, przy opracowy-

waniu projektu, zyczenia zjazdu w Pradze co do
mozliwego zapewnienia zamiennosci nowych norm
miedzynarodowych z istniejacemi oraz co do tego,
by cztonkowie Podkomisji brali udzial w pracy nie
w charakterze przedstawicieli przemysiéw narodo-
wych, lecz w charakterze rzeczoznawcow-fachowcéw.

Juz na samym poczatku prac Podkomisji po-

wstala trudno$é znalezienia kompromisu pomiedzy
istniejacemi normami tolerancyj w calym obszarze
srednic od 1 do 500 mm. Postanowiono tedy po-
dzieli¢ prace na 2 czesci: tolerancje do 180 mm
i tolerancje $rednic wigkszych, ograniczajac po-
czatkowe stadjum prac do $rednic do 180 mm, jako
najbardziej potrzebnych w prakiyce i najbardziej
zbadanych, Wieksze $rednice sa obecnie w sta-
djum badan i doswiadczen.

dla przyrzadéw

Co sie tyczy podzialu obszaru $rednic na gru-
py, wewnatrz ktérych pozostajg tolerancje bez
zmian, to projekt przewiduje schemat, stosowany
w prakiyce w 11 pafistwach, mianowicie:

1 36 10 18 30 (40) 50 (65) 80 (100) 120 (150) 180 mm.

Liczby podane w nawiasach: 40, 65, 100 i 150
zaleca sig stosowaé w razach wyjatkowych.

Zaréwno na poczatku, jak i w koricu swych
prac, byta Podkomisja tego zdania, Zze prawo zalez-
nosci tolerancyj i luzéw od $rednicy jest sprawa
podrzedna i ze zaleznosé ta nie powinna by¢é ogra-
niczona zgoéry ustalong formula. Przyjete w réz-
nych ukladach narodowych formuty budowy ukta-
du tolerancyj bynajmniej nie wyrazaja prawa nie-
spornego, uzasadnionego naukowo, lecz jedynie
probe ujecia réznych danych doswiadezalnych w
posta¢ matematyczng. Liczbowe tedy wartosci to-
lerancyj i luzéw miedzynarodowego ukladu teore-
tycznego ustalono na podstawie danych praktiyki
vastosowania tolerancyj w europejskich wytwor-
niach budowy maszyn, biorac pod uwage moznosé
pracy w przyszlosci z jeszcze wigksza doktadno-
scia.

Uwzgledniajac r6znorodnosé wytwoérczosci me-
chanicznej, Podkomisja byla zawsze zdania, Ze na-
lezy utrzymaé réwnolegle uklady stalego otworu
i stalego watu.

Zagadnienie, czy liczbowe dane tabel powinny
oznaczaé odchyltki sprawdzianéw roboczych, czy tez
odbiorczych, dyskutowano wielokrotnie, Poniewaz
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sprawdziany odbiorcze (Abnehmelehren, acceptan-
ce gauges, calibres de contréle), t. j. sprawdziany
specjalne do kontroli wyrobéw przez agentéow od-
biorcy, maja w praktyce zastosowanie nader ogra-
piczone, przeto postanowiono uwazaé wartosci po-
dane w tabelach za odnoszace sie do sprawdzianow
roboczych [Arbeitslehren, working gauges, cali-
bres de fabrication), t. zn. do sprawdzianéw, ktore
stosuje robotnik przy wykonaniu wyrobéw; przy
tem dane tabelaryczne wskazuja wymiary nomi-
nalne {Sollmass, nominal size, cote nominale) tych
sprawdzianéw, albo — inaczej moéwiac -— idealne
wymiary graniczne wyrobu. Wymiary liczbowe

sprawdziané6w odbiorczych beds ustalone przez

Podkomisje p6Zniej.
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Rys. 1.
Réwniez wiele uwagi poswiecila Podkomisja

sprawie wielkosci i poloZenia tolerancyj wykona-
nia i zuzycia sprawdzianéw, w zwigzku z zagad-
nienjem zamienno$ci wyrobéw i z kwestja charak-
terystyki pasowan (klas). Uznano jednoglosnie za
pozadane wprowadzenie juz teraz zmniejszenia
wielkosci tych tolerancyj do najdalszego mozliwe-
go praktycznie minimum, azeby zblizy¢ rzeczywi-
ste wymiary sprawdzianéw nowych i zuzytych do
ich wartosci nominalnych, Préocz tego, przewidujac
postep w wyrabie sprawdzianéw zaréwno w kie-
runku wiekszej doktadnosci, jak i w kierunku wiek-
szej odpornosci ich powierzchni roboczych na zu-
Zycie, zaproponowano podda¢ te tolerancje rewizji
po uptywie 10 lat. Uwzgledniajac obecng praktyke
wyrobu sprawdzianéw i istnienie duzych zapasow
starych sprawdzianéw, uchwalono podzielié tole-
rancje sumaryczng na wykonanie i zuzycie strony
odbiorczej sprawdzianéw w obie strony od wymiaru
nominalnego nieco niesymetrycznie, jak to obrazuje
schemat na rys. 1. Tu oznacza T— tabelaryczna (no-
minalng) tolerancje wyrobu, a { = Tm» — toleran-
cje minimalna, A — tolerancje wykonania, A —-
tolerancje zuzycia strony odbiorczej. Wymiar z o-
kresla polozenie wymiaru nominalnego strony od-
biorczej nowego sprawdzianu, po ktérego obu stro-
nach miesci sie symetrycznie tolerancja wykona-
nia. Wymiary x i y sa to pomocnicze wartosci ob-
liczeniowe, przyczem y stanowi miare najwieksze-
go dopuszczalnego zuiycia strony odbiorczej
sprawdzianu. Ten ostatni wymiar jest juz dzi§ do-
prowadzony do najmniejszej mozliwej wartosci,
przytem wytwércom sprawdzianéw zaleca sie dal-
sze jego zmniejszenie do zera, w zwigzku z ulep-

szeniem wlasnosci tworzywa pod wzgledem odpor-
nosci na zuzycie,

Zaréwno w Podkomisji, jak we francuskiej li-
teraturze technicznej, wypowiadano niejednokrot-
nie obawy, ze przyjety w pro;ekc1e ISA sposéb roz-
tozenia tolerancyj wykonama 1 zuzycia sprawdzia-
néw, pozwalajacy na wymiary wyrobow wigksze
od tabelaryecznych przy sprawdzaniu ich spraw-
dzianami zuzytemi i czyniagcy tabele do pewnego
stopnia fikcyjnemi, moze szkodzi¢ samej zasadzie
zamiennosci. Rozpatrzymy nieco szczegélowiej te
wazne sprzeciwy.

Istotnie, w razie przypadkowego spotkania sie
wykonanej wedlug najwickszego dopuszczalnego
wymiaru strony brakowej sprawdzianu roboczego
z zuzytg do najwyzszej dopuszczalnej granicy
strona, odbiorcza, sprawdzony takim sprawdzianem
wyréb moze mieé¢ wymiar T ., przewyzszajacy
podany w tabeli T, jak to wynika z rys. 2a, Dla
unikniecia tego, trzebaby bylo: albo 1) powigk-
szy¢ wymiary tabelaryczne (nominalne) T wszyst-
kich tolerancyj do T n.x, pozostawiajac poprzednie
rozmieszczenie tolerancyj i poprzednia minimalng
tolerancje f, rys. 2b, albo tez 2) umiesci¢ toleran-
cje wykonania i zuzycia wewnatrz pola tolerancyj-
nego wedlug tabeli T, zmniejszajac tem samem
minimalng tolerancje £, rys. 2c.

Przedewszystkiem nalezy wskazaé, ze przy-
padkowe spotkanie si¢ zupelnie zuzytej strony od-
biorczej sprawdzianu z wykonana na wymiar gra-
niczny strona brakowa zdarza sie rzadko; poza tem
w warsztatach przyjeto oddawaé sprawdziany ro-
bocze po zuzyciu ich strony odbiorczej do /., naj-
wyzej do */, zuzycia dopuszczalnego, do dyspozycji
organu rewizyjnego warsztatu; wreszcie wystepu-
jaca dzi§ tendencja wytworcow sprawdzianéw do
zmniejszania tolerancyj ich wykonania i zuZycia
pozwala spodziewaé si¢ w najblizszej przyszio-
sci znacznego zmniejszenia roznicy. teoretycznej
Twex — T. Z tych wszystkich wzgledéw ogdlne po-
wiekszenie wartosci tabelarycznych 7 do Tuax
rys. 2b, byloby nie tyle decyzja uzasadniona prak-
tycznie, ile ustepstwem wobec teoretycznie prze-
sadzonego niebezpieczenstwa. Co si¢ tyczy drugie-
go sposobu, mianowicie umieszczenia tolerancyj
wykonania i zuzycia wewnatrz pola tolerancyjne-
go T wedl, tabel (rys. 2), to tego rodzaju decyzja,
zmniejszajaca minimalna iolerancje 7, jakg rozpo-
rzadza rzemies$lnik, a zatem podrazajaca prace, wy-
daje sie¢ niepozgdang praktycznie.

Ale pozostawiajac schemat wedlug rys. 2a,
t. zn. dajac wyrobom moznosé¢ przechodzenia poza
granice pola tolerancyj T, przepisanego w tabe-
lach, mamy jednakze obawe co do ich zamienno-
sci. Rozpatrzmy najbardziej subtelne pasowania
przejsciowe, wzgl. mieszane (Ruhesitze, transition
fits, ajustements incértains), mianowicie suwliwe i
przylgowe, w ktorych pold tolerancy] dla otworu
i dla watu przekrywa]a si¢ wzajemnie, oraz paso-
wanie obrotowe ciasne, w ktérem pola te przyle-
gaja blisko do siebie; wykonamy przy tem porow-
nanie wykreslne (rys. 3a—b") tych trzech pasowan,
mianowicie wzajemnego rozmieszczenia pél tole-
rancyj ich otworu i walu oraz najwiekszych i naj-
mniejszych luzéw (Spiel, clearance, jeu) i weci-
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skow  (Ubermass, interference, serrage) przy
dwoch sposobach rozmieszczenia tolerancyj wyko-
nania i zuzycia sprawdzianéw: sposobie ISA
rys. 2a i sposobie 2b, w kiérym przy tych samych
tolerancjach minimalnych 7, jak w ISA, wyroby
nie mogg przej$¢ poza granice pola tolerancyj dzie-
ki temu, ze wartosci tabelaryczne sg powiekszo-
ne do wymiaréw Tme. Przedewszystkiem nalezy
zaznaczy¢, Ze charakter takich pasowan, jak przy-
Igowe i suwliwe, moze by¢ utrzymany jedynie w ra-
zie bardzo waskich tolerancyj; teoretycznie o sci-
stej i calkowitej zamienndsci przy tych pasowa-
niach méwi¢ mozna tylko przy jednej zupelnie o-
kreslonej wielkosci luzu lub weisky, t. j. przy tole-
rancji wyrobu réwnej zeru. W istocie, pasowanie
przylgowe moze na jednej swej granicy otrzymaé
tak duzy wcisk, Ze uzyska charakter pasowania
lekko wciskanego, a na drugiej granicy bedzie mia-
to typowe cechy pasowania obrotowego; pasowa-
nie suwliwe, odznaczajace si¢ tem, Zze w zadnym
razie nie moze wykazywaé wcisku, ale jednocze-
énie 1 cokolwiek znaczniejszego luzu, przejsé mo-
ze w pasowanie typowo obrotowe. W praktyce
prawdopodobieristwo otrzymania wypadku krad-
cowego, naprz. przy taczeniu czesci o wymiarach
kradcowych, jest bardzo ograniczone; doswiad-
<zenia roznych krajow wykazuja, fe przewazaja-
ca ilogé ztacz przy takich pasowaniach ma luz
(wecisk) zblizajacy sie do sredniego luzu tabela-
rycznego.

Zdaniem Podkomisji, granice bezwzglednej za-
miennosci okreslonego pasowania nie moga by¢
wyznaczone teoretycznie; jedynie na podstawie do-
$éwiadczenia mozna ustali¢ kompromis pomiedzy
pozadanem teoretycznie a osiggalnem praktycznie
w warunkach wytwoérczosci wspblczesnej. Wpierw
nim sie wybierze jakiekolwiek pasowanie, nalezy
wyraznie ustali¢ dopuszczalne dla projektowanego
zlacza granice luzow i wciskéw, t. j. najwiekszy
i najmniejszy luz albo najwicekszy i najmniejszy
weisk. Réznica najwiekszego i najmniejszego lu-
z6w daje wartosé ogolnej tolerancji, ktorg nalezy
rozdzieli¢ réwnomiernie lub nieréwnomiernie, we-
dtug wyboru konstruktora, pomiedzy otworem a
walem. Ustalone w ten sposdb granice dla otworu
i walu nie powinny by¢
w zadnym razie przekro-
czone; te wymiary granicz- I
ne sa wlaénie ,granicami
zamienno$ci” (limites d'in-
terchangeabilité, jak mo-
wia Francuzi), Wewnatrz e
tych tedy, przepisanych | :

nic powinny sie miescié

sprawdziany robocze wraz

przez konstruktora, gra- Y
I
<

z ich tolerancjami wy-
konania i zuzycia i z ich
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cbrotowego ciasnego, zas linje przerywane ozna-
czaja zmiany tych pél tabelarycznych odpowiednio
do przyjetego w ISA sposobu rozmieszczenia tole-
rancyj wykonania i zuzycia sprawdzianow, widzi-
my, ze rzeczywiscie pasowanie ¢ ma cechy paso-
wania b, a to ostatnie — cechy pasowania a. Na
rys. 3b przytoczono wykres analogiczny tych sa-
mych pasowan: a — przyigowego, b — suwliwego
i ¢ — obrotowego ciasnego, z temi samemi toleran-
cjami minimalnemi i temi samemi tolerancjami wy-
konania i zuzycia sprawdzianéw, lecz rozmieszczo-
nemi wewnatrz tolerancyj tabelarycznych, powiek-
szonych do wymiaréw tolerancyj maksymalnych
rys. 3a. Latwo zauwazyé z poréwnania rys, 3a i
3b, ze
a, =5

i by=c, t zn,

Ze pasowanie przylgowe (rys. 3 b) jest w rzeczywi-
stosci pasowaniem suwliwem (rys. 3a), tak jak
suwliwe pasowanie rys. 3b jest jeno pasowaniem
obrotowem ciasnem rys. 3a.

W ten sposob wedlug nazwy pasowania w roz-
nych narodowych ukladach tolerancyj nie mozna
jeszcze sadzi¢ o ich rzeczywistem znaczeniu, gdyz
to ostatnie wiaze sie ze sposobem rozmieszczenia
tolerancyj wykonania 1 zuzycia sprawdzianow.
Wazne jest potozenie pél tolerancyj (a nie maksy-
malnych i minimalnych wartosci liczbowych) w sto-
sunku do linji zerowej. Rzeczywiscie, wystarczy
tylko w wykresie rys. 3b przesunaé linje zerowa,
jak to zrobiono na rys. 3¢, by wszystkie pasowania
uzyskaly to samo polozenie wzgledem linji zero-
wej, jak i pasowania ISA na rys. 3a; réznica po-
miedzy wykresami 3a i 3c sprowadza si¢ jedynie
do réznicy wartosci tabelarycznych.

Ustalajac ogblne zasady budowy ukfadu mig-
dzynarodowego, Podkomisja opjerala sie na ukla-
dach istniejacych, z ich podzialem na klasy do-
kladnosci i pasowania oraz poddawala rozpatrze-
niu nastepujace cztery zagadnienia:

a) ile powinno by¢ klas dokladnosci?

b) jakie pasowania powinny byé¢ w kazdej kla-

sie?

T max
Tmax=T
T =Tmax

V )

wymiarami tabelarycznemi
(nominalnemi).

Wracajac do rys. 3a,
gdzie pola zakreskowane
w ramkach oznaczaja tolerancje tabelaryczue o-
tworu i walu oraz tabelaryczne luzy i weciski —
najwieksze i najmniejsze — trzech pasowan przej-
sciowych: a — przylgowego, b — suwliwego i ¢ —

Rys. 2 a —c.

c) jaki powinien by¢ stosunek wzajemny klas
doktadnosci? .

d) jak dzielié wspélng tolerancje w kazdej kla-
sie pomiedzy otwér a wal?
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W pierwszej sprawie postanowiono podda¢ sta-
rannym badaniom poréwnawczym przedewszyst-
kiem klase 2-ga dokladnosci, nastepnie 1-szg, a da-
lej kolejno 3-cig i 4-tg, przyrownywujac 3-cig kla-
se ukladu miedzynarodowego do 3-ciej klasy u-
ktadéw szwedzkiego i czeskiego, a 4-tg klase ukla-

3b

/A |
n 7|
| | |
1.
/ A ///

= | L
s %

Rys. 3 a—oc.

dn miedzynarodowego do 3-ciej klasy niemieckie-
go i szwajcarskiego.

W drugiej sprawie, po dtugich debatach, posta-
nowiono wiaczyé pasowania przejsciowe od przyl-
gowego do wciskanego nietylko do 2-ej i 1-ej kla-
sy, ale i do 3-ciej, z tem zastrzezeniem, ze praw-
dopodobienstwo uzyskania pozadanego pasowania,
a wiec i zamiennosci w tej ostatniej klasie jest
mniejsze niz w 2-ej; ta uchwala, w mysl wnioskéw
czeskiego 1 szwedzkiego, dano mozZnos¢ wytwor-
niom o skromnem wyposazeniu mechanicznem za-
miany recznego dopasowywania w trudnych paso-
waniach przejsciowych na prace maszynowa wraz
z dobieraniem czes$ci (metoda selekcji), Pasowan
wtlaczanych dotychczas nie wlaczono do projektu
i znajduja si¢ one w stadjum badania oraz spraw-
dzania. Do klasy 1-ej uznala Podkomisja za wska-
zane wprowadzié, w odréznieniu od ukladéw ist-
niejacych, takze 1 jedno pasowanie ruchowe, mia-
nowicie pasowanie obrotowe ciasne.

Co sig tyczy zagadnien trzeciego i czwartego,
. zn. stosunku wartosci tolerancyj w réznych kla-
sach dokladnosci oraz stosunku tolerancyj dla o-
tworu i walu w obszarze kaidego pasowania, to
Podkomisji udato sie zachowa¢ w gléwnych zary-
sach te proporcje, jakie ustalila praktyka ukta-
déw istniejacych. W szczegélnosci w pierwszych
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trzech klasach dokltadnosci ogélna tolerancja zo-
stala podzielona nierownomiernie, mianowicie na
otwér przypada wigksza czgs¢ pola tolerancji, po-
niewaz trudniej jest wykonaé doktadnie otwér, niz
wal. Za miarodajne przyjeto przy tem nastepujace
prawo praktyczne pasowania suwliwego: otwor 1-ej
klasy na te sama toleran-
cje, co wal 2-ej klasy do-
ktadnoéci, tolerancja otwo-
ru 2-¢j klasy réwna sie
tolerancji walu 3-ej klasy
1 wreszcie tolerancja o-
tworu 3-ej klasy =toleran-
cji walu 4-ej klasy, Pasowa-
nia 3-ej i 4-ej klasy doklad-
0 ' no$ci w ukladzie stalego
otworumajg otwér wspélny.

Gdy prace nad ustale-
niem warto$ci liczbowych
odchylek i tolerancyj wy-
konania 1 zuzycia spraw-
dzianéw dla pierwszych
4-ch klas dokladnosci by-
ty zakodiczone nietylko
zgruba, ale i w szczego-
tach, powstala mys$l, w
zwigzku z warunkowem o-
znaczeniem sprawdzianéw
i pasowan, damia cate-
mu ukladowi miedzynaro-
dowemu nieco innego zna-
czenia, niZ je rozumiano
dotad pod mianem ,ukiad
pasowan. Zaproponowa-
no, by oznaczenie doktad-
noéci odnosito si¢ do
polaczenia ze sobg dwu
czesci lub — innemi slo-
wy — nie do kombinacji
okreslonych otworéw z watkami, lecz do wartosci
tolerancji wykonania pojedynczej czesci; wowczas
otwory i walki o jednakowych tolerancjach wyko-
nania powinnyby otrzymaé jednakowe oznaczenie
(symbol) doktadnosci, wyrazony cyfrg arabska
1, 2, 3... Dalej postanowiono, w przewidywaniu po-
stepu w doktadnosci wykonania przemystowego,
przemianowaé obecna klase 1-3 na 5-ta, pozosta-
wiajac pierwsze 4 klasy na tolerancje wykonania
sprawdzianéw. Odpowiednio do tego obecne klasy
2-ga, 3-cia, 4-ta przesuwaja sie na miejsce 6-e, 1-e
i8-e it d. Do oznaczenia otworéow i waléw przy-
jeto, z nieistotnemi odchyleniami, symbole litero-
we wedl. ukladu szwedzkiego, mianowicie: duze
litery dla otworéw, a mate — dla walow, Litera H
oznaczono pole tolerancyj uktadu stalego otwory,
litera A — pole tolerancyj statego watu; litery G,
F,E D, (C), Bi A oraz odpowiadajace im g, f, e,
d, (c), b i a przeznaczone zostaly do oznaczen paso-
wan ruchowych, litery J, K, M, N, P, R, S, T, U,
V, X, Y, Z oraz odpowiednio j, k, m, n, p, r, s, £,
u, v, x, y, z — dla pasowan przejsciowych i wtta-
czanych (w sensie uzywanej dotychczas charakte-
rystyki pasowan klasy 2-ej).

Nowy sposéb oznaczania dokladnosci w zalez-
nosci od wartosci tolerancji wskazuje nastepujaca
tabela tolerancyj podstawowych:

3¢

N
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Tolerancie podstawowe.

p Klasy doktadnosci
Srednice — e e
5] 6| 7|89 (100
=) sfa] ol ar] e e
powyzej 3— 6| 5| 8| 12 22| 40| 60| 80
w6100 6| 915 21| 50| 70100
. 10— 18| 8| 11 | 18 | 32 | 60| 85 |120
. 18— 30| 9| 13| 2. 40| 70100 150
, 30— 50| 11| 15 | 25 | 45 | 80| 120 | 170
. 50— 80| 13| 18 | 30 | 55 | 95 140 | 200
. 80 —120] 15| 21 | 35 | 62 110 160 | 250
- 120 —180] 18 1 23 | 40 | 70 | 130 | 190 | 250

Sposéb ten zmienia zasadniczo stary zwyczaj
oznaczania symbolami pewnych pasowain. Projekt
uktadu tolerancyj ISA
jest poprostu szerediem
sprawdzianéw réznicowych
dla waléw (wymiary ze-
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wiasy nie sg jeszcze zatwierdzone ostatecznie przez
Podkomisje 1SA 3.

Niejednokrotnie podnoszono w Podkomisji kwe-
stje, czy nalezy podaé¢ w ukladzie miedzynarodo-
wym tolerancyj, procz wykazu sprawdzianow,
wraz ze wszelkiemi szczegotami ich wykonania i u-
zytkowania, rowniez i pewne zalecane kombinacje
tych sprawdzianow lub — inaczej moéwigc — o-
kreslone pasowania dla potrzeb ogolnej budowy
maszyn, jak to przyjeto w ukladach istniejacych;
czy tez lepiej pozostawi¢ kazdemu narodowemu to-
warzystwu normalizacyjnemu i kazdej dziedzinie
przemystu krajowego samodzielnos¢ wyboru kom-
binacji sprawdzianéw miedzynarodowych ISA, naj-
lepiej jej odpowiadajacych. Wkoncu zdecydowano
powstrzymaé si¢ od -ukladania wzorowych kombi-
nacyj otworéw i watéw, zanim projekt Podkomisji

Wymiary zewnefrzne

wnetrzne) i dla otwordéw pb
(wymiary wewnetrzne),
przez ktérych kombinacje n5 | nb n7
konstruktor i wytwoérca m5 |\ m6 | m7
moga uzyskaé potrzebne k& k& k9 ko k11
pasowanie z zapewnie- : ; , 9 . : :
niem okre$lonych najmniej- [_/'I'I/d Zerowq 5| 8 J7 7 J9 J1 o ji
szych i najwiekszych lu- h5 | h6 h7 A8 h9 hio hitit (A 72)
zé6w albo weciskéw. Tak 95 | g6
wiec naprz. pasowanie o-
becnej klasy 1-ej usku- f7 | F&8
tecznia si¢ zapomoca waléw e’ ¢9 (ew)
nox’;vgj'kl?sy ”S-ej dokllad~ (@7)] o8 oM
noéci i otworéw nowej —
6-ej klasy; pasowanie o- (c7) fc) {C72)
becnej klasy 2-ej w l1ikha1dzie (b8) (b17) (b 2)
stalego walu uzyskuje sie , 217) (512
w ukladzie ISA zapomoca Wym/afry wewnelzne "~ T T T ~————~— ?—A_ﬂ) 7 A—/?’/L“
walu h6 i otworéw od P7 3
do E7 oraz otworu D8, (88) {Bﬂ) (8/2)
za§ pasowanie obecnej ([.7) [cn) (cr)
klasy 2-ej w ukladzie sta- (07) p& nw
lego otworu — zapomoca
otworu H7 i waléw p6 do £7 E9 (E0)
g6, 71 e71d8. Jak i w F7 | F8
dawnych ukladach, zacho- cs | ¢7
wuje swa moc prawo iden-
tycznosci  wspélnych pél [/'/7/'67 Zerowa HE | H7 | HE WO Hm H11[H72)
tolerancyj pasowania suwli- g6 Vo7 o8 29 I 11
wego, zardbwno w ukladzie & | w7
stalego otwory, jak i w ukla-
dzie stalego walu, naprzy- rME M7
ktad M7/h6 = H7/m6. NE | N7
Ponizej zamieszczamy P7
schemat  zatwierdzonych
przez Podkomisje pol to- Rys. 4

lerancyj wymiaréw ze-
wnetrznych 1 wewnetrz-
nych w zaleznosci od ich
odlegtosci od linji zerowej; pola otoczone ramka
odpowiadaja przyjetym poprzednio tolerancjom
réinych pasowan 2-ej klasy, zas pola ujete w na-

nie uzyska sankcfi na zjezdzie w Kopenhadzél i za-
nim przemys! w poszczegolnych krajach nie za-
znajomi sie dobrze z osobliwoéciami tego projektu.
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Wzory na przeplyw Wody w kanalach otwartych

oraz przewodach zamknietych.

Napisal Dr. K. Pomianowski, Profesor Politechniki Warszawskiej.

rugi Kongres Energetyczny w Berlinie zaj-

mowal sie miedzy innemi takze sprawa pod-

niesiong na pierwszym kongresie, a mianowicie
ustaleniem jednolitej metody wyznaczenia spélczyn-
nika we wzorze de Chézy na predkosé wody w
korytach i rurach. Spoélczynnik ten da sie wyzna-
czyé z calego szeregu wzor6w na predkosé, usta-
lonych na podstawie wykonanych pomiaréw, czy
to laboratoryjnych, czy w korytach sztucznych
lub naturainych. Ksztalt tych wzoréw jest jednak
bardzo od siebie r6zny, niekiedy niezwykle za-
wiktany i trudny do praktycznego uzycia bez za-
stosowania czy to odrebnych wykreséow, czy tez
obliczonych tablic. Chodzi zatem o to, aby na
podstawie ogromnego juz zebranego materjalu wy-
znaczyé taka funkcje spélczynnika we wzorze de
Chézy, czy tez taki ksztalt wzoru na predkosé
przeplywu, ktéry bylby najprostszy, najlatwiejszy
w uzyciu oraz dostatecznie dokladny. Przy sze-
rokiem obecnie zastosowaniu papieréw z podzial-
ka logarytmiczna oraz wprost suwaka logarytmicz-
nego, jedna z zalet wybranego wzoru musiataby
byé mozliwo$é przedstawienia zaleznosci linjg pro-
sta w podzialce logarytmicznej, wzglednie mozno§é
obliczania suwakiem.

Referent tej kwestii, Dr. A. Strickler ze Szwaj-
carji, od dluzszego czasu w danej dziedzinie pra-
cujacy, w referacie swym wyliczyl przedewszyst-
kiem istniejace uzywane wzory na predkoéé w
korytach i rurach.

Wzory te mozna podzieli¢ na kilka grup, ktére
podaje w odmiennem nieco niz Strickler zesta-
wieniu. I tak, do pierwszej zaliczyé mozina wzory
o typie: v==~F.r".j* do ktérej nalezy: wzér Man-
ninga, Gaucklera, Forchheimera, Fanninga, Chri-
stena-Scobeya, Flamanta, Matakiewicza, Hermanka
i t.d. Do drugiej grupy o ksztalcie: v:_alr__
b-+Vr
naleza wzory: Bazina, Kuttera. W koricu do trze-
ciej grupy: wzory o ksztalcie bardzo zawitym,
Ganguilleta—Kuttera, Kéchlina i t.d. Abstrahujac
od drugiej i trzeciej grupy, gdzie przedstawienie
zaleznoséci prosta w podzialce logarytmicznej, ani
obliczenie suwakiem nie da sie uskutecznié,—ijesli
chodzi o latwo$é zastosowania wzoréw, mozna
moéwié¢ tylko o grupie pierwszej. Chronologicznie
najstarszy jest tu wz6r Manninga z r. 1889, o-
gloszony w Transactions of the Inst. of Civ, Eng.
of Ireland w r. 1890, str. 175, w ksztalcie: v=
=k.rh, i gdzie k jest odwrotno$cia spélczyn-
nika n wzoru Kutter'a—Ganguillett’a. Praktycznie
te sama warto$§¢ maja: wz6r Forchheimera o
ksztalcie: v="k.r%7i%, gdyz pomiedzy r%6% . a
r%7 nie ma wiekszej réznicy, natomiast r' da sie
obliczyé suwakiem, gdy r7 wymaga uzycia loga-
rytméw. Wzér Gauklera dla spadéw i= 0,0007
jest identyczny ze wzorem Manninga, za$ dla spa-

déw mniejszych niz 0,0007 jest podany w ksztal-
cie: v=~Fkr"i, a zatem zaklada, ze predkos¢ jest
wprost proporcjonalna do spadu. Zalozenie to
jest stuszne przy ruchu laminarnym, ktéry w ko-
rytach powstaje tylko wyjatkowo, przy bardzo
malych predkosciach, obszernem glebokiem ko-
rycie, jak doswiadczenia okazaly np. w niekto-
rych stanowiskach skanalizowanych rzek. W nor-
malnych warunkach ruch laminarny nie wystepuje,
granice jego wystepowania sa zreszta do$wiadcze-
niami Reynoldsa $cisle okreslone. W rzeczywi-
sto$ci mozna zatem stosowaé tylko pierwsza forme
wzoru Gaucklera, identyczna ze wzorem Manninga.
Wzo6r Flamanta, sprawdzony przez Blasiusa, Sapha
i Schrédera, jest podlug Stricklera uproszczeniem,
w granicach stosowania, bardziej $cistego wzoru
dwuczlonowego, wprowadzajacego takze spélczyn-
nik lepkosci wody. Podlug referatu, wzér ten o
ksztalcie: v=rkd%"i%7 moze byé w granicach
praktycznego zastosowania zastgpiony wzorem
Manninga, wzglednie Gaucklera. Wzory Hermanka
i Matakijewicza charakteryzuja sie¢ tem, ze nie
maja zmiennych spotezynnikéw k, lecz u Herman-
ka jest k stale dla pewnych granic glebokosci ¢
lub promienia przekroju r, natomiast zmienny jest
wvyktadnik {, mianowicie dla ¢t=>1,5 m, jest v=
=30,7.1.i"; dla 1,5<f<6mijest v=34 t".i";
dla 1>6 jest v=44,51%¢;":, Wykladnik spa-
du 7 jest w tych wszystkich wzorach staly i réw-
ny !/,. Matakiewicz wprowadza zmienny wy-
ktadnik dla i, pozostawiajac staly spélczynnik
k=235,4, przyczem wykladnik spadu i jest funkcja
spadu, w granicach od: i3+ dla koryt otwar-
tych i rzek naturalnych, do i%3%5—13/ dla koryt
sztucznych. Ponadto wprowadza Matakiewicz wy-
ktadnik 0,7 dla r wzglednie ¢, zamiast %/, podob-
nie jak Forchheimer,

Wzorom tak Hermanka, jak Matakiewicza, za-
rzuca Strickler, iz nie jest wlasciwem stosowanie
stalego spéiczynnika k, ktéry musi by¢ zaleiny
od chropowatoéci koryta, i na przykladach udo-
wadnia, ze dla bardzo zblizonych wartosci spa-
déw 1 érednich glebokosci, liczne pomiary w
Szwajcarji wykonane wykazaly bardzo rézne
przecietne predkosci, a to z tej przyczyny, Ze nie
zawsze rzeka doszla do bezwzglednej réwnowagi,
przy ktérej grubosé rumowiska odpowiada po-
wierzchniowemu spadowi. W praktyce zatem sto-
sowanie wzoréw ze stalym spélczynnikiem pro-
wadzi do wynikow niescistych i jest dopuszczalne
tylko przy wstepnych, bardzo przyblizonych obli-
czeniach.

We wzorach Hermanka i Matakiewicza wpro-
wadza Hermanek zaleznosé od spadu w stosunku
do i'+, podczas gdy Matakiewicz wprowadza
zmienny wykladnik dla spadu i, mianowicie:
0,493 10i dla koryt rzecznych naturalnych, zas
0,355 —13i do 0,37—i':— dla koryt sztucznych.
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Szorstkosé koryta w pierwszym wypadku nie jest
osobno uwzgledniona, w drugim jest uwzgledniona
w wykladniku spadu i. W korytach naturalnych,
dla spadéw nieduzych zawilo§¢ wzoru nie jest
uzasadniona, gdyz wykladnik spadu i jest bardzo
bliski 0,5, a zatem wykladnikowi innych wzoréw,
zag dla duzych spadéw prowadzi ta forma wzo-
ru do wynikéw nieprawdopodobnych, gdyz, jak
na to zwrécil juz uwage nie Strickler, lecz
przed nim Dr, Parefiski, wyraz i®+%! przechodzi
przez pewne max., dajace sie
biorac pierwsza pochodna wyrazu podlug di i
przyréwnujac ja do zera. Max. wypada dla i=
0,493
1 4Ini’
skad i=0,0156. Wz6r na max v opiewa zatem:
v = 35,4 1°7 i%¢9  Wykladnik 0,649 zbyt od-
biega od 0,5, ustalonego pomiarami, aby mégt by¢
prawdopodobnym, pozatem funkcja i musi wzra-
sta¢ statecznie ze spadem i i nigdy nie moze prze-
chodzié¢ przez max. Dla koryt sztucznych i wzo-
ru: v = 354 r%" 03513/ " funkcja przechodzi
przez max, ktére wypada na tej samej za-

sadzie dla i:+% .,1,,,71_*,,

—+1ln i
1=0,39427, tak iz wzér dla max. brzmialby: v=
= 35,4 #%7.§ ~51255  co oczywiscie jest najzupelniej
nieprawdopodobne. Wprawdzie autor stusznie sta-
wia granice stosowalnoéci swych wzoréw, jednakze
wynik powyzszego obliczenia dowodzi niewlasci-
wej formy matematycznej, w jaka zalezno$§é pred-
kosci od spadu zostala ujeta.

Na tym samym Il Kongresie Energetycznym Inz.
R. Ehrenberger podal wyniki pomiaréw predkosci
$redniej na korytach gladkich, zatozonych w bardzo
znacznym spadzie: od sina=0,153 do sina=0,606,
i na podstawie 20 pomiaréw laboratoryjnych, spraw-
dzonych jeszcze 6-ciu pomiarami na wykonanych
w praktyce korytach (odprowadzajacych wielkie
wody ze zbiornikéw), ustalil zalezno§¢ nastepujaca:
v=>55, r%?sin 2. %4 . Przy bardzo wielkich spadach,
zalezno$é predkosci od spadu zwieksza sie zatem
stosunkowo nieznacznie, od i% do i%*; réinica
miedzy wzorem Manninga a Ehrenbergera nie jest
wybitna, ksztalt wzoru jest natomiast identyczny,

Z calego powyzszego przedstawienia rzeczy
wynika, iz mozna sie zupelnie zgodzi¢ z wnioskami
Stricklera, t aby jako podstawe obliczen
przyjaé formule na predkosé ktorg
Strickler nazywa formula Gaucklera, a ktéra, chro-
nologicznie rzecz biorac, winna by¢ nazwana
formula Manninga, v=*Fk i Jest ona
dostatecznie $cista dla wszystkich celow praktycz-
nych, pozwala wykona¢ obliczenie suwakiem lo-

= — % l—_‘—i—la—i, w danym wypadku i=—

i w danym wypadku

wyznaczyé,’

garytmicznym, da si¢ z fatwoécig przedstawié w po-
staci nomogramu, jaki np. podtug przyktadu z Eng.
News-Record zostal publikowany w Ars Technica
Nr. 2 dla koryt prostokatnych, trapezowych, kolo-
wych i jajowych, dla réznych ich napelnierd. Dolna
granica stosowalnosci tego wzoru lezy oczywiscie
przy ruchu laminarnym, ktéry jednak w praktyce
niemal nigdy nie zachodzi w korytach otwartych,
ani zamknietych; goérna zas, podiug do$wiadczen
Ehrenbergera, w korytach otwartychi krytych z wol-
nem zwierciadlem wody, a zatem podlegajacych na
wietrzeniu przy predkoéciach wyzszych niz 4 m/sek,
gdy gérne warstwy wody zaczynajg sie mieszaé
z powietrzem. Woéwczas predko$é przecietna za-
czyna sie zbliza¢ do obliczanej wzorem Ehrenber-
gera. Przy przekrojach zamknietych i wodzie ply-
ngcej pod ciénieniem, granica stosowalnos§ci wzoru
Manninga jest znacznie wieksza. Pomiedzy wyklad-
nikami dla i i r wzoréw Manninga i Ehrenbergera
niema jednak zasadniczej réznicy,

Ponizej podaje za Stricklerem spélczynniki k
wzoru Manuinga, uzupelniajagc je jeszcze dwiema
danemi: pomiaréw predkoéci na zalewach powo-
dziowych zaro$nigtych i oczyszczonych z zarodli
(Eng. News-Rec. 12 Oct. 1922) oraz na wystrze-
lanym kanale w skale, nie wylozonym betonem

(Eng. News-Rec. Vol. 91 Nr. 23)
v="Fk rh.i'%,

Tabela spélczynnikdow k.

Zalewy powodziowe zaroéniete drzewami 12,6 do 13,0
Zalewy oczyszczone z drzew i krzakéw. 20,8 do 22,7
Sciany wystrzelane w skale, nieobetono-

wane . 23,8 do 259
Grube kamienie w korycie rzecznem. 25 do 30
Gruby zwir (50/100/150 mm) . . . . . 35
Sredniej grubosci swir (20/40/60 mm) . . 40
Drobny zwir (10/20/30 mm). . . . . . 45
Diobny zwirek z piaskiem. . . . . . 50
Mur z kamienia lamanego niezbyt do-

ktadnie obrobiomego . . .- . . . 50
Mur z kamienia obrobionego, z cegly, z

betonu bez wyprawy . . . . . . 60
Mur z cioséw gladkich . . . . . . . 80
Beton gladke wyprawiony, deski niehe-

blowane . . . . . . . .. . 8 do 9
Rury zeliwne nowe, rury stalowe cigg-

nion¢ . . . . . . . . . . . , 8 do 9
Najgtadsza wyprawa cementowa, heblo-

wane deski. . . . . . . . . . 100
Rury gtadkie. pokryte powtoka galwani-

zowang . o b1 < 125 do 135



252 PR?FGI AD TECHNICZNY

1931

Nowsze urzadzenia przetadunkowe

. #)
w portach morskich .
Napisal Inz. 1. Brach.

by jak najbardziej uniezaleini¢ wyladunek
ze statku od zaladunku do wagonéw, zasto-
sowano mosty przetadunkowe z zasobnika-
Na rys.

mi (bunkrami). 14 widzimy dwa mosty

H

&;\

.Rys. 14.
Mosty przeladunkowe ze zbiornikami zapasowemi w Rouen.

przeladunkowe w Rouen,
zaopatrzone w zbiorniki
zapasowe o lejkowatych
dnach, zamknietych za-
suwami. Do zbiornikéw
tych, dochodzacych do kil-
kuset tonn zawartosci, wy-
tadowuje chwytak wézka
podwieszonego, a nieza-
leznie od tego odbywa sie
napelnianie wagondéw ze
zbiornikéw,  Charaktery-
styczng cechag tych mo-
stéow jest znaczna dlugodé
czedci przedniej, zwodzo-
nej, w stosunku do czedci
nad brzegiem, siegajaca
mianowicie 37 do 29 m,

Ciag dalszy do str. 220 w

zesz, 11 z r, b.

Poniewaz Rouen przewozi wieksza cze$é towarow
importowanych dalej w glab ladu Sekwana, wiec
przy pomocy tych mostéw mozina wyladowywa¢
ze statku do barek umieszczonych poza statkiem,
i do tego rodzaju przetadunku jest owa znaczna
dlugosé wysiegu dostosowana.

O ile towar ma by¢ skladany w znacznym od-
stepie od brzegu, np. kilkuset metréw, to przeta-
dunek odbywa $ie przy pomocy zZ6rawia obrotowe-
go, a dalszy transport — przy pomocy kolejki pod-

* wieszonej, jak to widaé na rys. 15 na jednem z na-

brzezy w Rouen.

Chwytak, zastosowany przy zérawiach obroto-
wych, zérawiach mostowych i mostach przetadun-
kowych, jest urzadzeniem znakomitem, jesli cho-
dzi o wyltadunek z catej masy, a wiec ze statku
na plac lub z placu do statku, Jesli jednakze trze-
ba wyladowywaé z wagonéw kolejowych do stat-
ku, wtedy chwytak nie spelnia swego zadania. Tak
np. zoraw o udzZwigu 6 t, w czem okolo 2,5 t wegla,
moze wyladowaé¢ ze statku na plac bezposrednio
przy brzegu polozony lub z placu do statku oko-
to 150 t na godzine. Ten sam zéraw, wyladowujg-
cy z wagondéw do statku, wyladowuje okolo 50 t
na godzine, jak to ma miejsce w Gdansku i w Gdy-
ni. Przyczyna tak malej wydajnosci takiego zo-
rawia jest to, Ze chwytak musi bardzo powoli o-
puszczaé sie na wagon, aby nie rozbijaé¢ $cian wa-
gonu, przyczem pewng ilosé czasu zuzywa si¢ na
nastawianie chwytaka jego osig obrotu prostopadle
do osi wagonu; w miare wybierania wagonu, spél-
czynnik napelnienia chwytaka zmniejsza sie, gdyz
materjaléw w wozie jest coraz mniej i robotnicy
muszg juz niekiedy przy drugim lub trzezim ruchu
chwytaka zgarnia¢ wegiel na srodek wozu, by

. 'lv -
o —,

.e!l

Rys. 15. Kolejka wiszaca na jednem z nabrzezy w Rouen.
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chwytak mégt naleiycie sig napelnié; wreszcie
przez przetaczanie wagonéw powoduje sie straty
w czasie pracy. Chwytak jest wiec urzadzeniem,
majacem wielkie zastosowanie w portach imp o r-
tujacych wegiel, rude i t. p., natomiast w por-
tach eksportujacych te materjaly, jak por-
ty polskie, musiano szuka¢ innych urzadzes.

Rys. 16.

W portach europejskich malto jest pod tym
wzgledem wzoréw do nasladowania, gdyz sg to
przewaznie porty importujgce, albo tez przywo-
2zace materjaly do portu droga wodna, a w tym
wypadku sposob przeladowania chwytakiem jest
tak samo korzystny, jak przy wyladowaniu ze
slatku.

Wyladowanie z wagonéw odbywa sie w malym
stopniu w Rotterdamie, Emden, Hamburgu i Szcze-
cinie. W tych portach zastosowano do wyladowa-
nia z wagonéw t. zw. wywrotnice wagonowe. Majg
one budowe przewaznie wiez statych (rys. 16).
Wszystkie wywrotnice budowy europejskiej prze-
znaczone sa do wagonéw 15 lub 20-tonnowych z
klapami czolowemi, dajacych si¢ wywracaé w kie-
runku podluznym, tojest do
czota. Dzialanie wywrotni-
cy jest nastepujace: wagon,
skierowany prostopadle do
nabrzeia, wijezdza na plat-
forme wywrotnicy, zostaje
podniesiony na odpowied-
nia wysoko§é, przechylony
o kat 45°, przyczem zawar-
toéé jego wpada za posred-
nictwem rynny zsypowej
do statku. Koniec rynny
posiada rozmaite urzadze-
nia przeciwo rozbijaniu
sie¢ wegla, jak rury tele-
skopowe it.p. Wagon wy-
proézniony ustawia sie z
powrotem do poziomu, o-
pada na dél wywrotnicy,
zostaje wypchniety na tor
i przez najblizsza zwrotni-

Rys. 17.

Wywrotnica wagondow.

=

wya
R

ce wjezdza na linje z wagonami pustemi, a z linji
z wagonami pelnemi podjezdzaja nastepne wago-
ny. Wydajnoéé wywrotnicy wynosi 10—20 wago-
néw na godzine, czyli 200 do 400 t wegla., Wy-
wrotnice z wiezami stalemi wymagaja specjalnego
ukladu toréw na nabrzezu i zajmuja wskutek te-
go wiele cennego miejsca. Posiadaja one jeszcze tg
wade, ze wediel spada do
statku zwykle z tej samej
wysoko$ci, wobec czego,
przy znacznej wysokosci
spadania na dno statku,
gwaltownie si¢ rozbija. U-
rzadzenia przeciwko rozbi-
janiu, o ktérych wspo-
mniano wyzej, czes$ciowo
tylko temu gzapobiegaja.
Dla wegla polskiego wy-
bitnie dalo sie to odczué
w czasie strajku angiel-
skiego, w roku 1926, kie-
dy to wobec niedostatecz-
nego przygotowania do
eksportu portéow polskich
wywozono wegiel przez
Hamburg i Szczecin i tam
przeladowywano go przy
pomocy wywrotnic tego
typu.

Wywrotnice najnowsze-
go typu, ktére wady po-
przednich wywrotnic usuwajg, stanowia pewng
kombinacje mostéw przeladunkowych z wywrotni-
cami. Wozek podwieszony na moscie (rys. 17) po-
siada pomost obrotowy, na ktéry moze wjez-
dza¢ wagon z dowolnego toru z poséréd tych, po-
nad ktéremi most jest przerzucony. Wagon zostaje
podniesiony, odpowiednio schwycony, przewiezio-
ny bezposrednio ponad statel, gdzie pomost z
wagonem przechyla sie o odpowiedni kat i zawar--
to$¢ wegla wysypuje sie z wysokosci jak najmnie;j-
szej w stosunku do statku, Poniewaz tak most, jak
i wozek, wykonywaja dowolne ruchy, wiec tez i we-
diel mozna sypa¢ w dowolny otwér luki bez po-
trzeby holowania statku. Wywrotnica taka moze
rowniez wyladowaé na plac sktadowy, o ile w da-

S

Wywrotnica mostowa z pomostem zawieszonym na woézku.
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nej chwili
statku,
Buduje sie réwniez podobne uktady wywrotnic
polaczone z zorawiami chwytakowemi, przesuw-
nemi po goérnych torach mostu. Uklad taki pozwa-

niema przy brzegu odpowiedniego

o niewielkiej stosunkowo rozpietosci, bo obejmu-
jacy 4 tory miedzy podporami i 2 od strony na-
brzeza, posiadajacy przednia cze$é podnoszong dla
dogodnego nastawiania sie pomiedzy masztami
slatku. W stosunku do poprzednio opisanych mo-
stéw przetadunkowych z po-
mostami wywrotowemi, posia-
da ona te ceche charaktery-
styczna, Ze jest przeprowadzo-
ny pewien rozdzial czynnosci
pomiedzy samem wsypywaniem
do statku, a rozprowadzaniem
materjalu w §rodku statku. Wy-

13500

26985

wrotnica posiada dwa nieza-
lezne wézki podwieszone, je-
den z pomostem wywrotowym,
drugi z rurg wsypowa telesko-
powo-wydluzalng. Wagony, za-
bierane z dowolnego toru, zo-
staja  podnoszone, obrécone
prostopadle do brzegu, prze-
wiezione ponad statek, poczem

,Jj‘__‘ 4\
A

Rys. 18. Najnowsza wywrotnica mostowa (typu

la na réwnoczesne zaladowywanie statku materja-
fem z wagonéw i z placu. Jest to rowniez kombi-
nacja urzadzenia wyltadunkowego z zatadowczem,
pozwalajacem na wyladowywanie ze statku Zora-
wiem, podczas gdy wywrotnica stuzy wytacznie do
zatadowywania, Opisane wywrotnice posiadaja
wydajnosé 15—20 wagonéw 20-tonnowych na go-
dzine.

zainstalowanego w Gdyni)
z dwoma pomostami i z teleskopowa rura wsypowa.

ich zawarto§¢ wsypuje sie do
leja, polaczonego z rurg telesko-
powsa. Specjalny mechanik obstu-
guje wsyp i przez przesuwanie
tegoz ponad rézne punkty luki
okretowej i skracanie, wzgled-
nie wydtuzanie rury, rozprowadza materjal po stat-
ku przy jak najmniejszem jego kruszeniu. Opisana
wywrotnica wyladowuje, podobnie jak poprzed-
nie, do 20 wagonéw 20-tonnowych na godzine. Po-
siada ona wszystkie zalety, jakie powinno mieé
urzgdzenie wytadunkowe z wagonéw dla towaréw
masowych takich, jak wegiel, ruda i t. p. Pozwala
ona na wyladowywanie bezposrednio do statku, a

Rys. 19. Wywrotnica o niskim poziomie wyladunku z przenoénikiem ta§mowym, zainstalowana w Gdansku,

Wywrotnica, ktorej uktad widoczny jest na rys.
18, jest ostatnim wyrazem techniki przeladunkowej
z wagonow do statku. Jest to most przeladunkowy

wiec przy jednorazowem tylko przerzuceniu wegla
i bez wzgledu na wysokosé statku; pozwala na la-
dowanie w kazda luke statku bez potrzeby jego ho-
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lowania; wskutek zastosowania urzadzen wsypo-
wych, statek nie ulega gwaltownym wstrzasnieniom,

brzeiy przeznaczonych wylacznie do zaladowania

do wagondéw jednego gatunku materjalow.

T

Tl

J'ﬂ'l mmml“h.
.

Rys. 20, Nabrzezny elewator kubetkowy do zboza..

ani tez materjal zbytnio sie nie rozbija; wreszcie
zbudowanie wywrotnicy w postaci mostu przesuw-
nego pozwala na stosowanie wywrotnicy w roz-
nych miejscach danego nabrzeza, a — co najwaz-

niejsze — nie wymagda
specjalnego ukladu to-
réow  kolejowych 1 nie
przeszkadza tem samem
normalnemu  wyzyska-
niu nabrzeza do potrzeb-
nych manipulacyj wago-
nowych. Wywrotnica ta-
kiego typu zostala za-
instalowana w Gdyni.
Dalszy rozwéj urza-
dzed wyladunkowych z
wagonéw do statkow
idzie w kierunku sto-
sowania wywrotnic o
niskim poziomie wyla-

dunku i transporteréw
tasmowych, wzglednie
czlonowych.  Urzadze-

nia tego rodzaju, wzo-
rem urzadzen stoso-
wanych w Ameryce,
a cze$ciowo w An-
glii, wymagajg na-

Rys. 21.

0
7

Nie
mozna na danem nabrze-
zu stosowaé innych urza-
dzen, lub wyladowywatd
innych materjaléw. Jako
urzadzenie wybitnie spe-
cjalne, posiada odpowied-
nia konstrukcje, pozwala-
jaca na osiagniecie bardzo
wielkiej wydajnosci. Na
rys. 19 widzimy tego ro-
dzaju urzadzenie zainsta-
lowane w Gdansku, Uklad
i dzialanie urzadzenia jest
nastepujace: przy pomo-
cy specjalnie doprowadzo-
nych toréw kolejowych,
wagony dostaja si¢ do
dwoéch wywrotnic, ktore
wsypuja  ich  zawartoéc
do zbiornika, znajdujace-
go sig ponizej poziomu
torow. Ze zbiornika te-
go materjal dostaje si¢ na
pochyla tasme poprzecz-
na, ulozona na rusztowa-
niu, ustawionem réwnolegle

do brzegu. Z tej tasmy dostaje sig wegiel do urza-
dzenia zatadowujacego, przesuwnego wzdiuz brze-
gu. Urzadzenie to posiada réwniez tasme transpor-
towa. Przednia czes¢ tasmy jest przy pomocy od-

powiedniego wysiggnika
i urzadzenia diwigowe-
go podnoszona i opu-
szczana, zaleznie od po-
trzeby nastawienia sig do
statku, Na koficu tasmy
znajduje sie urzadzenie
wsypujace, zlozone z ru-
ry wydtuzalnej, podobne
do urzadzenia opisanego
przy wywrotnicach, Przy
pomocy takiego urzadze-
nia mozna osiagnaé naj-

wigksza  wydajnosé

przefadunkowsy z po-
érod wszystkich urza-
dzern nabrzeznych.

Schemat ptywajacego przeno$nika pneumatycznego.
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Na mozliwoéé uzyskania bardzo wielkich wy-
dajnosci, dochodzacych do 600 t na godzineg, wply-

Rys.f22. [Ruchomy nabrzeiny przeno$nik pneumatyczny
w czasie wyladowywania ze statku.

wajg nastepujace czynniki: wywrotnice tutaj za-
stosowane sg niskopoziomowe, czyli wysypujace
ponizej poziomu toru kolejowego. Odpada wiec po-
trzeba podnoszenia wagonu i jego przesuwania nad
statek, jak to mieliémy przy wywrotnicach wyso-
kopoziomowych. Dalszy transport od wywrotnic
odbywa sie przy pomocy cigglego urzgdzenia trans-
portowego, ktére moze posiadaé¢ wydajnosé pra-
wie nieograniczona, a uzalezniona tylko od ilosci
wegla, dostarczonego przez wywrotnice; urzadzenia
te zuzywaja najmniejsza ilosé pradu w stosunku
do wszystkich dotychczas opisanych urzadzen, sa
tez ostatnim wyrazem techniki przetadunkowej w
portach, posiadajacych specjalnie do tego celu zbu-
dowane nabrzeza.

Towarem masowym, wymagajacym roéwniez
specjalnych urzadzen, jak wegiel, ale odmiennie
skonstruowanych, jest zboze w stanie sypkim.

W niektérych portach (np. Rouen) przetado-
wuje si¢ zboze przy pomocy chwytakéw. Cztery
Z6rawie obrotowe z chwytakami o zawartosci oko-
lo 2-ch tonn zboza wytadowujaq tu jeden statek z
predkoscia 200—300 t na godzine. Do zgarniania
materjalu potrzeba ustawié okolo 8-iu ludzi na
kazdy chwytak. Przy tym sposobie przetadowania
mamy te niedogodnosé, ze powstaja duze straty
materjalu na rozsypywanie, robotnicy pracuja w
warunkach niehygjenicznych i nie mozna przela-
dowywaé podczas deszczu.

Typowemi urzgdzeniami przetadunkowemi do
zboza s elewatory kubelkowe i transportery pneu-
matyczne. Rys. 20 uwidacznia przybrzeiny ele-
wator kubetkowy do zboza. Urzadzenie sktada sic
z wlasciwegdo elewatora, umieszczonego wahadlowo

na wysiggniku, podnoszonym i opuszczanym dla
odpowiedniego ustawienia elewatora w stqtku. Ku-
belki czerpia materjal z calej masy, podnosza w
gore i przy pomocy rury zsypowej podaja go dru-
giemu elewatorqwi, ktéry znéw zrzuca na poziomg
{ag¢me transportujaca do magazynu, albo tez do
wagi automatycznej i do wagonéw. Elewatory sg
budowane jako urzadzenia stale lub przesuwne
wzdluz brzegu. Jeden elewator wyladowuje do
150 t na godzine. Na kazde 100 t na godzine po-
trzeba 8-iu do 10-iu robotnikéw do zgarniania, pra-
cujacych (podobnie jak przy chwytakach) w wa-
runkach niehygjenicznych. Elewatory takie maja
te zalete, ze zuzywaja malo mocy, podobnie jak
wszystkie urzadzenia transportowe o ruchu cigg-
Iym. :

W ostatnich czasach atoli rozpowszechnily sie
znakomite urzadzenia do przeladunku zboza, mia-
nowicie przenosniki pneumatyczne.

Dziatanie przeno$nika pneumatycznego moz-
na tatwo zrozumieé¢ z rys. 21, przedstawiajacego
schematyczny uklad transportera pneumalycznego
plywajacego. Pompa powietrzna, ustawiona w hali
maszynowej, wytwarza podci$nienie w zbiorniku
blaszanym o lejkowatem dnie, do ktérego uchodza
przewody transportujgce. Przewody sa na pewnej
dlugosci sztywne, a dalej, zwlaszcza przy koncu,
gietkie, przez co moga dosta¢ sie do kazdego miej-
sca statku. Na koricu przewodow znajduja sie spe-
cjalne ssawki, przez ktére przedostaje sie miesza-
nina zboza z pradem powietrza, wciaganego przez
proznie zbiornika. Zboze porywane pradem powie-
trza wpada z wielka predkoscia do zbiornika, gdzie
wskutek naglej zmiany przekroju predkosé ta ma-
leje prawie do zera. Wskutek straty predkosci, zbo-

Rys. 23. Ssawki przenoénika pneumatycznego
podczas pracy.

ze spada na lejkowate dno, skad przy pomocy roz-
dzielacza dostaje si¢ do automatycznej wagi. Po
zwazeniu dostaje sie elewatorem kubelkowym na
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wyzszy poziom, skad za posrednictwem rynny zsy-
powej dostaje si¢ do barki, wagonu i t. p. Zboze
moze by¢ bezposrednio pod wagda automatyczna ta-
dowane do workéw. Powietrze ze zbiornika jest
ssane przez filtr do pompy powietrznej i wyrzu-
cane nazewnatrz.

Rys. 22 obrazuje ruchomy transporter nabrzes-
ny w czasie wyladowania ze statku na przybrzezny
przenosnik tasmowy.

Korzysci z zastosowania transporteréw pneuma-
tycznych sa znaczne. Najwazniejsza korzyscia jest
wielka wydajnoé¢, dochodzaca do 300 t na godzi-
ne, Obsluga jest nieznaczna i wystarcza okoto
10-iu ludzi do obstugi maszyn, wagi i 4-ch przewo-
dow ssacych Warunki pracy sa hyg]emczne gdy/.
zboza nie trzeba przesypywacé lopatdml i kurz sie
nie wydobywa, lecz -— przeciwnie ~— jest z otocze-
nia zabierany, Wadg lego urzadzenia jest znaczne
zuzycie mocy, wynoszgce 10—15 razy wiecej niz
przy elewatorach kubetkowych o takiej samej wy-

Wartosc sily podiuznej podczas
powstawania wyboczenia.
Napisat K. F. Vetulani,

Wezmy pod uwage pret jednorodny pierwotnie
prosty, $ciskany sila przylozona w $rodkach kon-
cowych przekrojéw normalnych. Dopéki pret po-
zostanie prosty, kierunek sily bedzie kierunkiem
jego osi podtuznej. Skoro rozpocznie sie wybo-
czenie w ten sposob, ze pret wygnie sie jedno-
stronnie {wedlug krzywej symetrycznej wzgledem
$rodka dlugoéci preta), sila zachowa lkierunek cie-
ciwy dla wygietej osi preta i bedzie tworzyé
z tg ostainig na koricach kat ¢, zrazu niewiele wigk-
szy od zera. Warto$é sily podiuznej N, na koricach
bedzie w kazdym razie réwna

(1) N,=P cos«,

gdzie P oznacza wartoéé sily Sciskajacej niewiele
wieksza od wartoéci krytycznej
(1.1 min. P= ;,B .

s,

gdzie B=EJ, E modul Younga, odpowiadajacy
wartoéci sity min, P, J— moment bezwladnosci
przekroju normalnego preta wzgledem osi gléwnej
prostopadle] do plaszczyzny, w ktorej nastepuje
wygiecie, s, dlugoé¢ (jeszcze prosta) osi podluzne;
preta, odpowiadajaca wartosci sily réwnej min, P

Oplera]a,c SIQ na znanem rownamu I'OanCZ'
kowem')
B

e = Py
otrzymuje si¢ dla malych katéw @, -— pomijajac

-1) A, E, H. L ove. Elasticity, wyd.niem. Teubner. 1907
§ 263, str. 464,

dajnoéci. Poniewaz jednak w portach chodzi gléw-
nie o wielka wydajno§¢ urzadzenia, a tem samem
szybkos¢ przetadunku, z drugiej za§ strony na
koszt przeladunku wpltywa w gtownej mierze koszt
amortyzacji urzadzenia i utrzymania, a nie roz-
chéd pradu, chociazby nawet znaczny, przeto nic
dziwnego, ze urzadzenia te zapanowaly wszech-
wiladnie, wobec ich bardzo wielkich innych zalet.

Rys. 23 uwidacznia ssawki transportera pneu-
matycznego w czasie pracy.

Wytadunek zboza do statké6w odbywa sie zwyk-
le przez rynny pochyle z przybrzeznych $pichrzéw.

Towary w workach lub paczkach jednakowej
wielkosci moga byé réwniez traktowane jako to-
wary masowe i mozna do nich zastosowaé urza-
dzenia specjalne, jak przenosniki tasmowe. Przy
pomocy takiego urzadzenia mozna wyladowaé o-
kolo 1000 workéw na godzing, podczas gdy przy
pomocy notmalnego zérawia o udiwigu 1,5 t moz-
na wytadowa¢ zaledwie 300 workéw na godzine.

(d. n.).
potegi wielkosci sin ’2 rébwne 4 oraz wyzsze:
N osin e l/ﬁ_]/?f~
{53.w)*) sin 2-—-2 > B 1.

.
Zapomoca znanego wzoru: cos #==1—2,sin” (3*)
otrzymuje sie stad:

[2] 005121_8({]”%—1)‘

Zaltézmy
(3) P=min. P+ 4, P,

gdzie d, P> 0, dostatecznie male, to wstawiajac
3 w 2)iw (1] oraz uwzgledmach przytem (1.1)
otrzymuje sie (rozwijajac pierwiastek prawej strony

wyrazenia):
s ]/ P __V~ bt -. .
T I/B 1 =* B ook §

podiug znanego wzoru;

1 1,
1 LI S 0
1 x= 1—f— — 5 4* “+ ..
po uporzadkowaniu z uwzglednieniem (1.1):
N,—min.P—3d,P—3%Pr i 4—
min. P

=P—4d,P—...it. d.

%) K,F.Vetulani. Wsprawie wyboczenia. Czas. Techn,
Lwow 1930, 10 i 25 lipea, str. 233—256.

Poréwn. takze: K. F, Vetulani. W sprawie wybo-
czenia. Czas, Techn. Lwow 1931, 25 lutego, str. 65—67.

Wzory opatrzone litera w w nawiasie sa wylete Z po-
przedniej pracy.
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Ostatni wynik mozna przedstawi¢ zapomoca n a-
der charakterystycznejrelacji

() | gdy szin.P—{-dZP>rer;11_l?,
| to N,=min.P—3d,P—... < min. P.

_ Podkregli¢ wypada, ze gdy N, wyraza war-
to§é sily podluznej na kondcach preta, to
rébwnocze$nie Pwyraza wartos$ésily po-
dluznej w $rodku preta, gdzie styczna wy-
gietej osi jest rownolegla do cieciwy tegoz, a wigc
do kierunku sily P.

W szczegolnosci otrzymuje sie Scisle w cyto-
wanej?) pracy dla skrajnego przypadku zgiecia
w kablak, gdy sita $ciskajaca osigga wartogé:

(15 . w) P.,:13-750,3725...»SB._;,
1
niezbyt wiele wieksza niz (1.1) na N, war-

to§¢ réowna zeru, zgodnie z ta okolicznoscia,
ze styczne koncowe staja sie wowczas prostopadle
do cieciwy, t. j. do prostej dzialania sity P,

PRZEGLAD PISM

ELEKTROTECHNIKA,

Skrzyzowanie linij elektrycznych
z kanalem Harlem w Nowym Jorku.

Przy skrzyzowaniu linij elektrycznych z kanalem do
zeglugi Harlem w N. Jorku zaszta koniecznos¢ ulozenia
w wykopanym rowie odrazu wielkiej ilosci kabli pradu sil-
nego i slabego, Kable te nalezalo umiedcié w rurach chro-
nigeych od korozji, w taki sposéb, aby ich ukladanie stano-
wilo jaknajmniejsza przeszkode dla zeylugi.

Postapiono w sposdb nastgpujacy: uzylo 36 rur Zelaz-
uych o érednicy 8 do 10 em; po 9 takich rur ujeto zapomo-
ca ram drewnianych w jedna sztywna caloéé; takich ukta-
dow otrzymano zatem cztery. Wszystko to uczyniono na
brzegu, Po zbadaniu szczelnosci poszczegélnych rur, pokry-
to je podwdjna warstwa materjatu bitumicznego (rozszczot-
kowanego na zimno), poczem wielokrotnie oblano goraca
emalja. Taki zespél rur, o lacznym cieZarze 186 t, juz do-
stosowany do ksztaltu skarp kanalu, uniesiono w gére za-
pomocg czterech sztywno ze soba polaczonych zérawi ply-
wajacych, zawieziono na miejsce, gdzie mialy by¢ zakopane,
i opuszczono. Zérawie byly o nosnosci 350, 150 i 100 t. Bar-
dzo drobiazgowo przemyslany
i zakotwien oraz centralna instalacja nadawcza przyczynily

zesp6!l holownikéw, bojow

sie do réwnego i szybkiego uskutecznienia przeniesienia
i ulozenia calosci, Po zdjgciu rur z brzegu, zostaly one za-
nurzone czeSciowo w wodzie, a to w celu odcigZenia zéra-
wi i unikniecia wahan.

Gdy juz

stwierdzono, iz wszystko jest w porzadku, napelniono rury

Po sprawdzeniu szczelno$ci, réw zasypano.

olejem mineralnym, by tatwiej bylo przeciagaé¢ przez nie
kable. (Railway Age, t 88, str. 1050).

GOSPODARKA ELEKTRYCZNA,
Elektrylikacja Szweciji,

W latach ostatnich ujawnia si¢ daZenie wszystkich
panstw kulturalnych do uregulowania i zorganizowania pla-
nowegdo gospodarki elektrycznej, i to w miare moznosci w
ten sposéb, by kraj sam pokrywal swoje zapotrzebowanie.
Tam gdzie stosuje sie energje cieplna, przestaje

ste¢ iraktowaé wylwarzanie elekirycznodei jako sprawe lo-

nawet,

kalna, ktéra moga rozwiazaé we wlasnym zakresie badz wy-

{worcy prywatni, badZz zwiazki komunalne, — i panstwo
uwaza za konieczne ingerowaé w rozwigzanie nasuwajacych
si¢ zagadnier.

W Szwecji istnieje od r. 1911 organ panstwowy, miano-

wicie Krolewski Zarzad Spadow Wodnych, zajmujacy sie

TECHNICZNYCH.

iemi sprawami. Planowa i zcentralizowana elektryfikacja
Szwecji poludniowej jest realizowana przez przedsighior-
stwo Sydsvenska Kraft A. B.

Zasilanie energja elektryczng Szwecji srodkowej odby-
wa sie przez polaczone Trollhittan,
Alvkarleby, Motala i Lilla Edet oraz elektrownig¢ cieplna
Visterds,

elektrownie wodne:

W Szwecji pélnocnej istnieja cztery wielkie uklady sie-
ci rozdzielczych, Pierwszy z nich zasilany jest w energje
elektryczna przez zaktad w Hammarforsen, nalezacy do kon-
cernu Kreugera. Drugi, bardziej na poélnoc polozony uklad
sieci zasilany jest przez elektrownie panstwowa Norrfors.
W zasilaniu pozostalych sieci rozdzielczych biora udzial:
grupa elektrowni miasta Skellefted i elektrownia panstwo-
wa Porjus.

Dwa pierwsze uklady sieci lacza si¢ w Kramiors. Pro-
jektowane jest polaczenie sieci dalekonosnej panstwowe;j
elektrowni Norrfors i Parjus z grupg trzecig (Skelleflted)
Oczywiscie w ten sposdb osiggnie sie lepsze wyzyskaniz
energetyczne elektrowni wodnych. Istniejace elektrownie
cieplne majg stuzyé przedewszystkiem jako zaklady wyréw-
nawcze podczas niskiego stanu wody, a pozatem jako zakla-
dy szczytowe podczas wysokiej wody.

Przeprowadzono obliczenia przyblizone, z ktérych wyni-
ka, ze w r. 1940 érodkowa i poludniowa Szwecja beda od-
czuwaly brak energji elektrycznej, i wtedy konieczne byg- .

Wobec

tego juz obecnie rozwaza sig projekty budowy wielkich sie-

dzie wspé6ldzialanie elektrowni péinocnej Szwecji.

ci przeniesienia,

Grupa wielkich przemystowcéw Szwecji $rodkowej oraz
miasto Szkokholm majg wybudowaé centrale o mocy 0,5
miljona kW, wylacznie na sile wodnej; mialaby ona byé go-
towa ok. r. 1940,

W r. 1929 moc zainstalowana elektrowni pafstwowych
w calej Szwecji wynosila 339 000 kW, przyczem w ciagu te-
go roku wytworzono 1700 miljonéw kWh. Poza zakiadami
elektrycznemi, panstwo posiada sieci dalekonosne o réz-
nych napigciach, lacznej dlugosci 6576 km oraz 33 podsta-
cje na napiecie 40000 V i wyzsze i 374 podstacje o napigeiu
2000 do 40000 V. (ETZ, zesz. 12/1931).

LOTNICTWO.
Komunikacja lotnicza Londyn—Airyka.

28 ub. m. T-wo Imperial Airways otworzylo stala ko-
munikacje, narazie raz na tydzien w obie strony, z lotni-
ska Croydon pod Londynem do Afryki srodkowej. Droga
przebywana przez platowce na tej linji wynosi 8200 km;
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pierwszy jej odcinek: Londyn—Morze Srédziemne przelatu-
je sie platowcem, drugi: Morze Srédziemne—Kair — wod-
noplatowcem, Kair—Chartum — znéw pta-
towcem ladowym, a ostatni — Chartum—Mwanca znéw
wodnoplatowcem z jez. Wiktorja. Projektowane jest
przedluzenie tej linji latem do Kapsztatu oraz utworzenie
linij miejscowych z Mwancy do wschodnich i zachodnich
wybrzezy Afryki. Przelot Londyn—Kapsztat (12800 km) ma
kosztowaé ok, 130 funt, sterl, czas podrézy — 9 dni.

Na szlaku Kair-Kapsztat (9 120 km) zbudowano 27 por-
tow lotniczych, z nich 17 wyposazono w radjostacje, komu-
nikujace sie stale z ptatowcami. Poza tem przewidziano sze-
reg posrednich punktéw do ladowania a lotnika wyposa-

dalszy —

zono w odp. o$wietlenie, (Enginéer, 6 marca 1931,
str, 255),
METALOZNAWSTWO.
Bejcowanie,
Przy bejcowaniu stosuje si¢ — jak wiadomo — jedna z

trzech nastepujacych metod: 1) przedmioty zosiaja zanu-
rzone na pewien czas do odpowiedniego rozczynu; 2) za-
wiesza sie je na odpowiednich hakach umieszczonych na
przenosniku, ktéry mechanicznie porusza si¢ przez zbiorni-
ki; 3) umieszcza sie w naczyniach zanurzonych do odp. cie-
czy, przyczem naczyniom nadaje si¢ ruch obrotowy.

Najwiecej rozpowszechniona jest pierwsza metoda, gdyz
nie wymaga specjalnych urzadzen. Przy urzadzeniu bejcow-
ni nalezy ja tak umiescié, aby byla zachowana ciaglose
pracy, a tem samem usunigle zbyteczne przenoszenia przed-
miotéw bejcowanych, Samo urzadzenie musi byé¢ odpowied-
nie do wielkos$ci, ilosci i ksztaltu bejcowanych przedmiotéw.
Siatki, w ktérych przedmioty zanurza si¢ w wannie, musza
byé wykonane z ksztaltowek dla cigzszych przedmiotow, albo
z blachy dla drobnych,

W bejcowni musi byé jaknajlepsza wentylacja. Podioge
daje sie z desek tak, aby plyny mogly $ciekaé¢ do znajduj:,
cego sie w dole kanalu; kapiele umieszcza sie na odpowied
nich fundamentach, przyczem $ciekajace plyny ida row-
niez do kanalu $ciekowego. Godnem polecenia jest dawa-
nie przed zbiornikami ochronnych desek, co chroni pracow-
nikéw od styku z plynami. Oprécz wanien na kwasy, daje
sie jeszcze zbiorniki na $rodek neutralizujacy, na wode do
plékania przedmiotéw, oraz na oliwg do oliwienia przed-
miotéw po bejcowaniu, w celu zabezpieczenia od rdzewie-
nia. W nowoczeénie urzadzonych bejcowniach stosuje sie od-
powiednie $rodki transportowe w postaci zérawi i diwig-
nic, co znacznie zaoszczedza prace. Przy duzej produkeji
dobrze jest umieszczaé zbiornik z zapasowym kwasem poza
bejcownia, zaé§ przy wannach — daé¢ odpowiednie przyrza-
dy kontrolujace, umozliwiajace dokiadne regulowanie do-
plywu kwasu, temperatura musi
byé scisle kontrolowana; podgrzewanie odbywa sig para.

Stezenie 1 roztwordw

Wlasciwe urzadzenie bejcowni powaznie obniZza koszla pro-
dukecji, (Metal Progress 1931 r, Nr. 1, str. 77—80}.

x. y.

SPAWANIE.

Spawanie w budowie maszyn.
Autor stwierdza, ze spawanie daje rzadko oszczednosé
na materjale w poréwnaniu z odlewem stalowym lub ze-
liwnym, gdyz przycinanie i dopasowywanie blach oraz wy-

konanie szwow rdwnowazy najczesciej
terjalowe konstrukeji. Objasnia to e SzZwy
wykonywa sie zwykle wielokrotnie mocniejsze, niZz przewi-
dzial konstruktor, a i ten — wedlug autora — nie oblicza
spoin, Jesli obliczyé koszt spawania na 1 kg konstrukeji,
(1 kg drutu 056 mk., 1 godz. spawacza 1.80 mk., 1 kWh
pradu 0,08 mk, amortyzacja 0,95 mk,/'godz,)‘ to okazuje sig,
ze rzadko s one nizsze od koszléw odlewu (zeliwo 9 razy
tansze od blachy), mimo, iz odpadaja modele. Oszczgdnosé

moze byé uzyskana tylko przy nalezytej organizacji tech-

oszcz¢dnosct ma-

autor fem,

nicznej warsztatu i réwnie oszczednem uzyciu materjalu
spawalnianego, jak kazdego innego tworzywa.

Ten ostatni warunek mozna zachowaé tylko przy nale-
zytem obliczaniu spoin, czego dotad brak, ze wzgledu na to,
2e dziedzina ta teoretycznie nie jest jeszcze opracowana,
zaé dane z konstrukcyj budowlanych nie nadaja si¢ do za-
stosowania w budowie maszyn wobec bardziej skompliko-
wanych tutaj ukladéw naprezen. Autor tedy probuje wska-
zaé wytyczne do stworzenia metody obliczenia. Za podstawe
bierze przytem 3 zasadnicze rodzaje obcigzen [wed!. Bacha)
I—III oraz nast. wartodci: wytrzymalos¢ na rozciaganie sp,
granice plastycznosci sg wytrzymato$¢ na obeigzenia prze-
mienne sy, wyrazajaca sig przy dolnej granicy obcigzenia =0
tak: sy = 1.3 do 15 sy, gdzie 5;; — wylrzymalosé poczatkowa
tworzywa, dalej ,spétczynnik karbu®, wskazujacy %-we zmniej-
szenie wytrzymalosci na zmeczenie przy uszkodzeniu po-
wierzchni w stosunku do wytrzymalosei przy powierzchni
polerowane;j,

W razie obciazeniatypul, miarodajna do obliczen jest gra-
nica plastycznosci; naprezenie dopuszczalne wynosi E
=050g(1 41} do 0555 (1 4 Y/3), zaleznie od doklad-
nosci wyznaczenia rozkiadu naprezen i zbadania tworzy-
wa. W wypadku za§ II i Il miarodajna jest wytrzy-
maloéé oy, wyznaczona doswiadczalpie lub z zaleznosci
sy =025 (cg 4 5g) + 5 kg/mm? (wed!. Houdremont'a i Mai-
linder'a); przytem max. naprezenie dopuszczalne wynos
S dop, = 05 57 (wyp, 1) lub 0,55y (wyp. III). Dolne granice
daja te wartosci 3dop,, POMNOZONE Przez spotczynnik karbu.

Rozwazajac teraz koleino wzigte pod uwage cechy wy-
trzymalo$ciowe, wskazuje autor, Ze co do wytrzymalodci na
rozciaganie mamy najwiecej materjalu doswiadczalnego, ale
niestety zwykle przytaczane sa wartosci $rednie, gdy obli-
czajacego interesuja najniisze, jakie si¢ zdarzaja w spoi-
nach uznanych jeszcze za dobre; nadto badania dotyczyly
bardzo rozmaitych materjaléw elektrod. Autor wykonat
(w zakl. AEG) ok. 600 préb rozrywania spoin blach stalo-
wych St 37 o grubosci 6, 12 i 20 mm, przyczem najlepsze
wyniki dalo spawanie drutem o skladzie chem: 0,11% C,
0,1% Si, 0,70% Mn i 0,06% P + S. Wyniki badan ujmowa-
no w wykresy czestosci, z ktérych wynika, ze wylrzymalosé
spada ze wzrostem grubosci blachy i ze najczesciej wyste-
powala wartoéé 35 kg/mm®, za§ 10% wynikéw dalo 32 do
30 kg/mm® jako granice najnizsza; szew byl stykowy; szwy
krawedziowe daly wyniki gorsze, stykowe bowiem wykony-
wano wypukle.

Co sie tyczy granicy plastycznodei spoin, to nie udalo
sie aulorowi jej wyznaczyé, gdyz leiy ona wpoblizu takiejz
granicy blachy samej, wiec trudno ja wyodrgbnié, Natomiast
wyznaczono Og przetopionego materjalu elektrod i uzyska-
no wartosci od 29 do 39 kg/mm®. Pierwsza wiec powinna byé
brana pod uwage w obliczeniach,

Badania wytrzymatosci na obcigzenie przemienne wyko-
nano w wielkiej iloéci w Ameryce (Journ, Am. Welding Soc.
1930, zesz. 9, sir. 80), przyczem uzyskano m. in, w szwach V
o kacie 90° warto$é 15 kg mm’, za§ w szwach krawedziowych
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— 8 kg/mm®, jako minimum. Sa to wartosci o wiele nizsze
niz stali walcowanej, zaé odpowiadaja mniej wigeej warto-
$ciom zeliwa i staliwa. Autor tedy przyjmuje dla swych ob-
liczen 8 i 10 kg/mm?

Dziatania karbu autor nie uwzglednia, choé¢ je poczat-
kowo wymienia w liczbie czynnikéw wytrzymalosci.

Wzigwszy pod uwage powyzsze wyniki badan, dochodzi
autor do nast. dopuszczalnych naprezen na rozcigganie
szwoéw spawanych elektrycznie:

rodzaj obcigzenia I 1700 do 1900 kg/cm?
m . . . 65 , 1750
m . . . 520 , 600 . .

Naprezenia tnace moga byé dopuszczane w wysokoszi

0,6 naprezen rozciagajacych, czyli odpowiednio:- 1000 do
1150, 400 do 450 i 300 do 360 kg/cm"'.
Podkreslajac b. wysoks warto§¢ naprezZenia rozciaga-

jacego w wypadku I, kfadzie autor nacisk na to, Ze 1} moz-
na je stosowaé tylko w razie zupelnej pewnosci co do cal-
kowitej niezmiennosci obciazenia, co w budowie maszyn
zdarza sie b. rzadko, i Zze 2) nalezy mieé¢ na uwadze, iz
.obliczenia powyzsze dotycza wypadku, gdy niema naprg-
zen skurczowych, ktére najczesciej powstaja i sa dotad
b. malo zbadane co do swych wartosci liczbowych (M a-

schinenbau, t 10 (1931), zesz. 6, str. 1979).

TECHNIKA CIEPLNA,
Nowy sposéb pokrywania szczytéw obciazenia,
A. G. Christie i W. Viessman wykazuja na przykladzie

turbiny kondensacyjnej o mocy max. 62040 kW i mocy
najekonomiczniejszej 51150 kW =z 4-krotnem pobieraniem

pary do podgrzewania skroplin, Ze mozna uzyskaé¢ na prze-

ciag 2 godzin prace z przeciazeniem o 17,7% na pokrycie

odp. szczytu obcigzenia przez: odlaczenie pobierania pary do
zasilanie kotta woda gora-
ca z 720 m",
niejsze chlodzenie pradnicy. W tym czasie zbiera sie kon-

podgrzewania skroplin, a

zasobnika o pojemnosci oraz przez sil-
densat do zbiornika pomocniczego. Gdy obciazenie spada
ponizej mocy, jaka turbina moze rozwinaé przy calkowitem
pobieraniu pary, to reguluje sig ilo§¢ pobieranej pary w ten
sposéb, ze czesé skroplin ulega podgrzewaniu para, czesé
za$ podgrzewa sig¢ ze wspommnianego zbiornika pomocniczego.
Nadmiar za$§ skierowuje sig, poza 4-tym podgrzewaczem, do
zasobnika. Koszta zakladowe takiego urzadzenia wynosza
zaledwie ok. 220 zL[kW. (E1. World, 17 stycznia 1931 r,,
str. 136).

TECHNIKA OSWIETLENIOWA.

Oswietlenie uliczne miast angielskich,

W Anglji na ulicach pali si¢ jeszcze 635000 lamp gazo-
wych; w Londynie od 25 lat, a w jego érédmiesciu (West-
minster) od 30 lat nie rozszerza sie zastosowania $wiatla
elektrycznego do os$wietlenia ulic, w Birmingham na 31640
lamp ulicznych jest jeszcze 31 145 lamp gazowych, Wicksza
pewnosé, lepsze rozproszenie $§wiatla i wigksza skutecznosé
podczas mgly przemawiaja bowiem za gazem. Wadliwosci
oSwietlenia gazowego ulicznego maja swe zZrédlo w przesta-
rzalych wurzadzeniach lub niedostatecznym dozorze i daly
czasami powdd do wprowadzenia o§wietlenia elektryczne-
go tam, gdzie za dziesiata cze§¢ kosztu daltoby sie dopro-
wadzi¢ oswietlenie gazowe do nalezytego stanu. Dla ruchu
ulicznego jest duzem zltem wielka rozmaitoéé oswietlenia
w sasiadujacych miejscowos$ciach — jednakowe os$wietlenie

B Wyda_\s;cu: Spétk-n_z ogr. odp. ,Przeglad Technicz_n;;'.

jest tak samo pozadane, jak jednakowa nawierzchnia ulic,
{(Ges-Ing 1931 r. zesz. 6, str. 94). lg.

TECHNIKA SANITARNA,
Nowy sposéb spalania $mieci.

T w Diehtling (Sussex) wprowadzono przed niedawnym
czasem nowy patentowany sposéb przerabiania $mieci,
W tym celu wykopuje sie rowy 2,13 m glebokodci i 2,74 m
ktéore na kazdy vyard

(= 0,91 m) moga pomiesci¢ fadunek Smieci jednego wozu.

szerokosci, o dowolnej diugosci,

W rowie na wysokosci 0,30 m nad dnem sa ulozone ruszty,
pod ktére mozna doprowadzaé zapomocg rur powietrze.
Smiecie z wozdw, bez zadnego podzialu, wsypuje sig wprost
do rowéw i co drugi fadunek podpala sie. Poniewaz rowy
po napelnieniu sa przykrywane, to wywiazujace si¢ produk-
ty spalania przechodza dolem do kanalu dymowego, prosto-
padlego do rowéw, a stad do komina wyciagowego., Kazdy
row jest obliczony na przyjecie §mieci z jednego dnia, Pro-
ces spalania trwa caly tydzien. Dla miasta z dzienna od-
wozka $mieci 100 t potrzeba, uwzgledniajac i miejsca na
drogi przejazdowe, powierzchni placu 8la. Smiecie przy
spalaniu daja malo dymu; po uplywie tygodnia pozostalose,
sktadajaca sie z popiotlu i odpadkéw metalowych, stanowi
'/s do /s pierwotnej wagi zmiotkow. Analiza pozostalosci wy-
kazala nastepujace liczby: azotu 0,14 do 0,42% (srednio
0,29%]), fosfatow 0,43 do 4,57% (253%) potasu 0,10 do
13,50% (2%), wapna 0,36 do 845% (2,11%).
nia si¢ zapomoca czerpaczek, Koszty zalozenia i utrzyma-

Rowy oproz-

nia, w poréwnaniu z zakladami dotychczasowemi do spa-
(Ges-Ing, 1931 r,
zesz, 6, str, 93), lg.

lania $mieci, s nadzwyczaj male,

Zanieczyszczenie powietrza w miastach Anglji.

Stale prowadzone badania zanieezyszczenia powietrza
w Anglji wykazaly, ze w 1929/30 w Londynie nastapilo znow
pogorszenie pod tym wzgledem, wowczas gdy rok poprzed-
ni wykazal juz pewna poprawe. Srednia warlo$é ze wszysi-
kich miejsc badania powietrza wypadia w roku sprawozdaw-
czym okr. 100 tkm* osadéw statych; przytem dzielnice
wschodnie i érodmiejskie wykazaly srednio 113 t/km? za$
zachodnie i poludniowo-zachodnie 90 t km*. W poprzednim
za$ roku uzyskano sredni wynik w wysokosci 90 t km®. Naj-
wieksza iloé§é osadéw stalych — 155 t/km” rocznie — dal
okreg Golden lane, co zreszia jest o wiele mniej niz bylo
tu w r, 1927,28, gdy okreg ten wykazal az 235 t/Jcmg,

Ilosé zwiazkow siarki, wyrazona iloscia bezwodnika
kwasu siarkowego (SQOs;} wyniosta srednio w r. 1929:30
13 t/km"' rocznie. Autor podkresla konieczno$é energicznej
walki nadal z plaga zanieczyszczenia powietrza w miastach
i, powolujac si¢ na przyklad Nowego Jorku i Paryza, wy-
powiada sie stanowczo za zakazem uzywania w gospodar-
stwie domowem paliw, dajacych duzo pylu.

Co si¢ tyczy elektrowni, to uwaza za mozliwe ich ist-
nienie w $rédmiesciu nawet, byleby spaliny ulegaty doklad-
nemu odpyleniu. :

Z innych miast angielskich, prowadzacych badania za-
nieczyszczenia powietrza, wymienié nalezy nastgpujace:
Burnley, gdzie $rednie zanieczyszczenie wymosi 210 t km®
i Liverpool — 173 tfkm®, jako dajace najgorsze pod tym
wzgledem wyniki, oraz m. Marple, dajace najnizsza war-
to§¢ zanieczyszczenia — 47 thkm® (Engineer, 6 marca
1931, str. 257).

Redaktor odp. Inz. Creslaw Mikulski.
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