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Najnowsze prady w budownictwie stalowym
w $wietle Il Miedzynarodowego Kongresu Mostéw i Konstrukeyi

Inzynierskich w Berlinie w 1936 r.

dzisiaj dwa wielkie dzialy, t. j. konstrukcje

stalowe i konstrukcje zelazo-betonowe. In-
ne rodzaje odgrywajg role raczej drugorzedma. Nic
tez dziwnego, ze te dwa dzialy wysunely sie réw-
niez na pierwszy plan obrad Il Miedzynarodowego
Kongresu Mostéw i Konstrukeyj Inzynierskich, kté-
ry odbyl sie w Berlinie w dniach od 1 do 10 paz-
dziernika r. 1936. Powiedzieé mozna wiecej: w
ostatnich kilku latach konstrukcje stalowe wykazy-
waly nawet jeszcze wigcej preinosci niz zelazo-be-
tonowe, tym samym za$ im wlasnie poswiecono sto-
sunkowo najwiecej uwagi i najwigcej czasu na Kon-
gresie.

Poniewaz zas kazdorazowy Kongres omawia po-
stepy poczynione we wszystkich dziatach konstruk-
cyj w ostatnim okresie czasu, tak w kierunku teo-
retycznym, jakotez i praktycznym, robi ich prze-
glad i stara sig wysnué¢ wnioski i konsekwencje w
obecnoéci najwybitniejszych inzynieréw konstruk-
toréw calego niemal $wiata, przeto rezolucje uchwa-
lone przez Kongres sa w ogéle najpowazniejsza
enuncjacja w dziale konstrukcyj inzynierskich.

Na tle wszystkich sprawozdan, referatow i calej
dyskusji daje sie stwierdzié bezspornie, ze w dzie-
dzinie konstrukcyj stalowych zaznaczyl si¢ w ostat-
nim czteroleciu, jakie nas dzieli od Kongresu pary-
skiego (r. 1932) duzy postep i rozwéj, tak w kierun-
ku teoretycznym, jak i konstrukcyjnym, aczkol-
wiek wyjatkowych rewelacyj Kongres berlinski nie
przyni6sl,

Konstrukcjom stalowym poswigcono wogble pie¢
posiedzen. Na pierwszym z nich omawiano sprawe
obliczania konstrukcyj stalowych z uwzglednieniem
t. zw, plastycznosci materialu. Drugie posiedzenie

W obrebie komstrukcyj inZynierskich istnieja

poswigcone zostalo w calosci konstrukcjom spawa-
nym, Trzecie — badaniom, jakie przeprowadzono
w ostatnich latach nad budowlami stalowymi lub
nad ich elementami. Na czwartym przeprowadzo-
no przeglad budowli stalowych, wykonanych w po-
szczegbdlnych paristwach w ostatnich latach. Wresz-
cie ostalnie poswiecono zastosowaniu stali w budo-
wlach wodnych. Précz powyzszych byly tez posie-
dzenia poswiecone ,komunikatom wolnym”, na kto-
rych omawiano glownie wybitne konstrukcje, wznie-
sione w ostatnich latach.

Wnioski, jakie mozna wysnué z obrad pierwsze-
go ze wspomnianych posiedzen, uja¢ mozna w spo-
$6b mastepujacy: obliczanie konstrukecyj stalowych
na podstawie plastycznosci materialu (w Polsce
przyjela sie nazwa ,plastycznoéé”’, posiada ona
wprawdzie szersze znaczenie, aniZzeli niemiecka
wZahigkeit", jednakowoz zatrzymuje ja, zgodnie
z innymi inzynierami, aby uniknaé dluzszych okres-
len) uzyskalo juz prawo obywatelstwa i stosowane
jest niejednokrotnie. Wprawdzie w poszczegolnych
paristwach przepisy nie akceptuja tego jeszcze w
zupelnosci, jednakowoz znaczenie tej zasady, dzi-
siaj uznanej i przyjetej, jest juz tak wielkie, Ze nie
sposob jej pominaé, tymbardziej, ze nie tylko jest
ona uzasadniona teoretycznie, ale takze w praktyce
daé moze niejednokroinie znaczne oszczgdnosci ma-
teriatu, co przy zachowaniu odpowiedniej pewnosci
konstrukcji jest przeciez celem kazdego inzyniera-
konstruktora. Istnieja juz nawet starsze i mowsze
teorie, dotyczace tej sprawy, ktéra na gruncie pol-
skim jest jednak stosunkowo bardzo malo znana
i poruszana byla w literaturze polskiej wylacznie
w nieznacznej iloéci prac i przez bardzo mala ilosé
autorow. Jest w konsekwencji rzecza wysoce wska-
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zana, azeby na nia zwrocili uwagg w wybitnviejszym
stopaiu polscy inzyniercwie, tak badacze, jak i kon-
struktorzy.

Na nastepnym posiedzeniu omawiano konstrukcje
spawane. Przeglad prac, przedstawionych na Kon-
gresie, opiséw konstrukcyj wykonanych, oraz od-
wiedzenie niektérych budowli spawanych w Niem-
czech wykazaly, ze spawanie staje si¢ w bardzo
szybkim tempie dominujaca metoda w niektérych
dziatach konstrukeyj stalowych, i Ze w pozostatych
w krotkim czasie nastapi to samo. Tempo tego roz-
woju i postepu jest tak szybkie, ze w niektérych kra-
jach warsztaty konstrukcyjne nadazaja mu tylko
z trudnoscia, albo wogéle weale nadazy¢ nie moga.
QOkazalo sie tu dobitnie, w jak wysokim slopniu
bariery graniczne, uniemozliwiajace nieraz zwiedze-
nie nawet sasiednich panstw, utrudniaja jednolity
i systematyczny rozwoj pewnej metody, kiéra jest
bezspornie stuszna i celowa, ale ktérej rozwéj w roz-
maitych krajach postgpuje rozmaitymi drogami, nie-
jednokrotnie nawet rozbieinymi, a w poszczegol-
nych — zreszlg wyjatkowych wypadkach — pro-
wadzi nawet do rozmaitych wnioskéw. Dopiero na
miedzynarodowych zjazdach daja sie, i to nieraz
z trudem, wysnué pewne wnioski syntetyczne. Z dru-
giej strony jednakowoz, mimo tych granic, utrud-
niajacych wzajemne poznanie si¢, ped do udosko-
nalenia komstrizkcyj i do wykorzystania nowych
metod pracy jest niezmiernie wybitny. Tu wreszcie
daje sie przede wszystkim zrozumie¢, jakie znacze-
nie majg przyklady, dawane przez poszczegélne
panstwa i narody. Takim przykladem, zaplodnia-
jacym tworcza mysl inzyniera byla przed kilku laty
Polska. Przykladem takim jest dzisiaj np. Belgia,
w ktérej zbudowano caly szereg mostow spawanych
bezprzekatniowych (Vierendeel'a) albo Niemcy, w
ktorych wzniesiono szereg mostéow spawanych bla-
szanych o rozpietosci zblizajacej si¢ do 100 m.
Niemcy uwazaja mosty blaszane za prostsze w wy-
konaniu (stusznie), za piekniejsze (?) i za korzyst-
niejsze pod wzgledem wojskowym (niekoniecznie).
Zwlaszcza przyklad belgijski jest charakterystycz-
ny: rezolucje Kongreséw mie mowia tego wpraw-
dzie, jednakowoz caly szereg gloséw i referatow
z panstw, w ktérych ani jednego mostu bezprzekat-
niowego nie zbudowano, powoluje si¢ na przyktad
belgijski, uznajac na wiare Belgijezykom, ze wla-
$nie te konstrukcje nadaja sie najlepiej jako nowy
typ mostéw. Tym suggestiom ulegl nawet w pew-
nej chwili sprawozdawca tej kwestii na plenum
Kongresu, ktéry chcial w rezolucji zalecié spawane
mosty blaszane oraz bezprzekatniowe przed krato-
wymi; spotkal si¢ jednakowozi ze sprzeciwem przy-
gniatajgcej ilosci czlonkéw komisji i ustep ten na-
stepnie wycofal, tak, Ze ostateczne rezolucje Kon-
gresu, kwalifikujace bardzo korzystnie mosty spa-
warne, nic nie moéwia o wiekszej wartosci spawanych
mostéw blaszanych nad kratowymi. Zreszta najzu-
pelniej stusznie, gdyz w szeregu panstw, w ktérych
wzniesiono mosty kratowe spawane, rezultaty z ni-
mi byly tak samo dobre, jak z blaszanymi i bezprze-
katniowymi. Nalezy tu np. Polska, gdzie most pod
Lowiczem zbudowany przed 8-u laty zachowuje sie

doskonale, Szwajcaria, Francja, Stany Zjedn., Nor-
wegia it. d.

Niemniej faktem jest, ze Niemcy ktore zbudowaty
znaczng ilo$¢é mostow blaszanych i Belgia ze swymi
mostami bezprzekatniowymi reklamuja i zalecajg
oba te syslemy mostéw, a rozporzadzajac bardzo
bogata lileralurg techniczng narzucajg propagando-
wo swéj punkt widzenia — mnieraz nieslusznie —
krajom inmym. Dla $cistosei pragne zaznaczyé, ze
narzucaja takze inzynierom polskim, ktérzy, zwla-
szcza w nieklorych resortach nie umiejg korzystaé
z przykladow rodzimych, a nawet traktuja je nie-
chetnie, a za to biora $lepo to, co podaja obey.

Nalezy za$ z naciskiem zaznaczyé¢, ze Polska nie
tylko dala swojego czasu pierwsza przyklad budo-
wy duzego mostu spawanego, z ktérego to przykla-
du skorzystali obcy znacznie wiecej niz Polacy, ale
nadto pierwsze prace polskie z dzialu kon-
strukcyj spawaaych, tlumaczone nieraz na wiele
obcych jezykow, postawily dawno temu niektére za-
sady konstruowania budowli spawanych, ktére ber-
linski Kongres na forum miedzynarodowym uznat
obecnie (dopiero obecnie!) za jedynie racjonalne.
Nalezy tu naprzykiad stosowanie grubych blach za-
miast kilku warstw blach cieriszych w blachownicach
lub pasach belek kratowych (w Polsce w r. 1928),
nalezy tu zalecenie spoin ciggtych o matych wymia-
rach poprzecznych zamiast duzych spoin przerywa-
nych, ksztaltowanie slykow, sprawa naprezend ter-
micznych, a wreszcie sprawa mostéw stalowych ze
wspoldzialajacym pomostem zelazo-betonowym (w
Polsce w r. 1930). Z pewna gorycza i przykroscia
zaznaczy¢ mozna, Ze nieomal wszystkie te tezy, jak
w ogéle sama sprawa budowy mostéw i konstrukcy;j
spawanych ustalone zostaly dawno temu w Polsce,
nastepnie w tejze Polsce byly zwalczane niejedno-
krotnie zawziecie, a réwnoczesnie zostaly uznane
na terenie zagranicznym, obecnie za$ zalecone przez
cbeych, m. 1. przez Kongres Berlisski i dopiero jako
takie wracaja z powrotem do Polski. Jakgdyby nie
mozna bylo znalezé prostszej drogi! Obyz ta sama
okrezna droga nie posltepowal réwniez w przyszto-
$ci rozwdj spawanych mostéw kratowych w Polsce,

W kazdym badz razie widzimy w calym $wiecie
szybka i poteiniejacy fale kierujaca stalowe kon-
strukcje budowlane i mostowe w kierunku spawania.
Jezeli jednak na Kongresie Paryskim w r. 1932 wy-
suwano tak wiele walpliwoéci i domagano sie ba-
dan i doswiadczen, to dzis badania te i doswiadcze-
nia mamy. Nie wspominam o tym, Ze spawanie
pozwala na konstrukcje znacznie lzejsze (o 10—
257%) i tym samym w miare odpowiedniego wypo-
sazenia warsztatow tarisze (u nas o 5—20%). Ale
i pod wzgledem zachowania si¢ spoin pod wplywem
obcigzen dynamicznych, tak dotychczas nieraz kwe-
stionowanego, moéwig jednomyslne uchwaty Kon-
gresu:

wWytrzymalosé na zmeczenie spoin stykowych
przy odpowiednim wykonaniu jest conajmmnie j
réwna wytrzymatosci na zmeczenie potaczen ni-
towych”,

Rezolucja zaznacza w dalszym ciagu, ze wytrzy-
matos$é na zmeczenie spoin innych jest mniejsza, niz
stykowych, jednakowoz tendencja idzie wlasnie w
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kierunku stosowania spoin stykowych jako dominu-
jacego typu polaczern spawanych,
ie mozna zapomnie¢ wreszcie o tym, ze spawa-
nie konstrukcyj stalowych, to nie tylko kwestia eko-
nomii i postepu techniki, Bo jezeli warsztaty nie-
mieckie, jak si¢ okazalo na Kongresie i przy zwie-
dzaniu ich podczas Kongresu, przechodza w bardzo
szybkim tempie na spawanie pod egida i z silnym
poparciem rzgdu, to jednym z gléwnych momentéw
jest tu réowniez i wzglad na obrone painstwa. Jezeli
kwestia przyzwyczajenia ma odgrywaé pewna role
" w ustosunkowaniu sie do starego czy nowego syste-
mu konstrukeji, to pod katem obrony paristwa musi
sie wysuwaé na pierwszy plan system najkorzyst-
niejszy. Tu nie moze by¢ poréwnania miedzy nito-
waniem a spawaniem. Przy odbudowie mostéw,
szybkiej budowie wszelkich konstrukeyj stalowych,
hangarow, garazy, schronéw, przy zastepowaniu
klopotliwych w wykonaaniu i niebardzo wytrzyma-
Iych odlewow zeliwnych spawanie jest poza wszel-
ka mozliwoscia konkurencji. Nie potrzeba tu dopa-
sowywaé pretéw na milimetry, czy centymetry, nie
potrzeba wierci¢ doktadnie otworéw na nity i mar-
twié sie, czy napredce odmierzane dlugosci sie zga-
dzaja; nie potrzeba formowaé odlewdéw w formach.
Postep robét jest prosty, tatwy i szybki, a konstruk-
cja mocna w tym stopniu, w jakim pragnie sie jg
mie¢. Zreszta pod tym samym katem i w stopmiu
jeszcze szybszym przechodzi na spawanie Rosja
Sowiecka, w ktérej nowsze warsztaty konstrukeyj-
ne w ogole nie znajg nitéw i nitarek, Nie sadze, by
nam pomiedzy Niemcami a Rosjg wolno bylo o tym
nie pamiegtac,

W sekeji piatej przedstawiono bardzo wiele, zre-
szta nieskoordynowanych ze soba referatow, ktore
dolyczyly najrozmaitszych badail lak konstrukcyj
spawanych, jak i nitowanych. Nawet po krotkim
przegladzie tych referatéw mozna zauwazyé cieka-
wy objaw: mianowicie przeciwnicy spawania wysu-
wali niejednokroinie twierdzenie w formie zarzutu,
7e ze spawanymi polaczeniami nie ma jeszcze takich
doswiadczen, ktoreby mogly stwierdzié mozliwosé
stosowania spawania we wszystkich konstrukcjach.
Nie wspominali jednak zupelnie o tym, ze analogicz-
nych doswiadczen z konstrukcjami aitowanymi jest
bardzo malo, albo nie ma ich wcale. Zreszty tak
byé musialo, gdyz w okresie, w kiérym zaczeto sto-
sowaé nitowanie, laboratoriéw do§wiadezalnych tak
urzadzonych jak obecne, jeszcze nie bylo, 1 dopie-
ro teraz, gdy z poltaczeniami spawanymi zrobiono
mnéstwo doswiadczen, okazalo sie, ze konstrukcje
nitcwane sa jednak mniej znane co do swego istot-
nego dzialania, niz konstrukcje spawane. Np. spra-
wa badania polaczen nitowanych mna zmeczenie,
sprawa blachownic nitowanych i t. d. pojawily sig
nagle w trakcie badani czynionych nieraz juz pé6z-
niej, niz analogiczne badania elementéw spawanych.
Okazalo sie zarazem, ze te do$wiadczenia wlasnie
wyszly raczej na korzysé nitowania. A juz zupet-
nie bezspornie okazala sie wyzszo$¢ polaczen spa-
wanych w budownictwie wodnym, w ktérym ko-
nieczna jest rowniez szczelnosé, a nie tylko wytrzy-
malosé. W tym dziale nawet ci inzynierowie, kto-
rzy ciagle jeszcze usilujg kruszyé kopie w qbronie
nitowania, uznali bezsporng wyzszos¢ spawania.
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Ostatecznie po obradach uchwalil Kongres na
p]epum szereg rezolucyj, ktore charakleryzuja naj-
lepiej najnowsze prady w dziedzinie konstrukcyj
stalowych. Z rezolucyj tych podaje najwazniejsze:

1) Spawanie elekiryczne zrobilo od chwili Kongrest.
Paryskiego w wielu panstwach bardzo znaczne postepy;
powstato wiele mostow kolejowyeh i drogowych spawanych.
W rozmaitych panistwach wydano oficjalne przepisy o spa-
waniu,

2) Doswiadczenia dotychczasowe wykazaly, ze stal
migkka (Zelazo handlowe) nadaje sie zupelnie do spawa-
nia. Przy stalach wysokowartosciowych nie ma réwnies we-
dlug dotychczasowych doswiadczen zadnych obaw pod tym
wzgledem, pod warunkiem, Ze stal wobec spawania nie wyka-
zuje kruchodei ani rys.

3) Formy budowli, uzyskane przy pomoecy polaczer spa-
wanych, maja charakter monolityeznosci, ktéra sprawia, ze
wyglad ich jest znacznie korzysiniejszy pod wzgledem este-
tycznym.

4) Konstrukcje spawane daja wogéle oszczednodé 15 do
20% na wadze w stosunku do réwnowartych konstrukeyj
nitowanych. Cale elementy budowy, jak np. wysoko obcig-
zone stupy, ramy i t. d. moga byé¢ wykonane przy pomocy
spawania znacznie lepie;j.

5) Wogéle mozna powiedzieé, ze spawanie wymaga wiel-
kiej sumiennosci przy wykonaniu w warsztacie i stalego do-
zoru na budowie. Dobroé roboty spawalniczej zalezy od
kwalifikacyj spawacza, wymaga ona wigc stalego szkole-
nia i dozoru personelu wykonaweczego. Trzeba duzego do-
§wiadczenia, azeby ograniczyé do
skurczowe; specjalnie jest

minimum naprezenia
to waine dla stykéw monta-
zowych.

6) Doswiadczenia wykazaly, e spoiny stykowe sa znacz-
nie wytrzymalsze na zmgczenie od spoin pachwinowych.
Praktyka pokazala, ze wytrzymalo§é na zmeczenie spoin
stykowych przy odpowiednim wykonaniu jest conajmniej
ro6wna wytrzymalosei na zmeczenie polaczen nitowanych.
Roéwnie wielks wytrzymalo$é na zmeczenie spawanych dzwi-
garéw dwuteowych mozna uzyskaé przy pomocy rozmaitych
spoin, laczacych &cianke z nakiadkami.

7) Wytrzymaltosé na zmeczenie spoin stykowych podnosi
sie znacznie po wyzarzeniu i po powtérnym spawaniu od
wierzcholka spoiny, zwlaszcza, jezeli uzyska sie powolne
przejécie od spoiny do materialu macierzystego. W pach-
winowych spoinach czolowych i na koficach spoin bocznych
jest wytrzymalo§é na zmeczenie znacznie mniejsza. Dla tego
tez w takich miejscach nalezy obniiyé rowniez naprezenie
dopuszczalne w materiale macierzystym. Przy budowlach
obciazonych dynamicznie nalezy unikaé spoin przerywa-
nych 1 szczelinowych.

Nalezyle przetopienie spoiny jest specjalnie wazne, dla
tego tez zaleca sie stosowanie dla pierwszej warstwy elek-
trod $rednicy 3—4 mm, Przez utworzenie powolnego przej-
§cia na powierzchni od materialu macierzystego do spoiny
mozna znacznie podnie§é wylrzymalo$é na zmeczenie.

8) Naprezenia skurczowe powstajace przy spawaniu na

skutek wplywow termicznych sa znaczne. Jednakowoz
przy obcigZzeniu statycznym sa one najprawdopodobniej wo-
gole bez znaczenia na skutek plastycznosci materialu. Liczne
doswiadczenia na zmeczenie wykonane z belkami spawa-
nymi wykazaly, ze wysokie napreZenia skurczowe nie sg
niebezpieczne takze w spoinach podiuznych. Jako srodki

do unikniecia, wzglednie zmniejszenia naprezefi skurczo-
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wych mozna zalecié szczegélnie: stosowanie spoin o0 ma-
tych rozmiarach poprzecznych, ruchome umieszczenie czesci
tyczonych, tal, aby czesci laczone mogly przesuwaé sig
odpowiednio do skurczu, i unikanie metalu dodatkowego
wymagajacego wielkiej intensywnoéci pradu. Oczywiscie
mozna zmniejszy¢ naprezenia skurczowe przez nadanie od-
powiedniego ksztaltu konstrukcji, a szczegélnie przez ra-
cjonalny porzadek w wykonaniu polgczen spawanych.

9) "W blachownicach korzystniejsze sa dla paséw blachy
grube od kilku warstw nakladek cienkich,

10) Zaleca sig badaé wazne spoiny stykowe przy pomocy
Spoiny podiuzne bada sig w poszczegél-
nych miejscach. Wskazane jest badanie grubszych spoin
juz. po wykonaniu pierwszych warstw spoiny, gdyz rysy
skurczowe wystepuja juz w pierwszych warstwach. Row-
niez przeswietlenie to nadaje sig dobrze do badania xys
w poblizu powierzchni w spoinach podtuznych, Mechaniczne
sposoby badania stosuje si¢ do badania spoin stykowych
coraz rzadziej.

Badanie teoretyczne i do§wiadczalne szczegotow
konstrukeji.

Od czasu Kongresu Paryskiego wykonano liczne badania
teoretyczne i doswiadczalne szczegolow konstrukeyj sta-
lowych nitowanych i spawanych., Opublikowano cenne roz-
wigzania 'rozmaitych probleméw wytrzymalosei i statycz-
nosci. Jako przyklad wymienié naleizy sprawe poziomego
usztywnienia $cianek blachownic, sprawe zginania, skreca-
nia i wyboczenia pretéw cienkosciennych, sprawy sztyw-
nych weztéw w konstrukcjach ramowych, naprezen w dzwi-
garach o zalamanej osi i t. d. Wykonano interesujace do-
kopul cienkoécien-

przeswietlania.

$wiadezenia, dotyczace zaslosowania
nych w budownictwie stalowym, naprezen drugorzednych,
wytrzymalo$§ci na zmeezenie polaczen nitowanych., Te
wszytkie doswiadczenia pozwalaja na wejrzenie w stopied
dokiadnosei zazwyczaj stosowanych metod obliczeniowych.
Pozwalajag one réwniez na wykazanie slusznosci leorti,
jezeli wykonane budowle podlegly dokladnym pomiarom,
Znaczny postep wykazuja metody badania na skutek pomia-
réw na modelach lub na budowlach. Chodzi tu zazwyczaj
o wazne budowle, albo o elementy budowli, ktére w swym
zasadniczym ksztalcie czesto powtarzaja sie w praktyce.
Metody pomiaréw i aparaty pomiarowe zostaly bardzo udo-
skonalone, tak, ze ich praktyczne zastosowanie czesto jest
mozliwe. Nalezy prowadzié nadal i rozwijaé te ekspery-
mentalne metody, azeby polozyé mocne podstawy pod prak-
lyczne metody obliczeniowe i azeby przez to ksztaltowaé

budowle ekonomicznie i pewnie.

Zastosowanie stali w mostownictwie i budownictwie.

Budownictwo stalowe osiagneto w ostatnich latach nad-
zwyczajny rozwd] dzieki bardzo szybko wzrastajacemu
stosowaniu spawania, ktére przedstawia bardzo znaczne

Inz. K. PAJEWSKI

Przemyst laokieréw w Polsce

ierwsze dane o produkeji farb i lakierow
w Polsce datujg sie od 1835 r., kiedy Piotr
Antoni Sztejnkeller, twérca wielu zaktadow
przemyslowych, zaczal wyrabiaé farby olejne 1 la-
kiery wylacznie na potrzeby swoich przedsie-
biorstw, miedzy innymi dla zeglugi na Wisle, do

korzysci tak pod wzgledem taniosci, jako tez estetycznego
wygladu. Stalowe konstrukcje spawane pozwalaja wogéle
na doskonale dostosowanie si¢ do wymagan estetyki i daja
czesto budowli wyglad konstrukeji jednolitej. Rozwéj spa-
wania bedzie w dalszym ciagu wzmagal stosowanie stali w
w budownictwie, jezeli rozwiazany zostanie szereg proble-
méw, ktore dzisiaj badane sa w laboratoriach.

Interesujacym nowym problemem jest zastosowanie sta-
li w dzwigarach plaszezyznowych. Diwigary takie daja
si¢ zastosowaé z korzyscia do przykrycia hal. Mozna je
zastosowaé réwniez jako lelkka konstrukcje pomostu dla
mostow drogowych, do czego specjalnie przyczynilo sie
spawanie. Zastosowanie spawania pozwala na konkurencje
mostéw stalowych o mniejszych rozpietosciach z lekkim
pomostem z mostami zelazo-betonowymi.

Przy ocenie ekonomii nowych form budowlanych nie
mozna zapomnieé, ze stosowanie metody spawania ma wy-
jatkowo decydujace znaczenie,

Spawanie posiada ogromne zalety w budownictwie wod-
nym przy wykonaniu elementéw plytowych i narazonych na
skrecanie. Wodoszczelnosé da sie uzyskaé tatwo przy po-
mocy spawania. Roéwniez z powodu latwiejszego utrzyma-
nia stalowych budowli wodnych jest spawanie czesto ko-
rzystniejsze od nitowania.

Liczne doswiadczenia wykazaly, ze sprawa zabezpiecze-
nia od ognia stalowych slupéw stalowych zostala zupetnie
wyjasniona, Sprawa wspoldziatania stali i betonu ulegta da-
leko idacemu wys$wietleniu, Praktyczne doswiadczenia uza-
sadnily zupelnie te metode, a konstrukcje mostéw dadza sie
niejednokrotnie wykonaé ekonomicznie przy uwzglednieniu
wspétdzialania migdzy dZwigarami stalowymi a pomostem

zelazo-betonowym,

Zestawienie tych rezolucyj nie wyczerpuje wszy-
stkich kwestyj 1 wszystkich odczytow, jakie wyglo-
szono na temat spawania. Niemniej wskazuje ono
dobitnie, Zze ci inzynierowie, ktérzy uznali odrazu
ogromne znaczenie spawania i przepowiedzieli, ze
ono stanie si¢ w krotkim czasie najwazniejsza a mo-
ze 1 jedyng metoda wykonywania konstrukcyj sta-
lowych, przewidywali stusznie. Juz dzisiaj, gdy
nas dzieli wszystkiego czlery lata od Kongresu Pa-
ryskiego, a okoto 8 lat od chwili wykonania piecw-
szych wigkszych budowli spawanych, widzimy nie-
zmierna przemiane, jaka sie dokonata w najbardziej
aulorytatywnym miedzynarodowym ciele inZynier-
skim w stosunku do konstrukcyj stalowych. Trzeba,
azeby i na naszym terenie uchwaly Kongresu zna-
lazly bezposrednie zastosowanie dla dobra Patistwa
tak podczas wojny, jak 1 w czasie pokoju — i dla
honoru polskiej technilki,

L |

667 . 7.(438/09)

karetek komunikacji miedzymiastowej, uruchomio-
nej przez Szitejnkellera, itp.

Do czasu Szfejnkellera lakiery byly do Polski
sprowadzane przewaznie z Anglii, pokost za§ do
farb olejnych byl gotowany przez samych malarzy
i lakiernik6w prymitywnym sposobem w matych
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naczyniach. Do wylwarzania farb olejnych stoso-
wano t. zw. ,flisy z kurantem", spotykane w mniej-
szych warsztatach malarskich do dnia dzisiejszego.

Sztejnkeller, po ktorego wytwoérni nie pozostato
zadnych §ladéw, pobudzit jednak prywatna inicja-
tywe i w r. 1840 powstata pierwsza fabryka farb
olejnych, egzystujaca do dnia dzisiejszego. Lakie-
row jednak olejnych, glownie powozowych, kiérych
spozycie juz w tych czasach byto dos¢ znaczne, wy-
twoérnia ta mie wyrabiata.

B. Kroélestwo Kongresowe w dalszym ciggu zmu-
szone bylo pokrywaé swoje zapotrzebowania na la-
kiery zagranica i rynek polski byl zasilany badz
z Niemiec, gdzie w tym czasie przemyst lakieréow
juz znacznie sie rozwinal, badz z Anglid, znaczna
jednak iloé¢ lakieréow sprowadzal z Rosji.

Wreszcie inicjatywa prywatna spowodowala w
r, 1880 powstanie fabryki lakierow, ktéra zaczeis
produkowaé lakiery bardziej wartosciowe.

W r. 1897 powstaly na terenie b, Krolestwa
Kongresowego dwie wytwornie lakieréw, z ktérych
jedna, postawiwszy sobie réwniez na celu wytwa-
rzanie lakieréw wartosciowych, rozrosla sie do
wiekszych rozmiaréw. W 1910 r. powstala wy-
twornia lakieréw o podobnym zakroju i do nieda-
wna te trzy wytwornie dominowaly na rynku la-
kieréw ma terenie Polski.

W Malopolsce okolo 1900 r. powstaly egzystu-
jace do dzi§ dwie wytwérnie lakierow.

Od czasu odzyskania niepodleglosci inicjatywa
w tym kierunku szla dalej i okoto 1921 r. powstala
w Wielkopolsce wieksza wytwérnia, w §lad za nia
druga nieduza.

Wszystkie te wytwérnie powstaly dzieki inicja
tywie polskiej przy pomocy wylacznie kapitatu
polskiego 1 fachowych sit polskich,

W dalszym etapie niektére wytwornie o zblizo-
nej produkcji zaczely rozszerzaé wzakres swojei
pracy do wytwarzania lakieréw, badz powstawaly
nowe wytwornie,

Obecnie mamy na terenie polski 40 wytwoérni,
z tej liczby 12 wytwérni, obejmujacych nieco wiek-
sze zaklady, jest zrzeszonych w Zwiazku fabryk
farb i lakieréw.

Pozostate niezrzeszone zaklady sa wytwérnia-
mi mniejszymi i nie odgrywaja wiekszej roli.

Z wymienionych wytwérni 29 opartych jest wy-
lacznie na kapitale polskim, w trzech za$§ dominu-
jaca role odgrywa kapitat obcy, przewaznie nie-
miecki. - '

Wytwornie polskie wytwarzajg ok. 80% lakie-
réow olejnych, pozostaly ilosé ok. 20% lakier6w ni-
trocelulozowych.

Wszystkie wytwoérnie obok lakieréw bezbar-
wnych wytwarzaja emalie lakierowe, przeznaczone
do ré6znych celéw, jak réwniez i farby olejne, ktére,
wyrabiane sposobem fabrycznym, fachowo, stop-
niowo ruguja dawniejsze farby olejne, robione zbyt
prymitywnie, aby mogly zaspokoi¢ coraz wieksze
wymagania techniki.

Waznym etapem w rozwoju jakosciowym nie-
ktorych fabryk bylo zarzadzenie Ministerstwa Ko-
munikacji na poczatku 1936 .

Polskie Koleje Panslwowe sa najwiekszym od-
biorca lakieréw. Naturalng przeto jest rzecza, ze
Ministerstwo Komunikacji musi dbaé o to, aby wy-
roby dostarczane polskim kolejom odznaczaly sie
dobrymi wlasnogciami.

W tym celu specjalna komisja fachowcoéw miala
za zadanie zwiedzenie wszystkich wytwérni farb,
lakieréw, pokostu i t. p.

Ministerstwo Komunikacji specjalnie zwrécito
uwage na trzy czynniki, a mianowicie, czy wytwor-
nie posiadajg laboratoria chemiczne, czy w labo-
ratoriach tych przeprowadza sie badania surow-
cow i gotowych wyrobéw, dalej czy wytwérnie
posiadaja urzadzenia nowoczesne czy przestarzale,
wreszcie zwrécono uwage na kwalifikacje tech-
niczme personelu nadzorujacego i rzemieslniczego.

Skutek wspomnianego zarzadzenia odbil sia bar-
dzo dodatnio pod wieloma wzgledami. Wpraw-
dzie, kilka wytwérni musiano wyeliminowaé z de-
staw kolejowych; wiele jednak wytwérni w bar-
dzo znacznym stopniu podnioslo sw6j poziom tech-
niczny; znane sa wytwoérnie, gdzie ap. przed kon-
trola Ministerstwa nie bylo wcale laboratorium
obecnie posiadaja one pierwszorzednie urzadzone
laboratoria, pomijajac wzglad, Ze otworzone zo-
stalty dla inZynieréw-chemikéw mnowe placowii
pracy.

Drugim czynnikiem, ktéry wplynal na ulzpsze-
nie gatunku lakieréw, przynajmniei dla P. K. P,
bylo wydanie przez Min. Kom. drobiazgowo opra-
cowanych warunkéw technicznych na farby olejne,
lakiery i emalie. Mozna $miafo powiedzie¢, ze
7adne inne panstwo, poza Polska, nie posiada tak
sprecyzowanych warunkow technicznych na tego
rodzaju wyroby.

Rezultaty obydwéch zarzadzern Min. Kom. nie
daly na siebie dtugo czekaé: gatunek dostarcza-
nych obecnie materialéw malarskich dla P. K. P.
znacznie sie w ciggu roku poprawil.

Surowce, uzywane w przemysle lakierow i farb
olejnych mozna podzieli¢ na 4 grupy:

I grupa obejmuje surowce pochodzenia krajo-
wego; do tych naleza:

olej Injany, olej rycynowy, kalafonia ciemna, as-
falty naftowe, paki, nitroceluloza (bawelna kolo-
dionowa), toluen, benzen, aceton, alkohol etylowy,
alkohole wyzsze, estry wyzszych alkoholi, biel cyn-
kowa, zolcienie chromowe 1 cynkowe, zielenie chro-
mowe, minia ofowiana, ultramaryna, ferpentyna,
benzyna, solwentnatta, gleita olowiana.

I1 grupa obejmuje surowce ktérych polska u sie-
bie nie ma i ktére musza byé sprowadzane; naleza
do nich: olej tungowy, kalafonia jasna, kopale ma-
turalne, asfalty naturalne, tlenki kobaltu, manga-
nu, biel tytanowa, terpemtyna balsamiczna t. zw.
francuska,

II1 grupa obejmuje surowce, uZywane w prze-
mysle lakierow i farb czedciowo krajowego pocho-
dzenia, cze$ciowo importowane, a to dla tego,‘ Ze
gatunek niektérych wyrobéw ustepuje zagranicz-
nemu; do tych naleza ochry, minia Zelazowa, pla-
styfikatory (tréjkrezylofostoran i dwubutyloftalan),
blekit paryski, niektére pigmenty (nierozpuszczalne
w wodzie barwniki), sadze.
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IV grupa obejmuje wyroby, ktérych Polska jesz-
cze nie produkuje, a ktérych produkcja moze by¢
bez trudnosci zapoczatkowama. Do tych naleza
wszelkie Zywice syntetyczne, a wiec albertole, be-
kacyty, gliptale, estry kopalowe.

Pierwsza grupa surowcéw nie wymaga specjal-
nego omowienia; zaznaczyé tylko trzeba, ze gatu-
nek krajowego oleju Inianego jest znacznie wyz-
szy od gatunku pochodzenia zagranicznego, zw.
La-Plata, ktérego przywéz do Polski zostal wzbro-
niomy, co bardzo dodatnio wptyneto ma gatunek la-
kieréw, farb olejnych i pokostu.

Z poérod drugiej grupy wymaga oméwienia
tylko kalafonia jasna (posrednio réwniez terpen-
tyna balsariviczna), ktérej znaczne ilosci rozchoduje
przemyst lakierniczy, a ktérej Polska mie produ-
kuje 1 wydaije sig, ze nie jest celowe, aby produ-
kowata. Kalafonia tego rodzaju jest produkowana
z zywicy, otrzymywanej z nacigé¢ drzew iglastych,
gléwnie sosny.

Kalafonia ta przewaznie jest sprowadzana do
Polski z Francji, jakkolwiek majwiecej produkuja
St. Zj. Am., Péln. We Francji na brzegu Atlantyku
pomiedzy Bordeaux i Bayonne, znajdowaly sie
wielkie obszary piasku, ktére wiatr unosil na
wschod 1 ktéry niszezyl dalsze polacie zyznego
kraju.

Na poczatku XVIII stulecia posadzono tam so-
sne, ktéra ze wzgledu ma mieurodzajna glebe ros-
nie karfowato; na budulec jest nie zdatna, nato-
miast bardzo nadaje sie do ,Zywicowania'’, Obec-
nie jest zalesionych przeszto 800 000 ha i Francija
czerpie z tego zrodia miliony,

Jest sprawa sporna, czy nasza sosna, dobra na
budulec, powinna byé ,zywicowana'’, jakkolwiek
Niemcy podczas okupacji ,zywicowali’ nasze la-
sy, lecz prowadzili oni u mas, jak wiadomo, gospo-
darke rabunkowa.

Z trzeciej grupy surowcéw sprowadzana jest
w duzych ilosciach przede wszystkim ochra, Jak-
kolwiek mamy w Polsce poklady znakomitych
ochr, przewyzszajace pod wazgledem gatunku su-
rowiec francuski, to jednak przemyst lakieréw
i farb olejnych jest zmuszony sprowadzaé ochry
francuskie. Przyczyna tego jest nastepujaca:

Polskie wytwérnie ochr przerabiaja surowiec,
susza go, miela na tych czy innych maszynach
i przesiewaja. Natomiast przemyst ten nie wybwa-
rza w Polsce zupelnie plawionych ochr, ktére sa
niezbedne do wyrobu gléownie emalij lakierowych,
niekiedy farb olejnych w lepszym gatunku. Naj-
lepiej zmielony i przesiany surowiec nie zastapi
plawionej ochry. I dlatego wydaje sig, ze gdyby
miarodajne czynniki wplynely na przemyst, prze-
rabiajacy ochry, aby wprowadzit on plawienie
ochr, co nie przedstawia zadnych trudnosci, a urza-
dzenie do ptawienia jest bardzo tanie, mie potrze-
bowaliby§my sprowadzaé ochry ptawionej z za-
granicy.

Drugim materialem, ktéry w do$é znacznych
ilogciach sprowadza sie z zagramicy jest naturalna
minia Zelazowa. Krajowa minia zawiera zamalo
tlenkéw zelaza, obracajacych sie w granicach 50%.
Musi by¢ przeto uszlachetniana przez dodawanie

do niej minii importowanej, zawierajacej do 90%
lub wiecej tlenkéw zelaza; dodawanie za$ sztucz-
nej czerwieni zelazowej, jezeli chodzi o stosowa-
nie jej do gruntowania zelaza nie jest wskazane.

Z plastyfikatoréw (rozmiekczaczy) sprowadza
sie tréjkrezylolosforan i dwubutyloftalan; praw-
da, zapoczatkowano w Polsce produkcje trojkre-
zylofosforanu, lecz gatunek jego odbiegal od wy-
magann wytworni lakieréw i sita rzeczy wytwdrnie
te zmuszcne sa narazie jeszcze positkowaé sig pla-
styfikatorami zagraniczevymi.

Btekit paryski jest wyrabiany przez jedng z kra-
jowych wytwérni w gatunku wysokim, tak ze nie
wydaje sie wskazane sprowadzanie go z zagranicy.
Autor niniejszego przez kilka lat uzywal krajo-
wego blekitu paryskiego do najbardziej odpowie-
dzialnych wyrobéw i nie miat z nim zadnych trud-
nosci, nie spotykat sie lez z zadnymi reklamacjami.
Jezeli nawet jaki§ gatunmek zagranicznego blekitu
paryskiego posiada lepsze cechy, nie moze to sta-
nowi¢ o koniecznodei jego sprowadzania.

Pigmenty (barwniki nierozpuszczalne w wo-
dzie) czesciowo wyrabiane sg juz w kraju, pot-
surowce do nich oczywiscie muszg byé jeszcze
sprowadzane.

Sadze polskich wytw6rni nie moga calkowicie
zaspokoié wymagan, szczegdlniej do emalij nitro-
cellulozowych lub emalij lakierowych olejnych.

Wydaje sie, ze sadze gazowe nie beda mogly by¢
w Polsce wyrabiane.

Produkuja je przewaimie St. Zj. Am. Poln.
w tych miejscowosciach, gdzie z powodu duzych
odlegtosci lub zbyt malego cisnienia gazy ziemne
nie moga byé wlasciwie spozytkowane. W wielu
Stanach Am. Poéln. otrzymywanie sadzy z gazéow
ziemnych jest wzbronione, gdyz gazy te daja tylko
3% wydajnoéci. Produkcja sadzy z gazéw ziem-
nych uwazana jest tam za rabunkowa.

Odmnosnie wyrobow IV grupy, Polska nie pro-
dukuje syntetycznych zywic typu albertoli i beka-
cytéw, choé¢ Zywic tych sprowadza sie znaczne
ilosci. Nie ma bowiem obecnie ani jednej wytwor-
ni lakierow, kiéra by nie uzywala tego rodzaju
Zywic.

Czy przemyst lakierow jest w tym poloZeniu, ze
bez nich nie moze sie obejé¢? Zywice te zjawily
sie w Niemczech w czasie wojny, kiedy Niemcy
nie mogli sprowadzaé kopali naturalnych (Kongo,
Manilla itp), w Polsce zaczeto je stosowaé od
1924 roku.

Bez watpienia maja pewne zalety, lakiery z mich
s3 ja$niejsze, mozna je zmieszaé z farbami zasa-
dowymi itp., lecz przewrotu w technice nie zrobily,
odbiorca-konsument czesto nie jest nawet w stanie
rozr6znié, czy lakier jest zrobiony na naturalnym
kopalu, czy na syntetycznej zywicy. Gatunek la-
kieréw sporzadzanych na tych zywicach jest gor-
szy, niz na naturalaych kopalach, szczegélnie je-
zeli chodzi o odpornosé na wplywy atmosferyczne.
Sa one poza tym znacznie drozsze od kopali na-
turalnych.

Przyczyna, dla kitérej sa chetnie stosowane przez
wytwoérnie lakieréw thwi przede wszysthkim w tym,
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ze daja jasniejsze lakiery, sg znaczmie latwiejsze
w produkeji.

Zakaz importowania tych zywic zmusil by ini-
cjalywe prywatna do wytwarzania w Polsce zywic
syntetycznych, a lego rodzaju produkeja jest latwa
i dochodowa. Wydaje sig, Ze wytwdrnie zagra-
niczne w obawie utraty rynku polskiego sklonne
byly by otworzyé w Polsce filie swoich wytwérni
lub tez krajowe wytwornie lakieréw, uznajac ko-
niecznos$¢ stosowania zywic syntetycznych, mogtyby
zbiorowym wysitkiern utworzyé ich wytwérnie, Ze-
branie 120 — 150000 zI przez 40 wytwérni la-
kierow nie jest trudne do urzeczywistnienia, Ze
polski chemik upora si¢ z trudnosciami, niech
Swiadczy choéby przykitad wytwérni w Pionkach
Sprowadzali$my znaczne ilosci bawelmy kolodio-
nowej. Wytwérnia w Pionkach wytwarza juz obec-
nie bawelne kolodionowa w doskonalym gatunku
i nietylko ze zaspokaja potrzeby Polski, ale réw-
niez eksportuje.

Pobudzenie do zaloZenia wytwérni zZywic synte-
tycznych typu albertoli i bekacytéw sktoni do wy-
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twarzania w tejze wytwérni i innych Zywic synte-
tycznych typu gliptali, a stosowanie tych ostatnich
w Polsce jest niecodzowna koniecznoscia. W nich
bowiem lezy przyszlos¢ lakieréw. Lakiery na glip-
talach stosowane sg juz w Ameryce i w Niemczech
w bardzo szerokich rozmiarach.

Zakres dziatalnosci podobnej wytworni poszed?
by dalej w kierunku wytwarzania chlorokauczuku,
z ktorego sporzadza sie lakiery o wyjatkowych za-
letach.

Zbyteczne jest dowodzi¢, se wytwdrnia tego typu
jest niezbedna na wypadek wojny.

W Niemezech, jak wiadomo, robi sie bardzo
wiele dla ograniczenia importu réwniez i w dzie-
dzinie produkcji lakierdw; wytworzono wspédlnym
wysitkiem pokost t. zw. EL, zarzadzenie ¢ zaopa-
trywaniu przemystit w {luszcze jest bardzo rygory-
stycznie przestrzegane; w Polsce w dziedzinie pro-
dukcji lakieréw mozna jeszcze wiele zrobic.

Trzeba tylko ruszy¢ z miejsca,

621 ,733/734

Naddatki obrébkowe i tolerancje kucia swobodnego

niniejszym artykule poruszamy kwestie
w naddatkéw obrébkowych i tolerancyj wy-

konania czesci kutych swobodnie t. j. ta-
kich, gdzie plyniecie materiatu w kierunku prosto-
padlym do nacisku, wzglednie uderzenia, nie jest
ograniczone, oraz czedci kutych pélswobodnie, t. j.
takich, gdzie plymiecie materiatu jest czesciowo
ograniczone (szery, kowadla profilowe, ksztattki) *).

Przystepujac do rozpatrywania zagadnied wy-
miarowych czesci kutych nalezy przede wszystkim
rozdzieli¢ wszystkie prace kuznicze wg nastepuja-
cych charakterystyk:

1) Material W zaleinosci od rodzaju ma-
teriatu pobranego do wykonania surowki rozréznia-
my 3 zasadnicze grupy materialowe:

a) stale weglowe konstrukcyijne,

b) stale stopowe konstrukcyjne,

c) stale narzedziowe (wegliste i stopowe).

2) Rodzaj maszyn wzglednie urzadzen,
stosowanych do wykonania czeéci kutej. Tulaj
rowniez mamy 3 zasadnicze grupy:

a) prasy kuznicze dla duZych robdt kuzZniczych,

b) mtoty i prasy dla $rednich i matych robét kuz-

niczych,

c) kowadla i plyty kowalskie dla robét drob-

nych, t. zw, drobnej kowalszczyzny.

3) Urzadzenia pomocnicze i mier-
nicze.

Wzaleznosci od narzedzi specjalnych, stosowa-
nych do wykonania danego przedmiotu, mamy do
czynienia:

a) z kuciem swobodnym, lub

b) kuciem poétswobodnym.

*) Por, ,Tolerancie kucia w matrycach”, Przeglad Me-
chniczny, zeszyt 17, 1935.

Do urzadzed pomocniczych bedziemy zaliczali
wszystkie przyrzady, klérych zadaniem jest tran-
sport i manipulowanie przedmiotem kutym w cza-
sie pracy, a wiec: dzwigi, zérawie, przeciwwagi,
dragi, tomy i t. p. '

Osobna grupe narzedzi pomocniczych stanowig
wszystkie szablony, przymiary i narzedzia muter-
nicze. ‘

4) Ksztalty i wymiaryostateczne.

Suréwki kute, po przejsciu wszystkich operacyj
kuzniczych, moga by¢ uzyte bez obrébki mechanicz-
nej, moga byé czesciowo ocbrabiane, najczesciej jed-
nak, zwtaszcza przy duzych suréwkach, bywaja
obrabiane calkowicie. W zaleznosci od ostateczne-
go przeznaczenia, t. j. stanu, w ktérym przedmiot
zostanie zuzytly, rozrézniamy:

a) suréwki czarne niedokladne, t. j. surowki nie-
podlegajace po odkuciu obrébece mechanicz-
nej — bez zadania okreslonej dokitadnosci
wymiarowej,

b) suréwki czarne dokladne jak wyzej, przy kté-
rych jednak sa stawiane pewne Zadania do-
kladnosci wymiarowej,

c) suréwki czesciowo obrabiane, ktérych po-
wierzchnie podlegaja obrébce mechanicznej,

d) suréwki calkowicie obrabiane mechamicznie,

e) surowki podlegajace srutowaniu miedzyopera-
cyjnemu dla obrébki termicznej przed osta-
teczng obrébka mechaniczna.

Podzial ten uwidocznia najlepiej schemat rys. 1.

Wplyw materialu na wielkosé dodatku obrébko-
wego i dokladnosé wykonania,
Rodzaj i ilo§¢é materiatu oraz profil wyjsciowy
maja bardzo znaczny wplyw na wig.lkoéé naddatku
obrébkowego 1 tolerancje wykonania.
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Rodzaj. Stale stopowe, a zwlaszcza stale wy-
sokostopowe i szybkotngce — marzedziowe, wyka-
zuja przy kuciu duie sklonnosci do peknieé po-
wierzchniowych. Skltonnosci te sa tym wieksze, im
wolniejszy jest bieg maszyny, to znaczy im diuzej
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Stose
weglove

Agregaly [Rwadi-ont,

M‘o/yr;wpray
Stoiskarobocse kG In drol-

Jreohia rovakicx.
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Prieznacrenie [7 Sarowki crarne rvedokfadhe
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wzgl. $tan ruiyt- o cxpdeiono obrab.mech.
kovania. 4 ¢ cotowlcie v -

S = Srutowone prred obr term

Rys. 1,

powierzchnia kowadla jest w zetknieciu z materia-
tem, Tym tez ttumaczy sie, zZe czeéci prasowane w
poréwnaniu z czesciami kutymi na mlotach wyma-
gaja znacznie wiekszych naddatkéw obrébkowych.
Niektére stale wysokostopowe, a zwlaszcza szybko-
tnace narzedziowe nie moga byé kute na wolnobiesz-
nych prasach kuzniczych. Réznica miedzy wielkos-
cia naddatku obrébkowego dla stali wegliste],
a wielkosciag naddatku obréobkowego dla stali sto-
powej — jest znaczna. Np. Zrédia niemieckie po-
daja, ze stal chromowoniklowa wytrzymatosci 50—
60 kg/mm* wymaga ok. 40—50% wiekszego nad-
datku obrébkowego, niz stal weglista tej samej wy-
trzymaloéci. Wedlug naszych obserwacyj i pomia-
réw, dokomywanych przewaznie na suréwkach ze
stali stopowych, réznica ta wydaje sie zbyt wielka.
Prawdopodobniejsze jest zwiekszenie naddatku ob-
rébkowego dla stali stopowych od 20% (niskosto-
powe) do 35% (wysokostopowe).

Kucie stali szybkotnacej, ze wzgledu na zupelnie
specjalny charakter jej produkcii w Polsce, omo-
winy w osobnym rozdziale.

Ksztalt Material poczatkowy przy kuciu mo-
ze byé rézny. Przy kuciu wiekszych suréwek sa to
zwykle wlewki. Jedli idzie o mniejsze suréwki,
wzglednie o suréwki o malym stosunkowo przekro-
ju w stosunku do calkowitej dtugosci, bardzo ko-
rzystne jest kucie z rygli, uprzednio przekutych lub
walcowanych, Wszedzie, gdzie wymiary suréwki
pozwalaja na kucie z rygli, zapewniajac wymaga-
ny stopieni przekucia, nalezy kué z rygli. Umozliwia
to zmniejszenie naddatku obrébkowego gtowrie dla

tego, ze rygle podlegaja czyszczeniu miedzyopera-

cyjnemu, :

I1o$ ¢. Wplyw ilosci materiatu na wymiary osta-
teczne suréwki gra bardzo powazna role we WSZy-
stkich tych.przypadkach, gdzie poczatkowa ilogé
materiatu wzigta jest na jedna sztuke z takim obli-
czeniem, Ze nie przewiduje sig z jakiegokolwick
badz wzgledu obciecia ewentualnego nadmiaru ma-
teriatu. Obliczenie ilosci materiatu na sztuke mu-

si byé wéwczas bardzo scisle, poparte przy tym
duzym do$wiadczeniem obliczajacego (plus % ozen-
drowania, wycinania, prawidtowy bieg operacji).
Wszelkie niescistosci i niepoirzebne zwiekszenia ilo-
$ci materialu sa tutaj bardzo niepozadane, a czesto
nawet kosztowne, gdyz zbedny material musi byé
usuniety droga obrébki mechanicznej, Np. kucie
zwyklego szescianu, jak na rys. 2, wymaga dokiad-
nego obliczenia materiatu w celu uzyskania potrzeb-
nej doktadnosci wymiaréw ostateczmych.

Jesli obliczenie materiatu
bedzie wadliwe, to trudnosci A
wynikng w razie potrzeby ob-
ciecia nadmiaru materialu w
postaci piytki o wymiarach
20X 400400 mm. ey P

Rozwijajac dalej powyzszy
przyktad powiemy, ze z wiek-
sza dokfadnosciag mozna wy-
konywaé¢ przedmioty kute,
przy ktérych obcina sie nad-
mierna ilo§é materiatu, wzglednie ktérych ostatnia
operacja jest odcigcie gotowej sztuki od pozostalej
ilosci mafteriatu  (kucie kilku sztuk z jednego
rygla).

Reasumujac, powiemy, zZe:

plerwsza zasada prawidlowego kucia jest nalezy-
ty dobér materiatlu pod wzgledem jego rodzaju
(sktadu chemicznego i1 jakos$ci), profilu wyjéciowe-
go i ilosci,

L00%5

L0025 20

Rys. 2.

Wplyw maszyr na dokladno$¢ wykonania i wiel-~
kos¢ naddatku obrébkowego.

Przy wyborze agregatu kuzniczego nalezy wycho-
dzié z nastepujacej zasady:

Dobér maszyny jest funkcja wymiaréw suréwki
(réwmolegle i jej ciezaru) oraz jej ksztattu.

Wptyw maszyny na wielkosci dodatkéw obrébko-
wych i dokladnosci wykonania jest zwykle lekce-
wazony, cho¢ wiadomo dobrze kazdemu, ze bez po-
réwnania fatwiej odkué jest maty przedmiot na od-
powiednim mlocie, niz ten sam przedmiot na zupel-
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Rys. 3.

nie nieodpowiedniej duzej prasie kuzniczej. Przy
wyborze mlota lub prasy nalezy sie kierowaé za-
sada, aby ksztalty bardziej zrézniczkowane pod
wzgledem przekroju poprzecznego i o malych pla-
szczyznach poziomych kué na mtotach, podczas gdy
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ksztalty proste o malych plaszczyznach pionowych,
t. j. rownolegltych do kierunku nacisku lub uderze-
nia, a duZych plaszczyznach poziomych — kué na
prasach. Bardzo czeslo sam ksztatt suréwki decy-
duje o wyborze maszyny.

Jezeli idzie o dob6ér maszyny pod wzgledem jej
mocy, przytoczymy ponizej dane ze Zrédel obcych.
I tak A. F. Pankratow i B. H. Stoliarow w swej
ksigzce ,,Kowka pod gidrawliczeskim pressom'’ po-
daja dane dotyczace maksymalnych wymiaréw
(wzglednie cigzaréw) wlewkéw w zaleznosci od mo-

cy prasy. Rysunek 3 podaje dane wg. zro-
det sowieckich, rysunek 4 — wg danych
&
2207 c"f "
200 <2100 X
"E 180 90 3
& 150 & g
2o 70
& 120 60 &
S 100 20
) %
[2/] 30
a0 2
20 { 10
00 1006 2000 3000 <9000 3060 6000 7000

Nexssk prasy

Rys. 4.

amerykarskich. Tabela 1 podaje dane firmy ,Da-
vy", wskazujace maksymalne wielkosci przekroju
poprzecznego, w zaleznosei od mocy prasy, wzgled-
nie cigzaru mlota. Tabela 2 podaje dane firmy Kal-

TABELA 3.

Dane wziete zkatalogéowreklamowych prze-
kraczaja wartos$ci faktyczne od 40% (Eumuco)
do 60% (Bech'e)

TABELA 1 TABELA 2
Dane wg f-my .,Davy" Dane wg f-my ,Kalma g*
s [ T g Mo |

100 12 0.5 300 600
150 15 0,75 400 1 000
200 20 1 500 2000
300 25 2 600 3000
400 30 3 800 4000
500 35 4 1000 5000
600 40 5 1200 10 000
800 50 7 1500 20000
1 000 60 10 2000 30000
1200 15 15 2500 40 000
; z?)?) 122 Zg mag, tabela 3 =— dane,
dotyczace mlotow, wy-
3600 150 80 twarzanych przez czolo-
4000 170 120 we firmy niemieckie
4500 200 - (Eumuco i Béche).
5000 L = Jak widaé, woinice
6 000 250 — miedzy wskazaniami po-
10 000 — — szczegblnych Zrodel sa

niewielkie. Jako §rednie
przyjaé mozna z duzym prawdopodobienstwem da-
ne wskazane przez P. E. Starickiego w ksiaice
,,Obrabotka metalta dawleniem w U. S. A."" (Mosk-
wa, 1934). Dane te sa zawarte w tabeli 4.

~ Bech'e Eumuco
=== przekuwaija == Cigtar baty =
= *“’*Sl%’“ w ke przekuwa
e I m Beche | Eumuco | g |
60 45 [ 30 40 30 50
85 65 45 65 50 15
110 96 65 100 80 90
145 130 90 150 125 120
170 150 120 200 175 150
230 200 150 300 275 200
285 250 190 400 240
345 300 220 500 270
400 350 250 750 300
450 400 1 000 350
500 450 1500 440
550 500 2000 480
600 550 2500
TABELA 4.
Moc Odp. miot g xls v
prasy w t. cigtar w t. sk v ik
150 3/4 6 150
200 1 8 200
300 2 10 250
400 3 12 300
500 4 14 350
600 5 16 400
800 6 20 500
1000 ki 24 600
1200 10 30 700
1500 15 36 900
2000 20 48 1200
3000 40 60 1500
4000 80 12 1800
4500 120 78 1900
5000 84 2100
6000 96 2400
10000
12000
15000

Nie nalezy zapominaé, ze wielkosci wskazane w
tabeli sa istotnie osiggalnymi wielkosciami maksy-
malnymi, a wiec nie obliczonymi na najekonomicz-
niejsze wyzyskanie maszyny, lecz na jej najwieksza
(pod wzgledem wymiaru) moznoéé produkcyjna.
Jezeli jednak postawimy sobie za zadanie najlepsze
wyzyskanie maszyny pod wzgledem jej najwigkszej
wydajnosci ilosciowej (laczany tonnaz wyproduko-
wanych odkéwek), to stale obcigZenie maszyny mnie
powinno przekraczaé dla miotéw okoto 65%, a dla
pras — okolo 75% wielkosci, wskazanych w tabe-
1i 4-ej.
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Kierujac si¢ przy wyborze maszyny wyzej poda-
nymi wskazaniami, uzyskamy prawidlowe wyniki
przerobki kuZniczej 1 najlepsze wykorzystanie ma-
szyny. Lo

W tabeli 5, réwniez wziglej z wyzej wymienionej
ksiazki P. E. Siarickiego, wskazane sa rodzaje ma-
szyn, ktére zaleca sie uzywaé w zaleznoéci od wy-
miaréw wlewka, wzglednie przedmiotu kutego, ma-
jac na uwadze racjonalne wykorzystanie maszyny
pod wzgledem gospodarczym. Jak widaé, mioty
o wyzszej wadze niz 40 tonn, nie sa wskazane i ko-
rzystniej jest zastapi¢ je znacznie tariszymi szybko-
bieznymi prasami kuZniczymi,

Wplyw ksztaliow i wymiaréw ostatecznych su-
rowki (po obrébce mechanicznej) na wielkosé do-
datku obrébkowego i dokladnos¢ wykonania.

Peprzednio podzieliliémy przedmioty kute ma 5
grup w zaleznosci od slanu, w jakim beda ostatecz-
nie uzyte,

Do grupy 1-ej zaliczamy suréwki czarne, t. j. su-
rowki, ktére nie podlegajg ?adnej obrobce mecha-
nicznej. Wszystkie suréwki, przy ktérych odchylki
od wymiaru ostatecznego nie sa specjalnie wazne,
lub tez nie sa specjalnie zaznaczone ma rysunku cze-
$ci kutej, wykonywa sie wg tej grupy.

TABELA 5.
Kol. =—x. ,__,w WIewl(‘f, Cigzar baby_mfota Moc prasy UWAGI
cale | mm kg i.
I Y% —4 ( 12,7 — 100 7—230 Nie uzywa sie | Mloty z napedem mechanicznym

Il | 4—6 100 — 150 250 — 750 Nie uzywa sie | Parowe, elektro-pneumatyczne
o _r- P - I iy Mloty uzywaé do ¢ suréwki < od 300 mm, po-
(P [‘H?_WJ_ 7,6 = {é__ e 4900 =5 00] —_150_ 600 wyzej slosowaé szybkobiezne prasy kuznicze

v 20 — 48 | 500 — 1200 | 7 000 — 40 000 800 — 2 000 Mtg)'t(’)w tej grupy unikaé, stosowaé prasy szybko-
S i gilsEns

v 60 i X 1 500 s : o Prasy paro-powietrzno-hydrauliczne lub tez tylko

‘ 0 i wyzej | i wyge Nie uzywa sie | 3000— 15 000 Iydnenitosos

Wplyw urzadzen pomocniczych i mierniczych na
wielko§¢ - naddatku obrébkowego i dokladnosé
wykonania. :

Doktadnos¢ wykonania suréwek kutych zwiek-
szaja w duzym stopniu wszelkie przyrzady i urza-
dzenia pomocnicze, jak ksztaltki czesciowe, szczeki
fasonowe, czyli tak zwane szery, kowadta profilo-
we, czgSciowe matryce i t. p. Czesci przedmioty,
wykonane przy ich pomocy, sa wymiarowo zalezne
od doktadnosci wykonania przyrzadéw i zrecznosci
pracownika, postugujacego sie niemi.

Druga grupe przyrzadéw, majacych bezposredni
wplyw na wymiary ostateczne suréwki, beda stano-
wily uchwyly dZwigowe, manipulatory i wszelkie-
go rodzaju narzedzia, stosowane w czasie kucia do
przesuwania, przekrecania i {ramsporiu czeséci ku-
lych, jak rowniez wszystkie siekacze, przykladki
(beilagi) i L. p., nalezace do stalego asortymentu
narzedzi kowalskich.

' Trzecia i ostatnig grupa beda szablony, przymiary
i narzedzia miernicze.

Wykonywanie szablonéw w kuzni musi opieraé
si¢ stale na jednej i tej samej zasadzie, t. zn., ze
nie jest wskazane posiadanie w jednej kuzni kilku
rodzajow szablonéw, np. szablonu czesci gotowe]
(po obrébce mechanicznej) dla jednej sztuki, a sza-
blonu czesci kutej (z naddatkiem obrébkowym) dla
drugiej suréwki. Jezeli zasada ta mie bedzie prze-
strzegana, stale beda zachodzily nieporozumienia,
gdyz kowal najczesciej nie bedzie wiedziat, jaki w
danej chwili ma szablon i jak go rozumieé nalezy.

Nailepiej, jesli szableny wykonane sa wg zarysu
przedmiotu obrobionego mechanicznie z uwzgled-
nieniem ksztattu kuzniczego, t. j. dodatkow koniecz-
nych ze wazgledu na charakter pracy kuznicze]
1 moznoéci maszyn kuZniczych.

Wszelkie inne przymiary musza byé tak pomy-
slane, aby wykluczaly mozliwosé rozbieznosci po-
j¢¢ miedzy zadaniem, jakiemu majg stuzyé, a zro-
zumieniem ich przez kowala,

Do grupy 2-ej zaliczamy suréwki, przy ktérych
zastrzezona jest przez zamawiajacego pewna do-
kladno$é wymiaréow. Wrykonywa sig je jak surdwki
czarne, ale dokladnie, t. j. stosuje sig tutaj okreslo-
ne odchylki od wymiaréw. Grupy 11 2 daja zasad-
nicze pojecie i rozgraniczenie dokladnosci kucia,
t. j. kucia zwyktego i kucia dokladnego. Nastgpne
grupy r6znia sie od dwéch pierwszych {ylko dodat-
kiem obrébkowym, nie za$ dokladnoscia wykonania.

Do grupy 3-ej bedziemy zaliczali suréwki cze-
$ciowo obrabiane. Przy suréwkach tej grupy nalezy
przewidywaé dodatek obrobkowy tylko na po-
wierzchniach obrabiaanych. Dokladnos¢ wykonania
moze byé przyjeta wg klasy kucia zwyklego lub do-
kladnego. Jako zasade przyjaé naleiy, aby po-
wierzchnie, ktére beda podlegaly obrobce mecha-
nicznej, byly kute wg klasy kucia zwylklego.

Do grupy 4-ej naleza wszystkie suréwki, ktore
po odkuciu beda podlegaly obrébce mechanicznej.
Suréwki tej grupy wykonywa sie wg klasy kucia
zwyklego, gdyz tutai dckladnos¢ odkucia nie
wplywa mna dokladnosé wykonania ostatecznego,
ktéra zalezy wylacznie od cbrobki mechanicznej.
Przy produkciji wigkszych ilodci sztuk w tej gru-
pie, zaleca sie drogsg uzywamia pomocniczych
urzadzen i ksztaltelc zwiekszaé dokladnosé wyko-
nania, co w rezultacie pozwoli na znaczne zmnie]j-
szenie dodatku obrobkcwego, a co zatym idzie —
na wydatne obnizenie lacznych kosztow produk-
cji damej czesci. Zwlaszcza przy pewnej specja-
lizacji, lub mastawieniu na pewna ograniczong €0
do typu produkcje, warunki wykonania moga ulec
znacznemu obostrzeniu w kierunku zwigkszenia
doktadnosci wykonania i zmniejszenia wielkosci
dodatku obrobkowego w zaleznosci od poréwnaw-
czej kalkulacji taczaych kosztéw produkeji.

Do grupy 5-ej zaliczamy wszystkie suréowki, pod-
legajace miedzyoperacyjnemu S$rutowaniu dla
obrobki termicznej. Grupa ta rézni sie od poprzed-
niej tym, ze wielko§¢ dodalku obrobkowego nalezy
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zwigkszyé o pewien zapas, zalezny od nodzaju
zwigkszyé o pewien zapas, zaleizny od rodzaju
obrobki ostatecznej, Moze to byé w pewnych wy-
padkach tylko szlifowanie lub tez toczenie, struga-
nie, frezowanie i t. d. Dodatek ten bedzie wiekszy
przy suréwkach dtugich, ktére w czasie obrobki
termicznej ulec moga skrzywieniu. . Wiyw prze-
kroju ma tutaj mniejsze znaczenie. Wielkosé do-
datku na ostateczng obrébke przyjmuje sie na
strone od 0,5% wymiaru przy duzych suréwkach
do 39 (nawet 5%) przy malbych; praktycznie
wielkosé jego od kilku dziesigtmych mm na strone
dochodzi do okolo 5 mm (a nawet 10 mm) na stro-
ng. W bardzo rzadkich wypadkach wielkosé tego
dodatku przyjmuje sie wieksza.

Wplyw wielkosci suréwki i jej ksztattu na wy-
miary ostateczne surowki jest réwniez znaczay.
Stusznem jest male i $rednie przdmioty kué
z mozliwie malymi dodatkami obrébkowymi, a
przez to z wicksza dokladnoscia, kiérej nie be-
dziemy wymagali od przedmiotéw wigkszych, gdyz
tutaj zbyt ostre zagdania moga nas narazié¢ na duze
straty. Zwiekszenie dodatku obrébkowego w tych
wypadkach jest pewnego rodzaju asekuracjg kuzni
przed ewentualnymi niedomaganiami, badz wsku-
tek wad powierzchniowych materiatu, badz wsku-
tek wad fabrykacyjnych, kiére moga zachodzi¢
w toku wykonywania danego przedmiotu.

Wpltyw ksztaltu na wymiary ostateczne surowki
jest réwniez wydatny i powoduje przy ksztaltach
bardzo ztozonych duzy wzrost dodatku obrébko-
wego i dodatku kuZniczego tak, ze w rezultacie
przedmiot bardzo zlozony w ksztattach ostatecz-
nych, ze wzgledu na moznosci produkcyjne, jako
suréwka przedstawia sie stosunkowo prosto,

Jesli trafia sie w kuZni konieczno§é wykonania
ksztaltu bardzo zlozonego, poza uzyciem calego
szeregu pomocniczych narzedzi, kuznia zadaé¢ po-
winna specjalnie szerokich tolerancyj.

Definicja przyjmowanych oznaczei.

Nalezy rozrozniad:

1) dodatek obrébkowy (W,=D,—D)
t. j. zapas materialu na powierzchniach obrabia-
nych, ktéry usuwa sie droga obrébki mechanicznej
i ktéry ma zapewnié¢ uzyskanie czystych powierz-
chni.

2) tolerancje wykonania 1, t j
granice dopuszczalnych odchylek od wymiaru za-
tozonego t. zw. wymiaru nominalnego suréwki
{Dn). Wymiar nominalny réwna si¢ wymiarowi
przedmiotu gotowego plus dodatek na obrobke
(Dh=D + W,).

3) dodatek kuzniczy, t j. ostateczaie
uzyskany nadmiar na wymiarach przedmiotu kutego
w stosunku do wymiaréw po obrébce mechaniczne]j
(dodatek kuzniczy = D; — D). Dodatek ten zostaje
catkowicie usuniety droga obrébki mechanicznej.
Wielkosé jego waha sie w granicach od : wymiar
nominalny minus tolerancja do wymiar nominalny
plus tolerancija.

Ds=(Dn +1,) do (Dn—1,).

Bedziemy oznaczali:

dodatek obrobkowy na wymiarach po-

przecznych (przekroju),

w; — dodatek [obrébkowy na wymiarach diu-
gosci,

w; — dodatek obrébkowy dla obrobki ostate-

cznej surdéwek Srutowych,

I, — tolerancje wykonania na wymiarach po-
przecznych, [(+ &) + (— )], t. j. suma
odchytek {in plus) - (in minus),

l; — tolerancje wykonania na wymiarach dlu-
gosci,

D — wymiar przedmiotu obrobionego,

D, — wymiar nominalny suréwki,

Ds — wymiar rzeczywisty surowki,

L — wymiar_dlugosci,

Dla ulatwiemia orientacji podajemy nizej sche-
matyczne rozmieszczenie poszczegolnych wielko-

Surowhi czarne
Grupa i)
RS
E r = Surdwi crpstiono
i g ' Odradrane
SRS (grupad)
Woss RRXTETIA
b a .
i B KRN L
‘*r B ettt s Surokki catkowide
g g B0 abrabane
g 3 [
lQJ & Q QA Q (grupa 4)
al X \q‘_.
|
2 Surowki Srutowane
g JoShe | & lgrea 8]
Q Qg g

SIS Oszar (gronice)wykononia surowki(¢p +E )
T2z Dodatek abrobkony (W)
IIMD Lookries obrdbowy dkr obrobki oStareczng surovek Srutow.

Rys. 5.

$ci w odniesieniu do wymiaréw przedmiotu obro-
bionego (D), rys. 5.

Zrodla obce.

Ponizej rozpatrzymy i oméwimy znane i w na-
szych warunkach dostgpne 7Zrédla obee, traktujace
o dodatkach obrébkowych i tolerancjach kuzZni-
czych.

Zrodlta niemieckie: Bearbeitungs-
Zugaben und Schmiede-Toleranzea fiir Freiform
Schmiedestiicke (Ing. G. Wollenweber) — czaso-
pismo Maschinenbau, rok 1932, str. 149 i 193,
oraz wydawnictwo ADB Werkstattgerechtes Kon-
struieren — Schmieden (Ing, A. Erkens).

Wyzej przytoczone publikacje podaja nastepu-
jace zasady okreslania wielkosci dodatkéw obréb-
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kowych 1 tolerancyj kuzniczych mna podstawie
damych, zebranych w praktyce,

Posrod czesci kutych rozréznia sie 3 grupy w za-
leznosci od doktadmnosci wykonamia, a mianowicie:

a) przedmioty kute ze zwykla tolerancja,

b) przedmioty kute z tolerancja in plus,

c) przedmioty kute z majwieksza doktadnoécia.

Grupy pod b) i ¢) musza byé specjalnie zama-
wiane przez klienta — wszystkie inne przedmioty
wykonywa sie wg grupy a). Tabele dodatkow
obrobkowych i tolerancyj wykomania opracowane
sa tylko dla suréwek grupy a), t. j. kutych ze
zwykla doktadnodcia i tylko dla stali weglowych
0 R, = kg/mm?2

Przy ustalaniu wielkosci dodatkéw i tolerancyj
kierowano sie nastepujacymi wytycznymi:

1} pomiaréw kontrolnych suréwek dokonano
w grupach diugosciowych dla okreslenia wplywu
dlugosoi i érednicy (wzglednie wymiaru poprzecz-
nego) na wielkosci W 1 £,

Pomiary kcntrolne zestawiono na wykresie
rys. 6. Przez $rednie punkty przeprowadzomo linie,

|_—=—

Rys. 6.

4

-¢

ktora okresla wielkosé dodatku obrébkowego. Li-
nie przeprowadzome przez punkty graniczne okre-
$laja tolerancje wykonania, czyli wielkosé dopusz-
czalnych odchylek od wymiaru nominalnego su-
rowki. W ten sposob uzyskano wielkosci ¢ i w,
okreslone w zaleinosci od S$redmicy i dlugosci
przedmiotu kutego, przy czym wielkos¢ ¢ plus
réwna sie ! minus.

2) wszystkie suréwki zaliczono do jednej klasy
pod wzgledem trudnosci wykonania; podzial na
klasy trudnosci w praktyce okazal sie niewlasci-
wy, gdyz ocena stopnia trudnoséci wykonania danej
surowki jest rzecza zbyt indywidualna i zaleimna
wylacznie od pogladu okreslajacego. Wobec tego
wielkosci, zawarte w tabelach, lub tez wyliczone na
podstawie wzoréw, sa wazne dla wszystkich suré-
wek, przy czym zastrzega si¢ pewne wyjatki dla
przedmiotéw specjalnie trudnych.

TABELA 6.
&iadiion waty  |—= Diugoéé walu mm
ol <1000 [ 10002000 | > 2000
Naddatki na kazdy koniec watu mm
15— 25 3— 6
25— 50 4— 8
50— 175 5—10 =
=g 10 — 20
75—100 7—14 10 — 20
15 — 20
100—150 10 — 20 15 — 25 il
150—200 15— 30 15 — 30 e o :0
250—250 20 —45 20 — 45 % i >
255—300 = 25 — 50 -

Wielkosci dodatku obrébkowego i ‘toleramcyj,
wyposrodkowane z wykresow, okreslaja ponizsze
WZOory:

1) wielkosé dodatku obrébkowego na wymia-

rach poprzecznych suréwki (przekroju)

w, = 0,06 D + 0,0017 L + 2,8;

2) wielkoéé dodatku obrébkowego na wymia-
rach dlugosci
w; = 0,08 D 4+ 0,002 L + 10;
3) wielkoéé tolerancji wykonania na wymia-
rach poprzecznych suréwki
i, = 0,028 D + 0,0004 L + 0,5;
4) wielko$é tolerancji wykonania na wymia-

rach dlugosci
f1=0,03 D + 0,003 L + 1,2.

Wzory 1) i 2) okreslaja wielkosé dodathu obréb-
kowego dla czesci kutych pod mlotami. Dla czedci
kutych pod prasami wazne sa wzory 5) i 6). Wzory
3) i 4) okreslaja wielkosé tolerancji wykonania
dla czesci kutych pod mtotami i ma prasach,

w, = 0,06 D + 0,002 L + 23;
wi = 0,065 D -+ 0,005 L + 26.

Na podstawie powyzszych wzoréw zestawiono
nomogramy dla czesci kutych i prasowanych. Od-
dzielnie zestawiono nomogramy dla czesci kutych
pierscieniowych,

Nalezy zauwazyé¢ jeszcze, ze o ile w Maschinen-
bau waznos¢ powyzszych nomogramoéw rozcigga sie
na wszystkie przedmioty kute, w wydawnictwie
ADB Werkstattgerechtes Konstruieren — Schmie-
den podaje sie, zZe nomogramy te sq wazne dla prze-
krojéw okraglych, kwadratowych, prostokatnych
i szesciokalnych.

Zréodta sowieckie A. F. Pankratow
i B. H. Stoliarow ,Kowka pod gidrawliczeskim
pressom’” — i W. E. Makarowicz ,Die Material-
zugaben im Schmiedewesen'’, publikacja w Werk-
stattstechnik 1929 r, str. 666,
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A. F. Pankratow i B. H. Stoliarow podaja wy-
kresy i tabele oparte o dane ,,Gipromiez’a’, ktére
sg zestawione na podstawie danych szeregu naj-
wickszych hut sowieckich, Tabele i wykresy do-
tycza jednak tylko czesci kutych na prasach kuz-
niczych. Wykres na rys. 7 podaje wielkosci do-
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datkow obrobkowych dla przekrojéw okraglych.
Wykres na rys, 8 podaie dodatki obrébkowe na
odkowkach prostokatnych gladkich i prostokat-
nych z wystepami w zaleznosci od rodzaju mate-
rialu wyjsciowego. Tabela
7 okresla wielkos¢ ko-
miecznych dodatkéw na
dlugosci przedmiotow ku-
tych dla uzyskania czy-
stych powierzchni czoto-
wych i pelnych krawedui.

W  sprawie tolerancyj
wykonania autorzy wspom-
nianej ksiazki ograniczaia
si¢ do uwagi, ze powierzch-
nie surdwki powinny byé
odkute gladko z dopu-
szczalnymi odchyltkami mi-
nus 2 plus 3 mm. Dopu-
szczalne przesumiecie do-
datku obrébkowego na je-
Ing strone maximum % w, .
dopuszczalne skrzywienie
_ osi suréwki musi byé mniej-
sze miz Y% wp na $rednim wymiarze przekroju,

Wielkosci dodatkow obrébkowych, podane na
wykresach, malezy rozumie¢ jako maksymalne;
minimalne naddatki nie moga by¢ mniejsze miz V4
tych wielkoéci.

W. E. Makarowicz okresla wielkos¢ dodatku
obrébkowego i tolerancji wykonania w zaleznosci
od pierwiastka szeSciennego, wzglednie kwadrato-
wego wymiaru przekroju. Zupetnie jednak pomija
wplyw dlugosci oraz rodzaju materiatu na wiel-
kosé dodatku obrébkowego i tolerancje. Roéwniez
rodzaj maszyny i wplyw jej na wymiarowosé¢ od-
kutego przedmiotu nie sa podkreslone. Poza tym
tabele jego odnosza si¢ do maksymalnych wymia-
réw przekroju 1000 mm, zupelnie nie wskazujac
danych co do wymiaréw dlugosci, Wielkosci dodat-
kéw obrobkowych wg jego wskazan wynosza:

7) dla kucia doktadnego na wymiarach zewnetrz-

nych przekroju

3
w, =10,5 VD ;
_8) dla kucia zwyklegn
8
w,=VD :

9) dla wymiaréw wewngtrznveh przekroju

wp = 2 13/5 :

10) tolerancja kucia dokladnego
t,=0,15VD ;]

"11) tolerancja kucia zwyklego

e A CTE

t,=1,5VD do 2V D .

Wobec braku tolerancii wymiaréw dlugoscio-
wych, wymiary te nalezaloby tolerowaé wg tych
samych wzoréw, co w praktyce okaze sie jednak
niemozliwe, dajac niewspélmiernie maly dodatek

57

o:bf‘ébuklowy przy bardzo duzej i tylko in plus sie-
gajacej tolerancii.

Z polskich zrédet znane sg tylko dane Huty
Batory, ktére okreslaja tolerancje wykonania su-
rowki wg ponizszej tabelki: ’
dla suréwek do

5kg wagi toler,, wymiar.= minus 5% plus 20 %
5*20kg I 1y I} ’” 39” 7] 5’00
ponad 20 kg I T 1 - ” 0% IT] 2|5%

Nie mamy tutaj niestety zadnych danych co do
wielkoéci dodatkéw obrébkowych.

]

Poréwnanie zrédel obcych.

Dla zilustrowania wyze] przytoczonych zrédet
zrobiono wykresy poréwnawcze dla:
a) wielkosci dodatkéw obrébkowych — wykres

rys. 9,
g0
&[] 7
Rl | l} 1-
o 0/ >
| I
Go = ) L=
6o ‘—SE‘ aﬂ:// ~]
50 o L L | <= |
317 BEE
la—-VQ// P o
‘m 4
27
10 Makarow(cZ —\—
=1
o 1 \nmn
O 00 X5 J06 400 360 b5 o 360 900 000
Wymiory przokrejis
Rys. 9.
b) wielkosci tolerancy] wykonania — wykres
rys. 10,
¢) pot wykonania czes$ci kutych — wykres
rys, 11.
% (o T X
&0
50 ] )‘//
ro"icl ADB(ﬂ,
> T T ||
0 ,9,‘*( =
i ok ‘ LD (ﬁ”
20 ym‘ﬂ it""l /T’
10— ,"'l =i
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Rys. 10.

Jak widaé z wykreséw, rzuca si¢ w oczy brak
jednoznacznie pojmowanych okresled, a przez to
i duze rdéznice w przyjmowanych wielkosciach do-
datku obrébkowego i tolerancji, Na podstawie na-
szych obserwacyj poszczegélnych Zrédel, wyzej
przytoczonych, wysunaé mozna nastepujgce za-
strzeZenia i uwagi:

Nomogramy ADB.

1) Jak wynika z pomiaréw kontrolnych, doko-
nanych w hutach niemieckich, a podanych w
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Maschinenbau, najwieksza ilos¢ uzyskanych surd-
“wek posiada wymiary skoncentrowane na obsza-
rze (w, plus 1), a nawet ja przekracza. Pokrywa
Jako

sie to w zupelnosci z naszymi pomiarami.

DLanedla surcivek dhgoses —2m
700

mm | 408 & N
90 | Mekarowicz P N
80 | Pankratos 1 Stoliorow SN D@%

praklyce kuzniczej. Koniecznosé rozbicia surowek
choéby na 2 grupy trudnosci, w zaleznosci od
ksztaltu i przekroju suréwki, jest wyrazna.

4] Ujemna strona norm jest brak okreslonego
wplywu rodzaju materialu na wielkos¢ dodatku
obrébkowego. Wspomniany juz przyktad, ze dla
stali stopowych o wytrzymatosei 5060 kg/mm*
wymagane jest zwigkszenie dodatku obréobkowego
o 50% w stosunku do dodatku obrobkowego dla
stali weglowych, nie rozwigzuje kwestii.

5) Brak wyraznego oznaczenia dopuszczalnych

N

s0 : e %
%o Af@ 2
0 3 bszar Wykomania Suromwek

/ Ny Makaroskre /
20 .
0 7 4
0 = mm

O X0 N0 300 100 300 60 o0 S0 $60 000
Mwary preetroju

Rys., 11,

jedno ze Zrédel tej wady uwazaé nalezy przyjmo-
wanie wielkosci (plus #) = (minus #). W duzym
stopniu mozna przesunaé skoncentrowanie wyni-
ké6w pomiarowych w dolny obszar pola wykonania
przez przyjecie wielkosci (plus £) == (2 X minus £),
nie zmieniajgc przy tym sumy odchytek. Uzyskamy
przez to tylko obnizenie podstawowego nominal-
nego wymiaru suréwki, a przez to i obnizenie po-
szczegolnych wymiaréw maksymalnych. Schema-
tycznie przedstawiaja to wykresy na rys, 12. Za-
fozenie to jest czyslo praktyczne, albowiem lezy
to w maturze kowala, ze dazy zawsze do uzyska-
nia wymiaru in plus, a nigdy in minus. Tolerancja
ujemna musi by¢ jednak zapewniona najczedcie]
ze wzgledu na wady w samym materiale, lub tez
dla pewnoséci samej przerobki kuzniczej. Przyje-
cie wielkosci (plus £) wigkszej, niz (minus #), nie
nzupolyka na zadne zasadnicze przeszkody nie
zmlema]qc granic wykonania suréwki i zapewnia-
jac ten sam minimalny dodatek obrébkowy, obmni-
zajagc za§ wydatnie gérna gramice dodatku obréb-
kowego w wiekszosci wypadkow.

2) Nomogramy ADB nie podaja wyraznie danych
dla kucia malego i $redniego, t. j. do zakresu $red-
nic 200 mm i dtugosci ok, 2 m. Te, ktére odczytaé
mozna z wykreséw, sa albo za malo zrézniczko-
wane, albo w pewnych wypadkach, np. dla kucia
drobnych suré6wek pod mlotami, wykazuja wartosci
za male. Przypisaé to nalezy przyjmowaniu tak
dla matych, jak i dla duzych wymiaréow warfosci
dodatku obrébkowego, odpowiadajacych funkeji
liniowej prostej. Nasze pomiary wykazaly, ze dla
mniejszych wymiaréw wielkosci te nalezy zwiek-
szyé. ,
3) Bardzo powazng, naszym zdaniem, wadaz jest
zbytnio zgemeralizowane okreslenie ,,dla wszyst-
kich suréwek'. Stwarza to niesluszny i niepo-
trzebny precedens kucia suréwek najprostszych
i najtrudniejszych wg tych samych dodatkéw
obrébkowych i tolerancyj kuzniczych. W ten spo-
sob przyjete wielkosci nie zyskuja poparcia w

Rys, 12.

odchylek od prostopadlosci plaszczyzn, powsta-
Iych przez odsadzenie, przecinanie lub wycinanie,
jest rowniez cecha ujemna tych norm,

W stosunku do wskazan Pankratowa i Stoliaro-
wa wysunaé trzeba nastepujace braki:

1) brak okreslonych wielkoécei tolerancyj wyko-
nania — uwaga, Ze powierzchnie powinny byé
odkute gladko w granicy minus 2 plus 3 jest abso-
lulnie niewystarczajaca;

2) malo wyraznie okreslony jest sposéb wyzna-
czania dodatkéw na dtugosci przedmiotu kutego
podany w tabeli 7;

TABELA 7.
Srednica wal Dodatek na dtugosci na katdy koniec po min o
i <1m 1—2m ‘ > 2m

15— 25 §— 5 \

25— 50 4— 8

50— 75 5—10 7—15 10 — 20

75 — 100 6 — 14 10 — 20 15— 20
100 — 150 10— 20 15—25 20 — 40
150 — 200 15— 30 15 — 30 25 —50
200 — 250 20— 45 20— 45 30 — 60
250 — 300 25 — 50 3B5—175

3) w pewnych wypadkach rnieprawidlowe jest
okreslenie d'opuszczalnylch skrzywien osi 1 dopusz-
czalnych przesunieé dodatku obrébkowego;

4) brak réwniez okreglenia wplywu materiatu
na wielkos$é dodatku obrébkowego.

Na podkreslenie zasluguje tutaj, w przeciwsta-
wieniu do norm ADB, odrebne tolerowanie przed-
miotéw okraglych, przedmiotéw prostokatnych
gladkich i przedmiotéw prostokainych z wyste-
pami.

Jeszcze mniej wyrazne sa wskazania Makaro-
wicza.

1) Nie uwzglednia zupelnie wpltywu dlugosci su-
rowki na wielkos§é w, i 1.
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2) Nie odroznia wplywu rodzaju agregatéw na
te wielkosci.

3) Podawane przez niego wielkosci w,, mimo
przyjmowania f, tylko in plus, nie zapewniaja
w zadnym wypadku czystej powierzchni suréwki
po obrébce mechanicznej, ddyz ukryte wady po-
wierzchniowe wiekszego wlewka siega¢ moga
znacznie glebiej poza granice dodatku obrébko-
wego.

BUDOWNICTWO STALOWE

Konstrukcje stalowe z lekkich profiléw.

Masywnosé i duzy ciezar byly swego czasu wysoce ce-
nionemi zaletami w konsirukcjach, a zuzycie mozliwie jak
najwiekszej ilosci materialu do budowy doméw, maszyn, me-
bli i t.
Rzeczy dobre musialy mieé¢ dawniej odpowiedni
Faktycznie budowano jednak wtedy tylko dla tego tak ma-

d., bylo uwazane za charakierystyke ich jakosci.
cigzar.

sywnie, Ze nie rozporzadzano ani odpowiednimi materiatami,
ani przestankami technicznymi, prowadzacymi do budownic-
twa lekkiego. Jako przykiad moze postuzyé blacha na ka-
roserie samochodowe: przez podniesienie jakogci zmniej-
szono jej grubosé w ciagu ostatnich 5 lat przynajmniej
o 20%, wskutek czedo osiagnieto wydatna oszczednosé na
malteriale,

Lekkie budownictwo stalowe rozwinelo sie najpierw
glownie w budowie pojazdow i $rodkow lokomocji, ktorych
praktyczne zalety uzaleznione sa w duzej mierze od cigzaru
wiasnego. Czesto spotykamy si¢ z {wierdzeniem, ze maksy-
malne oszczednosci na wadze moZna 0siagnaé jedynie przez
wybitna lekkosé.

ktéry cechuje

W istocie jednak, nie chodzi tu o lekko$¢ materiatu kon-

zastosowanie materiatu,

o najkorzystniejszy stosunek pomigdzy
ciezarem, wytrzymaloscia i sprezystoscig materialu. Matlo
zaoszczedzonoby na wadze, ¢dyby zastosowano materiat lek-

strukeyjnego, ale

ki, ale ze wzgledu na niska jego wytrzymalo§é musiano uzyé
znacznie grubszych przekrojow poszczegdlnych elementdw.
Na tej podstawie moina wige wprost wysnué wniosek, ze
nawet material o duzym cigzarze gatunkowym, jak np. stal
wysokowartosciowa, nadaje sig, ze wzgledu na swoja wy-
soka wytrzymatosé, do lekkiego budownictwa stalowego.

Dodaé jeszcze nalezy, ze budownictwo lekkie nie zalezy
wylacznie od lekkosei zastosowanego materiaty, ale réwniez
od racjonalnego zaprojektowania i wykonania danej kon-
strukejt. Natura pokazuje nam tutaj sama bardzo duzo przy-
ktadéw na ten temat (klos zboza, skorupka jaja, piéra pta-
kow i t d.). Znaczenie formy zewnetrznej w budownictwie
lekkim zrozumieli juz w XV wieku kowale, sporzadzajacy
zbroje. Zwigkszyli i oni bowiem wytrzymato$é stalowych pan-
cerzy, bez rownoczesnego zwigkszenia ich cigzaru, przez
uwypuklenie blach. Cienki pasek blachy stalowej moze byé
nadspodziewanie wysoko obcigZony, jezeli poddamy go na-
prezeniom rozciagajacym; jezeli natomiast uzyjemy go jako
podpory, zegnie si¢ nawet pod wlasnym cigzarem. Jezeli
natomiast uksztaltujemy go w forme rurki, ktérej sciany
mozliwie jeszcze sfalujemy, wytrzymalosé jego kolosalnie
wzrognie i ta sama blacha moze wtiedy przejaé¢ nawet jako
podpora dosé znaczne obcigzenie.

Wskutek tych wlasnogei rozwinela sie w budownictwie
lekkim specjalna technika konstruowania. Przy tak zwanym
pfupinowym"” (Schalenbau) systemie budowy, stosowanym

4) Przy zbyl malym dodatku obrébkowym fole-
rancje wykonania sa zbyt duze, co wprawdzie jes:
dogodne dla kuzni, lecz ze strony warsztatu me-
chanicznego spotkaé sie musi z powaznymi za-
strzezeniami.

5) Brak réwniez danych co do wplywu materiatu
na wielkoé¢ W,.

_
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przewaznie przy budowie samolotéw, obciazenia przenosi sie
na cienkoscienne puste elementy w formie lupin, wzmocnio-
nych przez odpowiednio uformowane dodatkowe usztyw-
nienia, Bardzo wazne dla rozwoju budownictwa lekkiego
jest to, ze jesteSmy dzi§ w mozno$ci zupelnie dokladnie
obliczyé d#wigary puste, co umozliwia maksymalne ich wy-
korzystanie. DZwigary te, w formie rur, dZwigaréw skrzyn-
kowych lub o ksztalcie famanym, przedstawiajg najekono-
miczniejsze profile konstrukcyjne dla wszystkich rodzajow
obcigzen, a specjalnie dobrze przeciwstawiaja sie obcigze-
niom na skrecenie. Zastosowanie i{ego rodzaju profiléw poz-
wala na jak najdalej idace wykorzystanie materiafu kon-
strukeyjnego,

Poniewaz nitowanie i laczenie przy pomocy s§rub, wcho-
dzi w gre tylko przy dZwigarach pelnosciennych, dla bu-
downictwa lekkiego wazne jest réwniez i to, ze stal mozna
latwo spawaé, nawet przy zastosowaniu wysokowarloscio-
wych jej gatunkéw. Polaczenia spawane zapewniajg dosta-
teczne bezpieczenstwo nawet bez dodatkowego ich spraw-
dzania, a producenci stali sg juz dzisiaj w moznosci dostar-
czenia odpowiednich elektrod dla kazdego gdatunku stali.
Dzieki stosowaniu spawania uzyskuje si¢, w przeciwienstwie
do nilowania i skrecania $rub, dalsze znaczne oszczedno-
$ci na wadze. W wypadkach natomiast, ddzie spawanie nie
moze z réznych wzgledow znaleié zastosowania, cigzar po-
laczern nitowanych znacznie obnizono przez zastosowanie
lzejszych nitéw i érab z materialu wysokowartosciowego.
Nitowane polaczenia elementéw zamknietych wykonywa
sig przez zastosowanie zamocowanych jednostronnie nitow
pustych. Lekkie budownictwo stalowe spowodowalo w kon-
strukcji réwniez rozwéj specjalnej techniki obrobki, przy
pomocy specjalnych urzadzen maszynowych i narzedzi.

Decydujace jednak
lekkiego mialo wprowadzenie wlasciwego materiatu kon-

znaczenie na rozwo] budownictwa
strukcyjnego. Przemys! stalowy produkuje dzisiaj blachy,
cieisze niz noze do golenia (ponizej 0,175 mm grubosci),
ktore posiadajg taka twardoéé i wytrzymalosé, ze ich obréb-
lka jak np. wiercenie otworéw wymaga zastosowania spe-
cjalnych narzedzi. Celem ksziattowania prolilow z pasm
blachy stalowej, stosowanych w budownictwie lekkim, jak
np. w budowie samolotéw, stosuje sig caly szereg specjal-
nych metod.

Stwierdzono, Zze mimo swej nieznacznej grubosci, blachy
stalowe sa bardzo odporne na dziatanie korozji. Jedna z za-
let stali pod tym wzgladem jest rowniez i to, Ze korozja
dziala normalnie na cala plaszezyzne blachy, podczas gdv
korozja miejscowa, wzglednie miedzykrystaliczna, jest rzad-
koscia. Dzieli nowoczesnej technice obrébki powierzch-
niowej uzyskuje sie dzisiaj latwo dostateczne zabezpiecze-
nie przez rdza cienkich blach stalowych, stosowanych w bu-
downictwie lekkim., Najczg$ciej stosuje sie ochrong po-
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wierzchniowa przez lrawienie chemiczne, powlekanie po-
wiokami metalicznymi lub olejnymi, emaliowanie i t. p. Do
budowy samolotéw angielskich slosowane sa dzisiaj prze-
wazinie stale nierdzewiejace. -

Mozliwosci stosowania lekkiego budownictwa stalowego
sa bardzo szerokie. Np. w budowie srodkow lokomocji
osiagga sie dzieki temu znaczne zwigkszenie szybkosci i osz-
czednosci na sile napedowej. Zmniejszenie cigzaru pojazdow
pozwala na lepsza konserwacje drog i toréw, oraz zmniejsza
szkodliwe dziatanie wstrzaséw, wywolanych przez ciezkie
pojazdy na mosty oraz ma budynki, lezace wzdtuz gtéwnych
arteryj komunikacyjnych, Dzieki zastosowaniu lekkiej kon-
strukcji stalowej zmniejszono np. cigzar stalowego wozu
rolniczego o 60%, przy czym w niczym nie zmniejszono jego
wytrzymatosei,

W Anglii znajduje stal szerokie zastosowanie w budowie
samolotéw, a i w innych paristwach wypiera coraz bardziej
stosowane uprzednio materialy lekkie.

Réwniez w budownictwie uzyskano bardzo korzystne
wyniki z lekkimi konstrukcjami stalowymi. Np. w Niem-
czech obnizono w ostatnim roku cigzar wrét hangarowych
o 60%. Zabudowanie tych wrét i otwieranie jest dzieki
temu znacznie latwiejsze. Przy budowie hal o duzych roz-
pieto§ciach mozna obnizyé koszt wykonania dachu o 15%,
przez zastosowanie specjalnej lzejszej konstrukeji.

Lekkie budownictwo stalowe przyczynilo sie zaréwno do
rozwoju wigkszych objektéw budowlanych, jak i najmniej-
szych. Np. nadajac puszce na konserwy odpowiednia forme
mozna zastosowaé znacznie ciedsze blachy, co znowu da
oszczednosci na materiale i na kosztach,

Budowa maszyn przedstawia réwniez szerokie mozliwo-
§ci zastosowania lekkich konstrukcyj stalowych, Duze osz-
czednosci na wadze uzyskano juz przy budowie wszelkiego
rodzaju dzwigéw. W obrabiarkach dzieki lekkiej konstrukeji
stalowej z tej dziedziny postuzyé moze prasa do wytlacza-
nia blach na profile, pracujaca pod obcigzeniem 150 000 kg,
ktéra wazy tylko 15 tonn, nie wymaga wiec specjalnych
fundamentéw i moze byé latwo rozebrana. Duzy procenl
robocizny, w stosunku do catkowitego kosztu konstrukcyj
lekkich, zwieksza ich gospodarcze znaczenie eksportowe.

Konstrukcje z profilow lekkich otwieraja jak widzimy
budownictwu stalowemu nowe i szerokie mozliwosci roz-
woju,

Nowe normy austriackie dla budownictwa stalo-
wego,

Zgodnie z postanowieniem stalej Komisji Budownictwa
Stalowego przy
- opracowano nowe projekty norm budownictwa stalowego,
mianowicie:

austriackim Komitecie Normalizacyjnym.

1) dla spawanych komnstrukeyj budowlanych,
2} dla nitowanych konstrukcyj budowlanych,
3} dla spawanych konstrukeyj mostowych,

4) dla nitowanych konstrukcyj mostowych.

Nowe normy opracowala specjalnie w tym celu powo-
fana podkomisja, ktoéra w swoim ostatecznym projekcie
uwzglednita wszystkie zastrzezenia praktykéw i teoretykoéw
odnoénie pierwotnego projektu. Dotychczasowe przesta-
rzale normy austriackie oddzialywaly bowiem hamujaco na
rozwéj budownictwa stalowego, uniemozliwiajac mu ze
wzgledu na niedostateczne wykorzystanie materialu kon-

strukcyjnego, konkurencje z konstrukcjami innego rodzaju.

Nowe projekly oparto na ostatnich doéwiadczeniach
z dziedziny wykonywania konstrukcyj stalowych oraz na
przeprowadzonych w zwiazku z projeklowana zmiana prze-
piséw, pracach badawczych Komisji, przy jednoczesnym
uwzglednieniu produkowanych obecnie w Austrii nowych

gatunkow stali konstrukeyjnych.

Opracowany przez Podkomisjg nowy projekt norm zostal
w czerweu 1936 r. zatwierdzony przez Komisje Budownictwa
Stalowego oraz odeslany do zatwierdzenia Komitetowi Nor-
malizacyjnemu,

Komitet Normalizacyjny spodziewa sie, ze nowelizacja’
przepiséw budowlanych wplynie korzystnie na dalszy roz-
wo6j budownictwa stalowego w Austrii, oraz na poglebienie
tego rynku zbytu stali.

Réwnoczesnie z powyzszym powolano w Austrii do zy-
cia specjalng Podkomisje dla
i konstrukcyjnych danych dla

opracowania statycznych

budownictwa stalowego
w obronie przeciwlotniczej. Prace przygotowawcze tej nowej
Podkomisji sg juz w toku,

Nowe normy projektowania i wykonywania kon-
strukcyj stalowych w Stanach Zjednoczonych.

Amerykanski Instytut Konstrukcyj Stalowych (American
Institute of Steel Construction — New York) opublikowat
ostatnio nowe przepisy projektowania i wykonywania bu-
dowlanych konstrukeyj stalowych, Do przepiséw tych wia-
czono réwniez ostatnie poostanowienia Komisji Normaliza-
cyjnej.

Do wazniejszych zmian wprowadzonych do przepiséw
zaliczyé nalezy jednostkowe naprezenia dopuszczalne, ktére
odpowiadaja napreieniom podstawowym ok. 1400 kg/cm” za-
miast ok. 1260 kg/em®

Wydane w r. 1925 przez Amerykanski Instytut Konstruk-
cyj Stalowych dosé konserwatywnie ujgte pierwsze przepisy
dla konstrukeyj stalowych, dopuszczaly podstawowe jed-
nostkowe napre¢zenia w wysokosci 18 000 funtc')w/cal'-'. Mini-
malna granica plynno$ci produkowanej woéwczas stali kon-
strukcyjnej, dla ktérej podano powyzsze naprgzenie, wy-
nosita ok. 2150 kg/cm”.

Od tego czasu wprowadzono caly szereg udoskonalei
technicznych i konstrukcyjnych, na ktérych podstawie zno-
welizowano istniejace przepisy. Minimalna granica ptynno-
§ci dzisiejszej znormalizowanej stali konstrukcyjnej docho-
dzi do ok. 2300 kg/cm'—', przy réwnoczesnym podwyzszeniu
bezwzglednej wytrzymatoéci z 3870 na 4570 kg/cm® i z 4214
na 5060 Lg/em? :

W innych panstwach podwyiszono juz naprgienia do-
puszczalne dla analogicznych stali konstrukcyjnych do ok.
1400 kg/cm?®.

Biorac to pod uwage, Instytut Amerykarski upowaznit
swoja Komisje Normalizacyjna do rozpatrzenia celowosci
podwyzszenia podstawowych naprezen dopuszczalnych. Po
szczegolowym rozpatrzeniu sprawy, Komisja zalecila pod-
wyzszenie naprgzen podstawowych do ok. 1400 kg/cm? przy
réwnoczesnym obostrzeniu warunkéw projektowania i wy-
konywania konstrukecyj, ktére zostaly wlasnie wiaczone dc
nowych przepiséw., Komisja przypuszeza, ze na ich pod-
stawie osiagnie si¢ nie tylko korzysci ekonomiczne, lecz
réowniez calkowite bezpieczeristwo, przy réwnoczesnym lep-
szym technicznym wykorzystaniu stali konstrukcyjnych.
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Senator e. h. B. Kleinschmid{: Das Schleifen in der Me-

tallbearbeitung.

Ksiazka ta wyszta jako I tom — dziatu ,Schleif — und
Poliertechnik, Handbuch des gesamten Schleif — und Polier-
wessens”. Dalsze tomy beda zawieraly nastepujaca tresé:

II.: Das Polieren der Metalle. III: Das Schleifen und Po-
lieren in der Holzbearbeitung, IV: Das Schleifen und Polieren
in der Glas-Stein, — Leder usw. — Bearbeitung.

Autor podzielit tom I na 4 rozdzialy, w ktérych omawia
po kolei:

Rozdziat I: Srodki szlilierskie: W sposdb opisowy przed-
stawia powstawanie §rodkow szlifierskich, a wiec: szmergiel,
naturalny korund, kwarc, kamien piaskowy, granit, pumeks,
diament, weglik-krzemu, sztuczny korund, tlenek berylu, we-
glik boru, ziarna stalowe, przeplatajac tres¢, utrzymana w
formie gawedziarskiej, folograliami widokéw z zewnatrz pie-
cow elektryecznych, tudziez rud.

W rozdziale II — przedstawia autor sposéb wytwarzania
tarczy szlifierskiej, przechodzac przez poszczegélne fazy,
a wige: mielenie, ziarnowanie, rézne rodzaje lepiszcz (wia-
zan), mieszanie, suszenie, wypalanie, obrébke, wywazanie,
twardo$é tarcz szlifierskich i ich ksztalty, obréwnywanie i dia-
mentowanie, badanie twardosci, strukture, zastosowanie, tu-
dziez wybér tarczy szlifierskiej w zaleznosci od celu, jakiemu
ma stuzyé Porusza tez w tym dziale, obejmujacym 144 str.,

sprawe kamieni stuzacych do ,,obciggania®’ rozwiertakéw i do
ostrzenia brzytew. Ponadto obejmuje ten rozdzial sprawe pa-
pieréw i plécien szmerglowych, wreszcie znajdujemy w nim
§rodki pomocnicze przy szlifowaniu, a wigc opis obrotomie-
rza, sprawdzanie $rednicy na maszynie za pomoca mikrota-
stu, sprawdzanie ,bicia" walkéw szlifowanych przy uzyciu
czujnika,

Rozdzial III traktuje o szlifierkach, stuzacych zaréwno do
przecinania, jak i szlifowania walkéw, otwordw, plaszczyzn,
polerowania cylindréw, wreszcie omawia szlifierki narzedzio-
we, bezklowe itd. Opis poparty jest jedynie fotografiami ma-
szyn. Caly ten rozdzial jest naszpikowany wychwalaniem
niemieckich maszyn réznych wytwérni. W sposéb opisowy po-
daje autor dane charakterystyczne, dotyczace poszczegélnych
maszyn jak, np. czy taka a taka maszyna posiada naped pa-
sowy, czy tez elekiryczny, jakie ilosci obrotéw posiada wrze-
ciono tarczy szlifierskiej itp. wartosci, zaczerpnigte bezkry-
tycznie z katalogow firm.

W rozdziale IV omawia autor bezpieczenstwo pracy przy-
taczajac przepisy obowiazujace w polnocno-zachodniej czgéei
Niemiec,

Calosé ksigzki jest utrzymana w stylu gawedziarsko-naiw-
nym, czego dowodem niechaj bedzie przytoczony jeden z 457
rysunkéw (rys. 148) tudziez zdanie przytoczone w doslownym
thumaczeniu (str, 139):

Abb. 148. 2
Thiiringer Wasserabzichstein,

Rys. 1.

..Szlifiernie, tudziez fryzjerzy zadaja zazwyczaj kamieni
do obciagania koloru z6lto-zielonego lub jasno-zielonego dlu-
goéei 200—250 mm; ludzie prywatni, potrzebujacy tych ka-
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mieni do ostrzenia brzytew, chetnie kupuja kamienie diugo-
$ci 150—175 mm, opakowane w pudelka tekturowe lub dre-
wniane. Na export wchodza w grg rozmaite wykonania i wiel-
kosci, na przykfad inne sorty dla Stanéw Zjednoczonych,
anizeli dla Indyj itd.".

Podano tez dwukrotnie wykres v = f (d, n) przy czym na
osi rzednych odkladano ,0", a na osi odcietych » (liczby
obrotéw), zas s$rednice = canst.

Wykres ten jest o tyle bledny, ze zazwyczaj na maszynie
sa state liczby obrotoéw, a srednice tarcz szlifierskich, lub
waltkéw szlifowanych sa zmienne. Rysunki sa niedostalecznie
jasno i wyczerpujaco objasniane np. rys. 19, przedstawiajacy
schemat maszyny sluzacej do ,wiania'’ jest opisany réznymi
literami, lecz w tresci nie ma objasnien, Jednym slowem
ksiazka napisana zostala prawdopodobnie na podstawie wlas-
nego doswiadczenia handlowca, nie majacego bezposredniego
kontaktu z technika szlifierska.

Ksigzka la nie podaje wartosei praktycznych i wytyeznych
przy szlifowaniu, jak gigbokodci warstw zdejmowanych (do-
stawienia), wielkos$ci oporéw skrawania, predkosci przedmio-
tow i posuwow. Brak tes powolania sig¢ aulora na jakakol-
wiek literaturg, traklujacy na temat szlifowania, poza przyto-
czonymi przepisami A, W. F. i warlogciami pobranymi z ka-’
talogow firm.

Reasumujac nalezy stwierdzié, ze powyizsza ksiazka dla
praktyka nie posiada najmniejszej wartoéci. Trescia swa jest
spéZniona conajmniej o 15—20 lat.

Jezeli pozostale 3 tomy maja byé potraktowane w ten
sam sposéb, nalezy Zyczyé autorowi, aby raczej zaniechal ich
wydawnictwa, ’

Inz, Kazimierz Ocheduszko,

LISTY DO REDAKCIJI

W zeszycie 23 Przegladu Technieznego z r. ub. zamie-
szczony zostal artykul p. B. Rychlowskiego p. t. ,Wody ze-
laziste w studniach rurowych',

W artykule tym Szanowny Autor obcigza zarzutem dy-
letantyzmu wszystkich inzynieréw pracujacych w dziale bu-
dowy lub eksploatacji studzien wierconych, ktérzy inicjuja
wzglednie toleruja stosowanie rur filtrowych zelaznych za-
miast dawniej uzywanych rur miedzianych. Jako jeden z in-
zynieréw, bioracych czynny udzial w wymianie rur filtrowych
miedzianych na zelazne w jednym z wigkszych wodociagow
w Polsce, zmuszony jestem glos zabraé, aby zarzut ten ode-
przeé lub przynajmniej oslabié,

Z tresci artykulu wynika, ze Sz. Autor zauwazyl, iz, wo- -
da czerpana z niektoérych studzien wierconych zawiera doéé
duze iloéci zelaza, dochodzace w studniach we Wioctawku do
12 a nawet 20 mg /litr. Obserwowane studnie posiadaly w
tych wypadkach rury zelazne, jak réwniez z rur zelaznych
wykonany byt filtr studzienny.

Jednoczesnie Sz Autor twierdzi, ze studnie wiercone wy-
konane poprzednio z rur miedzianych, znajdujace si¢ w bez-
poérednim sasiedztwie studzien zelaznych, dawaly wode b.
dobra, wolng od zanieczyszczern zelazem, nie podaje jednak
ani analizy wody, ani nie przytacza Zadnych dowodow, ze
nowe studnie czerpaly wode z tych samych warstw wodo-
noénych, co studnie stare.

Na podstwie tych obserwacyj Autor dochodzi do wniosku,
se zawarto$é zelaza w wodzie jest skutkiem rozkladu rur Ze-
laznych, a gléwnie rury liltrowej zelaznej. Zalozenie to
uwaza Sz. Autor za pewnik, podstawe dalszych roznmowan
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doprowadzajacych do wyzej przytoczonych przykrych wnios-

kow.

Sz. Autor wspomina, ze obserwowal filtry studzienne wyj-

mowane ze studzien po rozmaitych okresach pracy od kilku
miesigey poczawszy do kilku lat wiacznie. Nie powinna bylo
uj$é Jego uwagi okolicznodé, ze zatykanie sie filtrow posle
puje od zewnatrz, ze przede wszystkim osadza sie Zelazo na
zewngtrzna strong siatki miedzianej, skoro ruch wody jest od
zewnatrz do wewnatrz, a nie odwrotnie, Autor nie bada i nie
wyjasnia. Dla dobra sprawy nalezy zalowaé, ze Sz. Autorowi
nie udalo sig zaobserwowaé¢ wody silnie zelazistej w studniach
miedzianych. Mozeby taka obserwacja nadafa inny kierunek
wywodom.

Stadmy jednak nadal na stanowisku Autora i uwazajmy
je za stuszne. Przypuéémy, Ze posiadamy normalna studnie
wiercong $rednicy 6". Normalna wydajnosé takiej studni,
prawidfowo eksploatowanej, wynosi 200 m* wody na dobe.
Przypu$émy, ze filtr wykonany jest z rury zelaznej owinigtej

siatkg miedziana. Czesto sludnie takie zaoptrywane bywaja

w rury miedziane ssace. Dla utatwienia obliczen przypusémy,
ze ma to miejsce.

Normalna dlugod¢ filira wynosi okolo 5 m 1 m biezacy
rury zelaznej srednicy 6'/, grubo$ci $cianek 4,5 mm, wazy
16,20 kg. Cigzar 5 m rury wyniesie 16,20 X 5 = 81 kg.

Odliczajac 25% na otlwory otrzymamy ciezar rury filtro-
wej Q = 81 X 0,75 = 60 kg.

Jezeli zawartosé zelaza w wodzie wynosi, jak podaje Sz

Autor, 12, wzglednie 20 mg/l, Lo w tych warunkach ilo§é unie-
sionego w ciggu doby zelaza z omawianej studni wyniesie

q, = 12200000 = 24000000 mg = 2.4 kg, wzglednie

g, = 20200000 == 40 000 000 mg = 4,0 kg.

Gdyby zelazo to byto skutkiem rozktadu zelaznej rury
filtrowej, jak sadzi Sz. Autor, lo rura ta musiala by byé

calkowicie rozpuszczona w ciggu:

L P . o
ai' = = = 2'4—-25dn1.
wzglednie
Q 60 .
g =~ = —— = 15 dni.
a 9a 4

A zatem 2 razy miesiecznie nalezaloby wiercié nowa studnig,
wzglednie po uplywie tedo czasu woda ze studni (o ile sig stu-

dnia nie zawali) powinna by¢ zupelnie wolna od zelaza, Do-
$wiadczenie uczy, ze tak nie jest,

Normalny okres pracy studni wynosi 7 lat. Po tym czasie
filtr moina wyjaé, owinaé¢ nowa siatkag i1 studni¢ ponownie
uruchomié¢. Czynno$é t¢ mozna powtérzyé kilka razy., Zy-
wolnosé rury filtrowej zelaznej walcowanej mozna okreslié
na 20 lat i wiecej, przy czym postep korozji w tym okresie
nie przekroczy 50%. Zywotnosé rur filtrowych z zelaza la-
nego jest o wiele wigksza. Zawartos¢ zelaza w wodzie jest
wielkoscia prawie niezmienna, niezalezna od okresu pracy
studni i prawie niezalezna od okolicznosci, czy studnia jest
miedziana, czy zelazna.

Z przytoczonych cyfr mozna obliczy¢ wplyw korozji rury
filtrowej na zawarto$é zelaza w wodzie.

Ilo§¢ wody wypompowanej ze studni w ciagu 20 lat wynosi
W = 200 X 365 X 20 = 1460 000 m® = 1 500 000 m?®,

[los¢ rozpuszczonego zelaza Q, = 60 X 0,5 = 30 kg,

Ilog¢ zelaza przypadajaca na 1 m* wzglednie 1 litr wody

. 30000000
9 = 1500000

= 20 mg/m? 0.02 mg/litr.

Jezeli zwazymy, ze zawarto$§é zelaza w wodzie do picia
wg. norm amerykanskich moze dochodzié do 0,3 mg /litr, to
nie ulega watpliwosci, ze wplyw zelaza pochodzacego z rury
iltrowej moze nie byé brany pod uwage. Woda wodociago-
wa, zanim dostanie sie do konsumenta, przeplywa kilka, kil-
kanascie a nawet kilkadziesiat kilometréw rurami zelaznymi,
na koncowy zatem wynik zawartodci zelaza w wodzie jest
rzeczg obojetna, czy krdotka odleglosé w studni przeplynie
przez rury zelazne czy miedziane.

Juz ten elementarny rachunek pozwala watpi¢ w stusz-
no§é zalozenia Sz. Autora, a przyczyn zelazistogei wody szu-
kaé¢ zupelnie gdzie indziej.

Szkoda rowniez, ze Sz. Autor wyniki swych badan labo-
raloryjnych podal w takiej [ormie, Ze nie moga one przyniesé
zadnej korzyéci czytelnikowi, Byloby naprzykiad ciekawsze,
gdyby zamiast stwierdzenia, ze plytka miedziana zanurzona
w wodzie nie wplywa na zwickszenie zawartosci zelaza w tej
wodzie, Sz. Autor podal jaka ilo§é miedzi ulegta rozpuszcze-
nia. Dato by to mozno$é poréwnania szybkosci korozji zelaza
1 miedzi w wodzie miejskiej, zreszta nieznanego pochodzenia
i skladu chemicznego.

Ini. A. Janczak.

TRESZC

Najnowsze prady w budownictwie stalo-
wym w §wietlelIMigdzynarodowegoKon-
gresu Mostéow i Konstrukcyj Inzynier-
skich w Berlinie, St. Bryla.

Przemysl lakier6w w Polsce, ini. K. Pajewski.

Naddatki obrébkowe i tolerancje kucia
swobodnego, inz. M, Kowalewski i techn. Z. Krze-
kofowski.

Budownictwo stalowe.
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