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Zelbet stezony, idko nowy materiat budowlany

ak wiadomo, w zelbecie przy wysychaniu na
powietrzu powstaja, pod wplywem skurczu,
1ysy i pekniecia w strefie rozciaganej betonu.

Najprostszym srodkiem dla przeciwdzialania te-
mu bylo by wywolanie w tej rozciaganej strelie
sztucznego stalego naprezemia odwrotnego znaku,
t. j. $ciskania tak wielkiego, zeby, przy najwiek-
szym obcigzeniu uzytkowym danej konstrukcji zel-
hetowej, naprezenia w betonie byly zawsze sciska-
jace.

Idea sztuczaych pierwotnych naprezen (précon-
traimtes initiales) nie jest nowa, gdyz w technice
juz dawno w wielu wypadkach stosowane byly na-
rrezenia o znaku przeciwnym w stosunku do na-
prezen wywolywanych przez obcigzenia uzytkowe.

Np. w mostach stalowych w celu zmniejszenia
strzatki ugiecia — nadaje sie dZwigarom wygiecie
sztuczne w odwrotna strone (tak zwana odwroiaa
strzatka budowlana).

W diwigarach, w ktérych pasy dolne podtrzy-
mane sa po$radku glownych przedzialow — wie-
szakami, — skraca sie nieco wieszaki i nadaje sie
odwrotna starzalka wygiecia pasom, tj. wywoluje
sie pierwotne naprezenie odwrolnego znaku.

W dZwigarach drewnianych mostéw amerykan-
skiego systemu Howe'a, dla wywolania nalezytego
nacisku miedzy skosami i pasami, struny Zelazne
skraca si¢ przez naciagganie ich w strone odwrotng
niz rozciaganie przez obciazenie uzytkowe.

W dzwigarach dachowych, w §ciegnach tukow
i w wielu innych wypadkach byly juz stosowane
maprezenia sztuczne,

Zastosowanie tej idei do konstrukcji zelbetowych
wymagato zado$éuczynienia pewnym warunkom,
a mianowicie nalezalo mieé beton odrazu, w samym
poczatku, takiej wylrzymatodci, zeby mogl prze-
ja¢ znaczne naprezenia sciskajace przy mozliwie
malym odksztatceniu. Wiadomo za$, ze w zwy-
klych warunkach beton twardmieje z biegiem czasu
do§é wolno i ze na to twardnienie pozostawia sie
pewien okres, po ktérym dopiero moze byé dopusz-
czone obciazenie uzytkowe.

Znakomity inzynier francuski, E. Freyssinet, pro-
jektodawca i wykonawca stawnego mostu tukowe-
go?') przez rzeke Elora okoto Plougastel (w poblizu
portu Brest] we Francji, pracujac od r. 1905 nad
udoskonaleniem konstrukcji zelbetowych ®), zrobil
dwa wynalazki, o ktérych méwi w swoim artykule
p. t. ,,Une Révolution dans les Techniques du
Béton'™).

Pierwszy wynalazek polega na tym, ze ogrzewa-
iac beton para wodna do 100'C w pokryciu izola-
cyjnym mozma otrzymaé po kilku godzinach ogrze-
wania — taka twardo$¢ betonu, ktéra odpowiada
kilku miesiacom twardnienia betonu na wolnym po-
wietrzu.

Po dwéch do trzech godzinach wskazanego ogrze-
wania uzyskiwano wytrzymalosé betonu, na zwy-
klym cemencie portlandzkim, do 300 kg/cm* z lat-
woscig, jak méwi inz. Freyssinef, mozna o.rzymac
wylrzymalogé betonu i do 500 kg/cm*, 1. j. mozemy
w samym poczalku po wytworzeniu betonu osiggnaé
wysoka jego wytrzymalosé.

Powyisze zjawisko stwierdzono w bztonach o bar-
dzo duzej zawartosci (lrés haute compacité), ktore
zostaly otrzymane przez obrébke mechaniczna,
a mianowicie przez wibracje z nastepujacym po
niej sprasowaniem, lakie betony modg wytrzymad
bezpiecznie silne ogrzewanie.

Po przekréceniu ogrzewania wytrzymalose takie-
go betonu rosnie, jak w zwykiym betonie niepoda-
nym mechaniczne] obrébee, i dochodzi do wyso-
kich wartosci, ograniczonych tylko wytrzymaloscia
agregatow (t. j. Kruszywa]. W ten spos6b mozna
przygotowaé betony o wytrzymatosci do 1200 i na-
wet do 1500 kg/cm®.

Drugi wynalazek inzyniera Freyssinei'a polega

1) O przgstach po 186 m, z jazda w dwéch poziomach.

%) Société des Entreprises Limousin (Procédés Freyssi-
net}.

3) Mémoires et Compte Rendu des Travaux de la So-
cieté des Ingénieurs Civils de France. 1935. Wrzesien —
pazdziernik,
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wlagnie na zastosowaniu do opisanego wyzej be-
tonu o wysokiej wytrzymalosci idei pierwotnych
sztucznych maprezen, a mianowicie na rozcigganiu
sztucznie uzbrojenia, co wywoltuje jednoczesnie sil-
ne §ciskanie betonu. Beton znajduje si¢ pod sta-
tym naciskiem (précontrainte permanente].

Pod wplywem sztucznego nacisku uzbrojenia be-
ton sie odksztalca, przy czym nacisk uzbrojenia
sie mieco zmniejsza, 4

Ot67 Sciskanie uzbrojenia nalezy braé¢ z pewnym
zapasem, a beton mie¢ o duzej zwartosci (spraso-
wany), zeby odksztalcenie bylo male i w rezultacic
otrzymaé duzy staty nacisk.

Trzecia mysl inz. Freyssinet'a polega na’takim
wykorzystaniu tych dwoch wynalazkéw, zeby otrzy-
ma¢ nowy material, nowy rodzaj zelbetu, majacy
wielkie zalety techniczne i dajgcy znaczng oszczed -
noéé na budowlach w poréwnaniu ze zwyklym zel-
betem.

W tym celu wynalazca prcponuje zastosowanie
do uzbrojenia stali o wysokiej wytrzymatodci, oraz
betonu o wysokiej wytrzymalosci.

Oczywiscie oszczedno§é moznaby uzyskaé w tym
wypadku, gdyby koszt jednostki stali o wysokiej
wytrzymalogct mato sie roznil od kosztu stali zwy-
kle stosowanej do uzbrojenia, co ma miejsce w kra-
jach, gdzie jest rozpowszechniona masowa produk-
cja stali o wysokiej wytlrzymalosci, jak np. we
Franciji.

W naszych obecnych warunkach — réznica mie-
dzy kosztem stali zwyklej i stali o wysokiej wy-
{rzymatosci jest bardzo znaczna. Nalezy jednak
oczekiwaé, Ze w przyszlosci ten stan rzeczy sig
zmieni | Ze u nas réwniez nastapi wzrost produkcji
stali o wysokiej wytrzymalosei.

We Franciji huty dostarczaja obecnie stali o wy-
trzymalosci do 100 kg/mm* po cenie niewiele wyz-
szej od ceny zwykiej miekkiej stali.

Granica sprezystosci powyszzej stali moze byé
doprowadzona do 80 kg /mm® przez zwyczajne roz-
cigganie na zimno.

Przez zahartowanie tejze stali, nagrzewanie w
piecach i powolne studzenie oraz przez ponowne
rozcigganie mozna uzyskaé podniesienie granicy jej
sprezystosci ') do 130 i do 140 kg/mm* przy malym
powigkszeniu kosztu (np. do 2 do centyméw na kg,
jak zaswiadcza inz. Freyssinef).

Poniewaz obecnie stosuje si¢ zwykle stal o gra-
nicy sprezystosci 24 kg/mm® wiec (zaktadajac (pra-
wie jednakowa cene stali zwyklej i stali o wysokiej
wytrzymalosci, jak to ma miejsce we Francji) moze-
my przy zastosowaniu stali o wysokiej wytrzyma-
fosci zmniejszyé stosunek: ceny jednostko-
wej do granicy sprezystosci ok. 5-krotnie,

Takaz samg prawie oszczedno$é mozemy osiag-
na¢ na betonie, gdyz z latwoscia mozemy znalezé
kruszywo o wytrzymatosci do 1500 kg/cm® i nawe'
wiecej, a zatem zwykly stosunek: kosztu m* be-
tonu do wytrzymatosci krytycznej na $ciskanie
moze by¢ zmniejszony ok. 5-krotnie. '

') Jak wiadomo, wysokowartosciowa stal w drutach uzy-
wanych do kabli, ma wytrzymalosé 150kg/mm?j wigcejigra-
nica plastycznoéci przez rozcigganie tej stali moze byé do-
prowadzona do wartosci bliskich krytycznej wytrzymalosci
na rozerwanie.

W zelbecie stezonym mamy do czynienia tylko
ze $ciskaniem w betonie.

Nalomiast w zwyklym zelbecie zastosowaaie
uzbrojenia ze stali o wysokiej wytrzymaloséci nie
ma prawie zadnego znaczenia, ¢dyz w tym wypad-
ku beton pracuje czeéciowo na rozcigganie (a mia-
nowicie w strefie dolnej przy zginanu); granice
za§ wytrzymalodci betonu na rozciagganie osiaga sig
juz przy naprezeniach uzbrojenia, odpowiadaja-
cych granicy plastycznosci stali miekkiej i wowczas
powstaja pekniecia w betonie.

Zatem w zwyklym Zelbecie uzbrojenie ze stali
o wysokiej wytrzymatosci nie moze byé wykorzy-
stane nalezycie.

Dla ilustracji rentownoséci (w warunkach francus-
kich) inz. Freyssinet podaje nastepujacy przykiad:

Jesli uzyé do uzbrojenia, zamiast stali o granicy
sprezystosci 24 kg/mm”® stali o granicy sprezysto$ci
84 kg/mm* to przy jednakowych pozestalych wa-
runkach, ilosé stali uzbrojenia zmniejszy sie w sto-
sunku:

24 : 84 =1 : 3,5,
t. j. 3,5-krotnie.

Zakladajac, ze w plerwszym wypadku na jeden
m dlugosci belki (lub plyty) przypada 3,5 kg stali
w uzbrojeniu, w drugim wypadku mielibysmy tylko
jeden kg.

Liczac (wedlug cen we Francji) koszt jednego
kg stali w obu wypadkach po 1 fr, otrzymamy w
drugim wypadku 2,5 fr. oszczednosci na jeden m

dtugosei belki (lub plyty).

Lecz w drugim wypadku nalezy doliczyé naste-
pujace koszta:

1} przygotowaanie stalych zakotwien uzbrojenia
w betonie;

2) urzadzenie w formach do odfewania betonn
{w poblizu koricow uzbrojenia) prowizorycznych
zakotwied, mogacych w danym wypadku wytrzy-
mat site 8000 kg;

3) wywolanie takiego rozciagania uzbrojenia do
8000 kg miedzy punktami zakotwienia (w formach
do cdlewania betonu) i utrzymanie tej sity podczas
odlewania betonu i jego twardnienia;

4) rozmontowanie zakotwien prowizorycznych w
formach do odlewania betonu (ktére to zakotwienia
bylyby zatopione w betonie) i przeniesienie sil roz-
ciggajgcych uzbrojenie na zakotwienia stale w be-
tonie, oraz zapelnienie otworéw w betonie, pozosta-
tych po uwolnieniu betonu z form.

Oszczednosé przy nowym rodzaju zelbelonu
(stezonego) uzyskanoby, jesli koszt powyzszych
operacyj bytby mniejszy od iloczynu z 2,5 fr, przez
dlugosé obiektu.

Inz. Freyssinet podaje rézne sposoby wykonaaia
zakolwien 1 innych operacyj mechanicznych, wypo-
wiadajac zdanie, Ze przy masowej produkcji prze-
mysfowej te operacje mechaniczne kosztuja bardzo
nie wiele.

Mianowicie, chociaz zachodza pewne komplikacje
w formach do odlewania betonu, za to formy te
moga by¢ bardzo predko oswobadzane i z tego po-
wodu aie nalezy sporzadzaé zapasu form, ze wzgle-
du na czas twardnienia betonu, skrécony do kilku
godzin,



PRZEGLAD TECHNICZNY — 1937

821

Zatem, w obecnych warunkach we Francji, a tak-
ze krajow prowadzacych masowa produkcje stali
0 wysok1e1 wytrzymatosci, nowy material Zelbeto-

, {stezony zelbet) przy masowym jego wyrobie
da{by moznos$é osiggniecia bezwzglednej oszczed-
nosci.

Ale, oprocz tego, ten nowy material zelbelowy
ma, wg opinii inz. Freysstne’ a, wybitne techniczne
/alety, a mianowicie:

1) zupelne zniszczenie wszelkich rys i peinieé
w betonie;

2) znaczne zmniejszenie odksztaltcendn (ugie¢) be-
tonu 1 stali, dochodzace do !/, w poréwnaniu ze
zwyklym zelbetem; :

3) zmniejszenie maksymalnych naprezen $ciska-
jacych w betonie [przy zgieciu) w stosunku do
zwyklego zelbetu, przekraczajace 60% w porowna-
niu z plytami ze zwyklego zelbetu, uz.bro;oznyml
jednostronnie.

4) zmniejszenie lub calkowite usumiecie rozcig-
garn w betonie, powstajacych od sit tngcych (w
zwyklym zelbecie uzbrojenie przeciwko sitom {na-
cym nie zmniejsza naprezen rozciggajacych w be-
lonie; zaczyna ono dziataé dopiero po osiagniecic
statego wydtuzenia lub pekniecia betonu);

5) znaczna wytrzymatosé na obcigzenia zmienne
{zwykty zelbet takich obciazen mie wytrzymuije ')

Te zalety zelbetu stezonego w niektérych wypad-
kach praktyki budowlanej moga mie¢ zniaczenie de-
cydujace, niezaleznie od wzgledow ekonomiczavch.

W takich wyijatkowych wypadlkach Zelbet slezo-
ny mégt by juz obecnie mieé zastosowanie i w Pol-
sce, o ile WZglqdy ekonomiczne nie bylyby decydu-
jace w poréwnaniu ze wzgledami bezpieczenstwa
i diugotrwatosci budowli.

Jako przyklady wykonanych konstrukcyj z zel-
betu stezonego inz. Freyssine! cytuje, migdzy in-
nymi, nastepujace:

1) doswiadczenia poréwnawcze obciazen zinien-
nych ze stupkami z zelbetu zwyklego i stezonego, i

2) wzmocnienie fundamentéw dworca morskiego
w porcie Havre.

Odnosnie p. 1) poddano obcigzeniom zmiernym
na zginanie stupki zelbetowe o jednakowych gtow-
nych wymiarach, a mianowicie o diugosci 12 m, za-
mocowane na dlugosci 2 m od ich podstawy, i skta-
dajace sie kazdy z dwoéch czesci, ktorych korce
mogly byé zginane to w jedna, to w druga strone

Stupek A z zelbetu stezomego, liczacy pieé¢ mie-
sigcy od momentu zabetonowania, zawieral 50 kg
stali i wazyt 750 kg.

Naciagnieciem pcdiuznego uzbrojenia w tym
slupku nadano betonowi jego staly znaczny nacisk
pierwolny.

Stupek B, liczacy osiemnascie miesiecy od mo-
mentu zabetonowania, zawieral 130 kg stali i wa-
zyl 980 kg,

Stal w obu stupkach byla w tym wypadku jedna-
kowa.

1) Szczegotowe dane i studia teoretycznes Inz. Freyssinef
wIdées et Voies mouvelles” — Science et Industrie, sty-
czen 1933.

wProgrés prahques des méthodes de traitement méca-
nique des bétons”, Science et industrie, maj 1935.

Obciazenic tamigce przy zgigciu, mierzone na
identycznych stupkach, wynosilo ok, 900 kg.

Obcigzenie zmienne (8 razy na mm] przylozone
do wierzchotka stupkéw, zmieniato sie od — 450 kg
do 4 450 kg.

W poczatku doswiadczen strzatka ugigcia stupka
A stanowila polowe strzalki ugiecia stupka B.

Juz po kilku setkach zmian obcigzer w stupiu B
powstaly znaczne rysy, a pekniecie nastapilc po
kilku tysigcach zmian obcigzen.

Natomiast sttupek A wylrzymal bez rys. i uszko-
dzert 500 000 zmian obciazen.

Jest to réznica bardzo wielka, uzyskana przy
znacznie mniejszej ilodci stali w uzbrojeniu stup-
ka A

Odnognie p. 2}.

Morski dworzec w Havrze utundowany na palach
betonowych dtugosci 9 m, zabitych w staby nasyp
i mulisty grunt, zaczal osiadac o jeden do dwéch cm
miesiecznie, osuwajac sie razem z maSg nasypa-
nego gruntu.

Staty grunt lezy w tym miejscu na glebokoser —
20 m, a poniewaZ poziom terasy dworca leiy na
wysokosci ok. 9,5 m ponad zerem, wiec dla ustabi-
lizowania dworca nalezato uzyé pali ok 30-me-
trowej diugosci, zapuszczonych do gruntu statego.

Prace podprewadzenia nowych fundamentéw pod
dworzec nalezatlo wykonaé¢ nie naruszajac calosei
hudymku i nie utrudnla)qc ruchu, przy czym wg obli-
czefl okazato sie koniecznem przejecie przez pale
nacisku 150 000 tonn.

Przy pracy w przestrzeni, zapelnionej egzystu-
jacymi fundamentami i pod budynkiem obciazonym,
mogly sie zdarzyé wypadki, ze na jeden nowy pal
moglo przypasé obcigzenie do 200 tonn i wiece].

Naturalnie o biciu pali w tych warunkach mowy
byé nie moglo, gdyz staby ilsty grunt moglby sig
poruszyé, powodujac natychmiastowa katastrofe.
Mozliwe bylo jedynie opuszczanie pali pod cia-
glym naciskiem statycznym (bez wstrzasnien;. Lecz
1 w tym wypadku nalezalo sie¢ obawiaé zmian w
rownowadze gruantu ped budynkiem i wytworzenia
hocznego ci$nienia na $ciany nadbrzeza wskutek
wprowadzenia do gruntu nowych pali ogolnej ob-
yetosci 6 000 m*, -

Inz. Freyssinet rozwiazal to trudne zadanie, za-
ctosowujac nowy materiat, t. j. zelbet stezony

Mianowicie pod catym budynklem pedprowadzil
ciagte bardzo sztywne (t. j. silnie sciagniete 1 bar-
dzo malo wyginajace sie) belki z zelbetu stezonego,
laczace miedzy soba plaskie poduszki (lezace na
egzystujacych krotkich palach) starych fundamen-
tow, W tych belkach, posrodku przesel migdzy egzy-
stujacymi ptytkiemi fundamentami zostawil otwory
1 przez te ortwory przepuszczal stopmowo za po-
moca, ci$nienia hydrostatycznego, opierajac sie na
wspomnianych belkach ciaglych, nowe pale z zel-
betu, wytwarzane na miejscu.

W ten sposéb zelbetowe sztywne belki ciagte,
silnie $cisniete, idace pod catym budynkiem, spo-
czely na nowych dlugich palach, przenoszac ciezar
budynku na grunt staty.

Robota byla wykonana w ciggu czterech miesiecy
z najlepszym wynikiem, dzieki szybkiemu stwar-
dnieniu betonu przez ogrzewanie go wodna para
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do 100°C (jak juz wyzej o tym wspomniano)
i.przez zastosowanie sztucznego naciagniecia uzbro-
jenia przy pomocy pras hydraulicznych.

Stal uzbrojenia (kitéra przez rczciaganie poprze-
dnie doprowadzono do stanu odpowiadajacego gra-
nicy sprezystosci 80 kg/mm®) byla naciagnieta w
belkach do 50 lub 60 kg/mm?.

W ten sposob wytworzono podirzymujace caty
budynek sztywne belki ciagle, mogace przejac
znaczne momenty zginajace i skrecajace, oraz zna-
czne sily scinajace, nie maruszajgc przy tym egzv-
stujacych poduszek fundamentowych, lecz prze-

S. M. DRACHAL

Przeciggacze

Rozwéi dzisiejszego przemysfu metalowego wymaga coraz
to wigkszych szybkos$ci skrawania, utrzymania §cistych
tolerancyj, jak najmniejszego czasu obrobki i przede wszyst-
kim tanioéci produktu. Aby temu zadaniu sprostaé potrzebne
sa nowoczesne obrabiarki i narzedzia. Jednym z najwaznie)-
szych dzié narzedzi jest przeciagacz, stosowany przewaznie
w duzych zakladach mechanicznych, stuiacy do przeciaga-
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nia réznych ksztaltéw geometrycznych, Praca tego narzg-
dzia jest ekonomiczna i chociaz koszt jego jest dosé duzy,
oplaca sie nmawet przy produkcji seryinej, zwlaszcza przy
bardzo waskich tolerancjach, zamiast diutowania lub roz-
wiercania otworéw. Czasy obrébki sa mate przy zastosowa-
niu nowoczesnych przeciagarek, maszyna nie wymaga bardzo
wykwalifikowanych rzemiedlnikéw.

Przeciagacze pokazane na rys. 1 sluza do wykonywania
réznych otworéw. Wrykonanie przeciagacza nastrezza pe-

@by osiagnaé ciaglo§é pracy; kat

ciwnie — wykorzystujac je, wraz z ich uzbroje-
niem.

Obecnie wykonana juz jest znaczna ilo§¢ innych
budowli i konstrukcyj z zelbetu-stezonego z bardzo
dobrymi wynikami.

Powyzsze przyklady dostateczmie ilustruja zna
czenie nowego materialu budowlanego, wynalazku
inz. E. Freyssinet'a, i pozwalaja wyrazi¢ opinig, zZe
ten wynalazek znacznie rozszerzy dziedzing zasto-
sowania zelbetu i jednoczesnie obnizy koszt kon-
strukeyj budowlanych, stwarzajac podstawe dal-
szego rozwoju techniki budowlanei.

621 .95, 014

wne trudnogci, ktére zalezne sa w duzym stopniu od do-
$wiadczenia producenta i warunkéw technicznych, jakimi on
dysponuje, t. j. wykwalifikowanym rzemieslnikiem narzedzic-
wym, odpowiednimi obrabiarkami, pomocami warsztatowymi
it. p. W niniejszej pracy dane dotyczace konstrukeji i wy-
konania przeciagaczy wziete sa z praktyki przy obserwacji
wykonania 2 tys. przeciagaczy i zachowania sie ich w pracy
na warsztacie, Do obliczed teoretycznych stuza wzory:
Knolla i Hipplera. Material uzyty do przeciggania powinien
by¢é jednorodny, bez zendry i naskdrka, ktére niszcza ostrze
przeciagacza. Dla otrzymania gladkich powierzchni wy-
magane staranne chfodzenie przy pracy, oczyszezanie na-
rzedzia z wiéréw po kazdym przejéciu .przez otwér prze-
ciagaczy; w przedmiocie produkowanym naleiy splanowaé
powierzchnie oparcia prostopadle do osi otworu, aby uai-
knaé powstawania momentu obrotowedo i sily zginajacej.
ktéra powoduje urywanie sie przeciggacza i olrzymywanie
niegladkich powierzchni.

Konstrukcja i wykonanie,

Caly przeciagacz mozna podzielié na cztery czesci. ogon,
prowadzenie, czesé tnaca i cze$§é kalibrujaca, pokazane na
rys. 2. Uzgbienie zalezy od materiatu przeciaganego i dtu-
gosci otworu, przestrzed pomiedzy zebami obliczona jest na
jedna porcje wioréw, dostateczna lecz nie za duza; wybér
podziatki zalezy od tego, czy material jest ciagliwy, czy
twardy., Jeseli wiér zwija si¢ gladko (stal niklowa), po-
dzialke wybieramy mniejsza, natomiast gdy wiér bardzo sie
kruszy {braz, Zeliwo, stal weglowa twarda), podziatke przyj-
mujemy mniejsza. Wzér wyj$ciowy na podzialke: t = 1,5
Vi — 2 VI gdzie t — podziatka, L — dlugo$é prze-
ciaganego otworu, 1,52 — wspoélezynnik zalezny od ma-
teriatu. W celu uzyskania dobrego prowadzenia i gtadkich po-
wierzchni powinny pracowaé jednoczesnie co majmniej 2 zgby.

Ilo$¢é pracuigcych pierécieni przyimujemy n = —tli gdzie n —

ilog¢ pracujacych pierscieni, L — dt. otworu, f — po-
dziatka. Jezeli material uzyty do przeciagania jest bardzo
cienki, to wykenywamy przeciagacz z zebami spiralnymi,
spirali 7 = 15% — 209,
przekroj pokazany na rys. 3, Jezeli podziatka wypada mala,
obrabiamy pe kilka przedmiotéw razem; cheac uniknaé zer-
wania si¢ przeciagacza, nalezy zamocowaé przedmiot tak, aby
przez caly czas pracy narzedzie mialo jednakowa grubosé
widra do skrawania, Grubosé wiéra ze wzgledéw wytrzyma-
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tosciowych waha si¢ od 0,01 do 0,25 mm i zalezy od mate-
riatu i stosunku grubosci do diugosci otworu przecigganego.
Grubogé widra, t. j. réznica wysokoséci dwoch sasiednich ze-
béw wynosi dla:

stali — 0,02 — 0,04 mm,

zeliwa, brazu — 0,05 — 0,08,

stali niklowej do 0,05 mm,

Dla $rednic ponad 50 mm réznica ta dochodzi do 0,25 mm.
Jezeli przeciggacz stuzy do wykoriczenia, réznica ta nie pa-
winna przekraczaé 0,02 mm i ostatnie 3 — 6 zebéw maja
= Ogon

Prowads. Czesc tngea
1

jednakowe wymiary. Ze wzgledéw obrébkowych i hartowni-
czych diugoéé przeciagacza nie powinna przekraczaé 1 m,
najwyzej 1,20 m. Jezeli zachodzi koniecznoéé przeciagniecia
stworu w materiale doéé twardym i grubo$é do zebrania jest
duza, uzywamy kompletu skiadajacego sic 3 — 5 prze-
clggaczy.

Na rys. 4 pokazano przekroje z wymiarami pierwszego
i ostatniego przeciagacza, co nam daje pojecie jaka gru-
bosé¢ widra byla do ze-
brania;

4094
33,6

tym wypadku 5 przecia- !
gaczy, Gdy mamy do | 2;9'7
przeciaggania otwér kwa- Lk

zastosowano w

dratowy grubym wiérem,
uzywamy kompletu skia--
dajacego sie z kilku sztuk
o zebach skosnych, jeden
do skrawania szeroko$ci,
drugi wysokosci (na prze-
mian), a ostatni dla ma-
dania ksztaltu,

Na rys. 5 pokazano
przekroje przeciagacza do
olworu kwadratowwego.
Przy uzyciu wiekszej ilo-
§ci zgbdéw powierzchnia
wychodzi gladka, gdyz sa

mniejsze

wahania  sily

T

Rys. 3.

Rys, 4.

ciagnacej, ale z drugiej strony wiemy, ze opér skrawania ma-
leje ze wzrostem grubosci wiéra, czyli zmniejszeniem sig ilo-
$ci zebéw i dla zredukowania wahan, chcac uzyskaé po-
wierzchnie gladka, malezy daé¢ podzialke nieréwnomierna,
np, 125 — 136 — 13,7 — 138 — 139 — 140 — 135 —
13,6 mm i t. d.

Stosujac wieksza podziatke, majaca na celu wzmocnienie
zeba, nalezy wysokosé zeba wziaé mniejsza i na odwrét, gdy
podziatka mniejsza — wysoko$é zeba wicksza; zwiazek ten
wyraza sie wzorem h = 0,35 £ — 0,5 ¢, gdzie h — wysoko$é
zeba, { — podziatka, 0,35 — 0,5 — wspétezynnik. Dla lep-
szego zwijania sig¢ wiéra i zmniejszenia tarcia przy pracy
pozadane jest szlifowanie catego profilu.

Aby przeciagacz pracowal prawidlowo wazng rzecza jest

Kalbrujaca

dobér katéw, ktore zalezq od wytrzymalodci przecigganego
materiatu, rys. 6:

= 10" — 12° dla materiatu © R, do 80 kg/mm?

W= 8 =100, . od 80 do 100 kg mm?
W= 6> — 8¢ , " i 1 100 ,, 120 ..
, = 60 — dla zeliwa

w = 49 — dla brazu.

Zbyt malych katéw nie nalezy stosowaé rowniez ze wzgle-
dow predkiego tepienia sig i zuzycia ostrzy. Kat 5= 0'—90°
zalezy od pracy zebéw, np. w przeciggaczach klinowych na
poczatku pracuja zeby na calym obwodzie, wige
dajemy ¢0.=90', dalej przy nacinaniu klinéw ze-
by pracuja tylko czesciami obwodu 2 =30' i na
zgbach kalibrujacych dajemy a=0. Kat § —
przyjmujemy w granicach 4 —10°, W przeciaga-
czach klinowych, jeSli zachodzi duze tarcie przy
pracy, zab szlifujemy do tytu pod katem § =1—3°,
aby zmniejszy¢é powierzchnie farcia, rys. 7.

Pozostate wymiary: r, = 0,1 £ — 0,2 {; a == 0,1—1 mm
(droga proby); b = !/, #; wymiar a — w zaleznosci od po-

dziatki, dla:

lmm| do6 | 6—10 | 10—18|18—30'30—50

a mm | 0,2 0.3 0.5
h=1035t—05 f.

Dla materiatéw y
ciagliwych uzywa- 6
my do wygladzania \‘L/\
przeciggaczy z ze-
bami mna przerﬁian
okragtymi do wy- j\_\“
gladzania i ostry-
mi do zdzierania
(rys. 8). Czesé ka-
librujaca musi byé¢

zawsze wieksza od
diugoéci przeciaga-
nego otwory, ilogé
kalibruja-
cych nie za mala,
gdyz wtedy skraca
si¢ Zycie przecia-

zebow

gacza, i nie za du-
7a, aby nie rozbié
otworu, Profil ta-
ki, jak w zebach
ingcych, tylko réz-
nica w  katach
(rys. 9), zeliwo,
braza=10%06=1°—
—20, Stal, zeliwo ko-

walne 2 = 19
y = 10 — 30
m = 02—1 mm,
n =05t Sre-

$16.1

dnice zehdw
kalibrujacych
obliczamy {]f)
w/g wzoru ¢
D=d+ (1/:"
—2/9 T, gdziel
D srednical
zebow kali- {
brujacych,d—
érednica no-
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mipalna, Td — tolerancja dolna, T — tolerancja cal-
kowita, 1/ —*/, — wspotezynnik, zalezny od grubodcei §cia-
nek otworu. Przykiad: przeciagnaé otwér srednicy 30 + 0,03;
d == 30; Td = 0; T = 003; przyjmujemy '/, T = 0,01,
czyli D = 30 + 0 + 0,01 = 30,01.

Tabela ksztaltéow zegbow.

f ‘1 h b - ry r
mm mm mm mm mm
2 2 1 2
6
25 2 1 2
B 2 2 1 3
8 25 2.5 1,5 3
3 3 15 3
1 2 | s 1 q
25 3 1,5 4
10 3 3 1,5 4
35 3 2 4
4 3 2 4
) 25 35 1,5 5
3 35 1.5 5
12 35 | 35 2 5
4 ' a3 2.5 5
5 | 35 25 5
B 3 ‘ 4 1.5 7
35 | 4 |2 6
14 4 - | 25 6
5,5 } 4 | 3 6
i 3 5 L5 7
¥ L 5 | 2 7
17 4 | 5 L2 7
‘ 5 | 5 | 3 7
6 I 5 I 35 7

Koricowa cze§é przeciagacza jest prowadzeniem ostatnie-
go zeba, érednicg D, dajemy mniejsza od ostatniego zeba
o 0,03—0,05 szerokosci klina, ¢ mniejsze o 002—0,04 mm
od ostatniego zeba (rys. 10).

Srednica ogona jest mniejsza od prowadzenia o 0,5—2 mm.
Prowadzenie winno byé wigksze od dlugosci otworu, jeseli
uzywamy kilku przeciagaczy w komplecie, to prowadzenie
kazdego nastepnego musi byé mniejsze od ostatniego zgba
o 0,05—0,1 mm poprzedniego numeru, aby da¢ moinosé wej-

Rys. 6.

Rys. 8.

§cia w otwor i dobrego prowadzenia. Polaczenie przeciaga-
cza z obrabiarka dokonywa si¢ przy pomocy klinéw, prze-
tyczek i uchwytéw, Zbyt szerokie wiéry (od 10—15 mm) sa
famane przy pomocy rowkéw na obwodzie zgbéw tnacych,
szerokoéé ich wynosi @ = 0,1—0,5 mm, a glebokosé b ==
= 05—2 mm (rys. 1). Sita przeciagania roénie z wytrzy-
matoscig materialu i ze zmniejszeniem jego ciagliwosci, dla
obliczenia zagrozonego przekroju w miejscu na klin stuzy

Kks-q-n

wzbr of = 7 kg/mm?, gdzie K~wspblczynnilk uwzgle-

dniajgcy tarcie przeciagacza o écianki otworu, Ks — opér

wlagciwy skrawania w kg/mm?; dla danego maleriatu i prze-
kroju wiéra opor jest mniejszy dla grubszego wiébra i wigk-
szy dla cienszego, ¢ — przekréj widra na jeden zab w mm?,

n — najwieksza ilo§é zebéw pracujacych jednocze$nie,
£ — przekr6j ogona przeciggacza w miejscu otworu na klin,
£ == 1,1—1,3 — wspolczynnik. Dla okreslenia oporu wiasei-
wego korzystamy z zaleino$ci:

Ck

=, gdzie Crs—opbr wlasc, przy ¢=1mm? w kg/mm?
Eks + £ 3 A .
T Ers — wspotezynnik kierunkowy linii prostejna
9 siatce logarytmicznej.
Wartos¢ Crs wyliczamy ze stali Cps =
= (42 — 4.9) I/TQTTT{; Rr — wylrzymalo$é na rozciaga-
nie w kg/mm? Chs= (2.5 — 3) VB - B B —twardo$é w stopniach
Brinella, B —kat zaostrzenia w stopniach (rys. 12).
Przeciagacz jest narzedziem bardzo drogim, ktérego cena

przecietna wynosi kilkaset zlotych, koszt jego amortyzuje

b,
¢

Ks':

wzoru dla

Rys. 9. Rys, 10,
sie, jezeli mamy gwarancje dlugiej pracy i dobrych wyni-
kow, W pierwszym rzedzie zalezy lo od materialu uzytego
do produkeji przeciagacza, Dzisiaj przewaznie wytwérnie
krajowe przeszly na stal szybkotnaca, np. o skfadzie chemicz-
nym 0,7—08% C; 4% Cr; 19—20% Wo; 1,0—18% V;
0.5% Mo.

Stale produlecji hut krajowych: Starachowice Star xx,
Pokoj Mr xx i Batory US x. Na podrozenie przeciagacza

sklada sie bardzo czeste zniszczenie narzedzi w polowie
produkcji, wskutek malego zostawienia zapasu pod szlifo-
wanie, lub pokrzywienie sie w hartowni. Nalezy sie tu kie-
rowaé dlugoscia i gruboécia przeciggacza, dlugie i szerokie
narzedzie latwo sige krzywi, lecz prostowanie jego nie przed-
stawia trudnosci — chociaz jest to nie pazadane, przecia-
gacz gruby krzywi si¢ mniej, natomiast prostowanie jego jest
bardzo ryzykowne i trudne. Aby ratowaé pokrzywiony prze-
ciggacz czesto przesuwa si¢ nakietki przy szlifowaniu, dlatego
pozadane jest zostawienie zapasu w miejscach przeznaczo-
nych na podpérki przy szlifowaniu o 0,5 mm wieksze niz
normalny zapas na $rednicy. Nalezy pamieta¢, ze przy har-
towaniu na przeciggaczach grubych zawsze pewna warstwa
zostanie opalona; hartowanie powinno sie odhywaé tylko
w piecach pionowych. Podana mizej tabela, wzieta z prak-
tvki, wskazuje zapas z tokarek.

Srednica przeciggacza Dlugoéé przeciagacza Zapas na szlifowaniu
wmm mm mm
8—16 350 — 600 0,5—0 6
16 — 20 500 — 800 0,6—0,7
20—20 600 — 900 0,7—0,8
30— 40 700 — 900 0,8—0,9
40 — 50 800 — 1000 0, 9— 1,10
50 — 70 1000 — 1200 110—1,30 |
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Zapas na szlifowanie z frezarek dla przeciagaczy wielo-

klinowych:
Srednica przeciagacza Diugoée Z ap-a ®
mm mni mm
do 20 do 400 0.25 — 0,45
. 30 7 600 0,30 — 0,50
. 40 5 800 0,50 — 0,60
. 40 ,, 1000 0.60 — 0,70
powyzej 50 ., 1150 do — 0.80 |

Szlifowanie na okryglo powinno byé¢ ostateczna operacja,
gdyz usuwa zendre i krzywizny pozostawione po szlifowa-
niu profilu wzdluznego i oslrzeniu. Wymagana twardosé
przeciggaczy golowych powinna wynosié 62—64 Re, a na
szyjce 45"—50" Rc. Twardosé musi byé jednakowa na calej
dlugosci, ktorg nalezy badaé nie tylko aparatami, lecz kazde
ostrze przy pomocy pilnikow kalibrowanych. Po kazdej
pracy przeciggacza nalezy do dokladnie sprawdzié, zakonser-
wowaé 1 przechowywaé w pozycji wiszace] w skérzanych lub
tekturowych pochwach.

331.86 (438 Starachowice)

Szkolnictwo zawodowe w Starachowicach

abryczna Szkota Doksztalcajaca w Starachowicach, za-
F lozona i calkowicie utrzymywana przez Zaklady, obcho-
dzi w roku biezacym 10-lecie swego istnienia; rozwoj jej ilu-
struje zalaczony wykres rys. 1, przedstawiajacy ilo$é uczniow,
uczeszczajacych w poszczegolnych latach.

Szkota powyzsza jest 3-letnia z normalnym programem
wyktadowym dla zawodu metalowego. Wykiadowcami sa
przewaznie miejscowe sily techniczne — dla przedmiotow
za$§ ogélnoksztalcacych, w miare mozno$ci, angazuje sie nau-
czycieli miejscowego gimnazjum lub szkél powszechnych,
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Rys. 1.

Znaczny wzrost ilogci uczniow w 1936/37 roku (patrz wy-
kres) ttomaczy sie otwarciem réwnoleglych klas, z poczatku
pierwszych, a w roku 1937/38 i drugich; wywolane to zostalo
bardzo duza iloscia zgloszein do klasy pierwszej, ktéra to
ilo§é w roku 1935 wyniosta 212, w 1936 — 280, a w 1937 —
443 kandydatéw.

Wobec powyzszego Dyrekcja Zakiadéw zmuszona byla —
pomimo wzrastajacych kosztéw — do otwarcia klas réwno-
legtych. Jasng jest rzecza, Ze wobec tak wielkiego maplywu
podan trzeba bylo nadaé¢ egzaminom wstepnym (sprawdza-
jacym) charakter konkursowych,

Szkola zajmuje 2 budynki, posiadajace 8 duzych 4-okien-
nych sal wyktadowych, pokéj nauczycielski, §wietlice, plac
dla gier sportowych 1 t. d.

W roku biezacym wznoszony jest budynek na warsztal
szkolny, obliczony ma prace ok. 80 uczniéw przy jednej,
wzglednie ok. 150 uczniéw przy dwoéch zmianach,

Nauka w warsztacie szkolnym bgdzie trwala najmniej
1 rok, po ktéreso uplywie dla zdolniejszych otwiera sie moz-
liwo$é przejscia, jako pomoc fachowa, do warsztatéw pro-
dukeyjnych Zaktadéw celem dalszego szkolenia zawodowego.

W warsztacie szkolnym projektuje si¢ wykonywanie prost-
szych robét w zakresie produkcji Zakladéw, tak, ze uczniowie,
oprocz nauki rzemioslta, bedq mieli moznoéé zapoznania sie
ze swa przyszla praca i rodzajem jej wykonania. Obrabiarki

{nowe) oraz niezhedne

narzedzia 1 urzadzenia +: 260

zostaly juz zakupione. h240 x@
Wyktady prowadzone § R

sa w godzinach wieczor- '5220 ‘§\§
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Oprécz 3-letniej szko-
ly doksztatcajacej, kto-
rej dziesigciolecie zalo-
icnia przypada w roku
biezacym, prowadzome
sa takze, catkowicie na
koszt Zakladéw Starachowickich, nastepujace kursy spe-
cjalne dla dorostych pracownikéw:

1) jednoroczny kurs puszkarski,

2) dwuletnie kursy instruktorskie,

3) przyspieszone (10-tygodniowe) kursy operatoréw ma-

szynowycl,

4) sobotnie jednoroczne kursy rysunkéw maszynowych,

5) sobotnie jednorocznme kursy ogélnotechniczne.

W roku biezacym, wzglednie w roku 1938, projektuje sie
jeszcze uruchomienie réwnoleglej klasy dla hutnikéw i od-
lewnikow przy 3-letniej szkole zawodowej, z programem,
w ktérym bedzie uwzgledniona nauka tych specjalnosci,
wykladowcami zas beda technicy Zakladéw Hutniczych.

Trzeba zaznaczyé, ze ped do mauki na lerenie Staracho-
wic jest b duzy, dzieki czemu potrzeba prowadzenia wymie-
nionych wyzej kurséw jest stala, a ilosé zglaszajacych sig
zwykle przewyzsza iloéé wolnych miejsc. Niestety, cheé ni-
gdy mie idzie w parze z wytrwaloscia, tak, Ze jako nor-
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malny objaw nalezy uwazaé stosunek koriczacych do wstepu-
jacych jak 1 do 3, wzglednie 1 : 4; dotyczy to tylko stucha-
czy kurséw, a nie uczniéw szkoly.

Wybitna pomoc przy organizowaniu kursu puszkarskie-
go w postaci sprzetu i niezbednych tablic otrzymano od Mi-
nisterstwa Spraw Wojskowych i od To W. T.

Na zakorczenie podajemy jeszcze koszt przypadajacy na
jednego stuchacza w poszczegélnych latach dla szkoly

i wszystkich kurséw razem (wykres rys. 2). Koszt ten obej-
muje wszystkie wydatki, lacznie z wynagrodzeniem za wy-
kiady, kierownictwo, sekretarstwo, wychowawstwo, naprawe
budynkéw, zakup umeblowania, tablic, pomocy naukowych,
rozjazdy zwiazane z zajeciami w szkole, urzadzenie boiska,
zakup sprzetu sportowego i t. d.

K. P,
A

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

Bierna obrona przeciwlotnicza wielkich zapér
wodnych.

Wskutek ogromnego wzrostu szybkosci samelotéw bom-
bardujacych, zasiegu ich dziatania i no$nosci, Francuzi li-
cza si¢ z mozliwosciy atakéw powietrznych na wszystkie
wigksze zapory wodne, bez wzgledu na ich polozenie ge-
ograficzne. Sprawa zniszczenia, wzglednie tylko powazniej-
szego uszkodzenia zapér wodnych, moze wywolaé grozne na-
stepstwa w zyciu gospodarczym kraju, a zwlaszcza we Fran-
cji, w ktérej wiecej niz polowe energii elektrycznej w cza-
sie pokoju dostarczaja elektrownie wodne. Powazniejsze
uszkodzenie zapory pociaga za soba unieruchomienie ele-
ktrowni na czas diuiszy. Kwestia wigc przygotowania za-
poér do obrony przeciwlotniczej posiada dla Francji pierw-
szorzedne znaczenie. Wprawdzie zapora wodna z betonu,
a zwlaszcza z zelazobetonu jest mniejszym celem dla sa-
molotéw, od duzych obiektéw fabrycznych i grozne sg dla
niej. bomby o wielkiej sile burzacej, ktérymi zostanie tra-
ficna bezposrednio, jednak i tego rodzaju zapory, zwlaszcza
duze, powinny mieé zorganizowang obrong przeciwlotnicza,
gdyz chodzi tu réwniez o zabezpieczenie elektrowni. Jed-
nym ze sposob6éw obrony bedzie maskowanie, ktére jednak
nie da sie zastosowaé skutecznie przy zaporach duzych roz-
miaréw. Drugi sposéb ukrycia celow przed lotniclwem nie-
przyjacielskim polega na wytwarzaniu zaston dymnych; nie-
zawsze jednak mozna bedzie zdazyé z wylworzeniem za-
slony na czas. Mniejsze zapory ziemne, metalowe i inneg»
rodzaju sa bardziej wrazliwe na dzialanie bomb o duzyj
sile burzacej. Bomby sg dla nich bardzo grozne nawet w
tym przypadku, gdy wybuchaja w poblizu zapory w wodzie.

Przy bodowie nowych zapér wodnych nalezy ustalié
pewne wytyczne, z uwzglednieniem wszystkich postulatow
obrony przeciwlntniczej. Postulaty te migdzy innymi wy-
suwajy zasnde budowy elektrowni wodnych pod ziemia, oraz,
aby zakltady elektryezne 1azem z zapora tworzyly jeden blok.

Przy uwzglednieniu tych postulatéw przygotowanie obro-
ny elektrowni wodnych jest znacznie latwiejsze niz cie-
plnych.

Pomimo to, wazniejsze zaklady wodnoelektryczne
obrony powinny posiadaé¢ artylerie przeciwlotnicza.

Dla wypracowania w caloéci najlepszego systemu przy-
gotowania waznych obiektéw do obrony przeciwlotniczej,
wszystkie wysitki specjalistow w tej dziedzinie powinny byé
skoordynowane w powolanym specjalnie do tego celu ko-
mitecie technicznym. (Komunikat M. Chopinet'a w Soc. des
Ing. Civ., 11.VI. 1937).

.1
Okrety z zelazobetonu.

Psychoza wojenna rodzi najdziwaczniejsze pomysty. W r,
1418 stworzyla ona pomyst okretu, zbudowanego z zelazo-
betonu i wbrew ogélnym przewidywaniom okazalo sie, ze
okret taki catkowicie nadawal sie do uzytku,

Geneza powstania tego pomystu jest nastepujaca. Jak
wiadomo, prezydent Wilson postanowil wybudowaéd t. zw.
nmost okretéw”, potrzebnych dla celéw wojennych. Dziatal-

noéé jednak niemieckich fodzi podwodnych byla tak silna,
ze stocznie amerykanskie nie mogly nadazyé z budowaniem
okrgtow stalowych i drewnianych, Aby wiec nie tylko przy-
spleszyé, lecz wprost umozliwié realizacjg projektu Wilsona,
urzad budowy okretéw ucieki sie do betonu.

Idea okretu z betonu nie byla wprawdzie nowa, ale nigdy
jeszcze nie byla przeprowadzana w praktyce w tak duzej
skali. Juz w r, 1849 pewien Francuz zbudowal betonowa
todZz wiostowa dlugosci 3 m; w 65 lat poZniej 16dZ ta byla
w jak najlepszym stanie, nie przepuszczala ani kropli wody
i nadal pozostawala w uzyciu. Pomys! ten znalazl naslado-
wnictwo w Holandii i we Wioszech: zbudowano tam barki
betonowe pojemno$ci 11 i 150 tonn. Dalszy powazny krok
vczynily Niemcy: pojawil sie pierwszy okret towarowy z be-
tonu na 250 tonn tadunku, a w trzy latla péZniej, w r. 1912,
stocznia w Baltimore spuscila na wode okret betonowy dwa
razy wiekszy, Wojna §wiatowa przerwala dalsze ugrunto-
wywanie sig¢ 4 rozpowszechnianie okretéw z betonu; pomyst
ten odzyl dopiero, jak powiedzieliémy, w Ameryce, w ostat-
nim roku wojny.

Pilerwszy amerykanski statek betonowy zostal zbudowany
przez stocznie w San Francisko. Mial on 12 m dlugosei,
a koszt budowy wyniést 63 dolary za tonne, w poréwnaniu
wiec z okretami stalowymi, klére kosztowaly 90—120 do-
{aréw za tonne, byl niezmiernie tani, W pierwszej swej pré-
bnej podrézy przeby! on okolo 22000 km i wylrzymal burze
oceaniczng na dystansie 160 km. Eksperci orzekli, iz nadaje
sie on calkowicie do podrézy nawet dalszych, a co do prze-
wozenia tadunkéw jest réwnie oszczedny, jak okrety sta-
lowe, W obu za$ tych kierunkach przewyzsza o wiele okre-
ty drewniane.

Gdy Stany Zjednoczone przylaceyly sie do wojny, wow-
czas w swym programie budowy statk6w drewnianych prze-
widzialy réwniez Sekcje Okretéw Zelazobetonowych.

W konstrukcji wzmiankowanego okretu z San Francisko
byty zachowane, o ile tylko okazalo sie mozliwe, linie pro-
ste, aby réwniez proste mogly byé formy na beton; dzieki te-
mu zapewniono dokladne wypelnianie belonem wszelkich
choéby najmniejszych i waskich przestrzeni w formie. Bu-
downiczowie jednak, majacy realizowaé wymieniony program,
pragneli nadaé okrgtom betonowym tadniejsze, bardziej arty-
slyczne ksztalty, i wskutek tego natrafili na duze trudnosci.
Na drewniane bowiem formy na beton szto wiecej materiatu
drzewnego, budulcowego, niz na catkowily statek drewniany,
po zbudowaniu za$ okrelu material ten musial byé niszczon,
przy koniecznym rozbijaniu form. Taka budowa wiec, z jed
nej sirony byta bardzo powolna, z drugiej za§ — wz.astaly
niepemiernie i zupelnie nieprodukcyjnie koszta, czyniac bu-
dowe tych okretéw catkowicie nierentowna. Rezultatem
tego bylo wybudowanie wszystkiego okolo 10 okretéw beto-
acwych,

Co sie tyczy technicznej strony budowania okretéw z Ze-
lazobetonu. to wigkszoéé¢ ich stanowila monolit, t. j. jednolity
blok, bez czesci spajanych. Zewnetrzne formy dla betonu
byly wyhinane z drewna i stali; wewnalrz ich umocowywano
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prety stalowe, wzmacniajace beton, w odleglosci killu cali
jeden od drugiego. Prety pionowe i poziome tworzyly rudzaj
szkieletu, ktory byl dostatecznie mocny, aby wytrzymywaé
wszelkie naprezenia rozciagajace, jakim nasiepnie mial okret
podlega¢, Beton, w warstwie grubosci zaledwie okolo 10,5 cm,
wzmocniony lymi pretami najzupelniej dobrze opieral sie
sitom §ciskajygcym — cisnieniu wody i innym. Liczac zgrub-
sza, okret taki zawieral 25% wiecej stali, niz takich sa-
mych rozmiaréw okret stalowy. Gdy prgty byly umocowa-
ne, przystepowano do wypetnienia form betonem. Napelnia-
nie odbywalo sie hez przerw i lrwalo kilka dni. Przy zapel-
naniu waskich przestrzeni w formach, uderzano przy tym
mlotkami w éciany torm, aby drgaly i lym samym ulatwialy
betonowi wypelnianie [ormy.

Aby uczynié material lzejszym, a wiec lepiej nadajacym
cig do plywania po wodzie, cement byl jeszcze raz mielony
i przesiewany przez drobniulkie sita, a piasek i zwir doda-
wanp w takich proporcjach, Ze w warstwie betonu nie po-
zostawaly zadne wolne przestrzenie. PéZniej jeszcze obmy-
slono mieszaning, zastepujgca zZwir i piasek, ktéra reduko-
wala jeszcze wigcej cigezar konstrukeji, lak ze 1 stopa szes-
cienna betonu wazyla zaledwie ok, 100 funtéw. Nadto taki
beton byt moeniejszy od dawnego, a zredukowanie ciezaru je-
go o ¥/, zblizalo go catkowicie do okretu stalowego.

Statek z Zelazobetonu posiada, zasadniczo, zalety daja-
ce mu przewage nad innymi Jak obliczal wspomniany wyze;
Urzad Budowy Okretéw, przy produkeji okrety
zelazobetonowe moglyby byé budowane za cene — réwng
polowie kosztéw okretéw stalowych. Do tego dochodzila
jeszcze fatwosé i szybkosé budowania., Wspomniany okret
: San Francisko kosztowal zaledwie 22500 dolaréw (ok.
120 000 zt) i zbudowany byl w ciggu tygodnia; mozna bylo
przy tym uzywaé robotnikéw niewykwalifikowanych,

Taniosé okretu zelazobetonowego nie konczyla sie z chwila
spuszczenia go na wode. Przeciwnie, rdza, procesy gnilne
i szkodliwa dla wszystkich statkéw fauna morska, nie mogly
vezynié okretom zelazobetonowym zadnej szkody.

masowe;j

Malowanie ograniczalo sie jedynie do ewentualnych wy-
magan estetycznych — zewngtrznego wygladu okrgtu. Na-
prawy, je§li okazywaly sie poirzebne, mogly byé dokonywa-
ne zawsze tanio, falwo i przy pomocy jedynie kielni. Ponad-
to okret taki byl najzupelniej ogniotrwaly; w zasadzie, o ile
nie uleglby rozbiciu, mégl trwaé wiecznie. Duzg zaleta tez
byta nieczulo§é na burzliwy stan morza, Duzy bowiem mo-
ment bezwladno$ci powodowal powolne i latwe lkolysanie
si¢ — nachylanie i wyprostowywanie — co zapewnialo za-
chowywanie réwnowagi i statecznosé,

Jednakze pieta Achillesa tych okregtéow, stabym punktem,
w istocie dyskwalifikujacym je, jest ich kruchos§é i calko-
wita nieodporno§é na zderzenia lub rozbicia. W takich wy-
padkach na okretach drewnianych pozostajg potrzaskane
belki lub obszycia; okregt zelazobetonowy jest faktycznie
zgubiony bez ratunku: zostaje. badZ zupelnie roztrzaskany,
badZz po wybiciu stosunkowo nieduzego otworu, idzie na
dno.

I ta wlasnie slaba, a $miertelnie niebezpieczna strona
okretow zelazobetonowych, zdecydowata w kofdcu bezape-
lacyjnie o niezdatnosci ich do uzythu w zegludze morskiej
i spowodowala definitywne zaniechanie budowania ich przez
stocznie, Mozna dodaé — ku wielkiemu zadowoleniu kapi-
tanow i zalog, zawsze jak najgorzej usposobionych do tych
wkamiennych trumien”, jak nazywali te okrety, na ktérych
zmuszeni byli odbywaé zegluge.

Nieliczne, pozostale jeszcze przy zyciu, okrety zelazo-
betonowe, peinia juz jedynie podrzednas, niejako ad hoc ob-
myslona dla nich sluzbe, Przymocowane na stale przy brze-
gach wéd — jako zbiorniki ropy do silnikéw okretowych;

w portach, jako barki-sklady, lub nawet jako plywajace
miejsca rozrywek, i t. p.

Ta jednak degradacja ich nasuwa niespodziewanie inna,
nowa mysl: czy — eliminujac okrety zelbetowe z liczby
$rodkéw transportowych — nie byloby korzystne wskrze-
szenle ich, do takiej wlasnie sluzby i zadan, Dzieki bowiem
swym, wymienionym wyzej, specjalnym zaletom, przewyz-
szaja one w wielu kierunkach stosowane po dzi§ dzien inne
urzadzenia nawodne — drogie, mniej pewne i nie wytrzy-
mujace poréwnania pod wzgledem dlugotrwalosci stuzby,

(The Military Engineer, XI—XII. 1936).

Ch.
E———

Nowe zabezpieczenia nakretek.,

Caly szereg nowych pomysiéw i patentéw z dziedziny
zabezpieczenia nakretek wskazuje, Ze problem ten jeszcze
nie jest catkowicie opanowany. Dla zorientowania naszych
Czytelnikéw podajemy kilka nowos:zi z wymienionej dzie-

S

{Rys. 1

dziny. Zabezpieczenie ,Palmutter’” uwidocznione na rys. 1,
sktada sie z plaskiej pseudonakretki, ktérej zgby 1—6 wcho-
dza w gwint sworznia ry-
glujac znajdujaca si¢ pod
zabezpieczeniem nak et-
ke. Rozklad sit rygluja-
cych uwidocznia nam rys.
2. Mala wysokos$é zabez-
pieczenia (okoto 1/, na-
kretki normalnej) powo-
duje duze mozliwosci za-

stosowania. Liczne pro-

by przeprowadzone przez
Lab, Pol. Scharlotten- \
burskiej wykazaly dobre zalety zabezpieczenia. Zdejmowanie
uskuteczniane jest po dokrgceniu mocniejszym nakretki wia-
sciwej 1 zluzowaniu w ten sposob zebéw zabezpieczenia.

J. F.
R

Licznik drgan.

Licznik sklada sie z szeregu ostrzy drgajacych i mozna
nim mierzyé predkosci, dochodzace do 30000 obr./min. Zbu-
dowany jest na zasadzie czestosciomierza, uzywanego w ele-
ktrotechnice.

Dla zmierzenia liczby obrotéw wystarczy oprzet krawedz
przyrzadu o silnik, ktérego predkosé chcemy poznaé; liczbe
obrotow odczytujemy na skali, znajdujacej sie obok sze-
regu ostrzy drgajacych.

Licznik tego rodzaju stuzy jednoczesnie do mierzenia
ilo§ci suwdéw miotéw pneumatycznych i $widrow.

Licznik zostal zbudowany przez zaklady James G, Biddle

Co w Filadelfii, (Power, czerwiec 1937 r.).
EE——

Twardy oléw.,

Twardoéé olowiu mozna znacznie zwigkszyé (np. olowiu
przeznaczonego do kabli) przez dodanie niewielkiej ilosci
titu. Dodajac do olowiu 0,1% litu osiggamy wzrost wytrzy-
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malodci na rozciaganie w granicach od 4,5 kg/mm? do 6,2
kg/mmﬂ, Dodanie 02% litu podnosi wytrzymalosé do 11,6
kg/mm®*; przy zawartosci 0,4% litu wtyrzymalto§é wzrasta do
15 kg /mm* Moina réowniez zwiekszyé wytrzymatosé olowiu
na roz:ciaganie przez dodanie do stopu otowiu 0,18% kadmu
i do 0,5% antymonu.
1937 r.)).

{Chimie et Industrie, marzec

Wplyw grafitu koloidalnego na wspélczynnik
tarcia.

Czasopismo ,Le Génie Civil" w zeszycie z 25 wrzeénia
b. r. podaje dos¢ szczegbélowy opis specjalnego przyrzadu
dla okre§lenia wspolczynnika tarcia, a nastepnie, na pod-
stawie pomiaréow przeprowadzonych przy pomocy tego apa-
ratu, okresla wplyw grafitu koloidalnego w smarach na ten
wspoiczynnik tarcia.

Przyrzad ten, zbudowany przez M. Vollet'a, sz:fa war-
sztatéw laboratorium przy Le Conservatoir National des
Arts et Méliers, sklada sie zasadnizzo z dwoéch wiencow
pierscieniowych, osadzonych na osiach, lezgcych na wspél-
nej prostej, umozliwiajacych nadanie tym wiedcom jednostaj-
nego ruchu obrotowego.

Pomiedzy tymi wieficami umieszczony jest nieruchomy
i miezalezny pier§cien, kitéremu wierice, wprowadzone w
ruch, maja daznos$é nadaé jednostajny ruch obrotowy. Pier-
§ciei ten jest umocowany ma przeciwleglych stronach
swego obwodu do specjalnych manometréw, réwnowaza-
cych sily tarcia, powstajace podczas ruchu obrotowego
przyrzadu, odpowiednimi oporami.

Site zacisku nieruchomego pierécienia pomiedzy wies-
cami reguluje sie prasg hydrauliczna, tworzaca calosé z przy-
rzadem. Za pomocy specjalnego grzejnika elektrycznego mn-
zna podnie§é temperature smaru i pierécieni do 200°.

Znajac $rednice wewnetrzne i zewnetrzne wiericéw i pier-
§cienia, site dociskajaca i stala przyrzadu, fatwo jest obli-
czyé warto$é wspbdlczynnika tarcia,

Po odpowiednim dotar-
ciu i wyregulowaniu wyiej
opisanego przyrzadu, labo-
ralorium Le Conservatoir
des Arts et Métiers przz-
prowadzito szereg badan. Do
tych doswiadczen byly uzy-
te wiefice wykonane z zeli-
wa maszynowego, smarowa- 001 ™
ne czyslym olejem maszy- -
nowym mineralnym z dodat- 0 Ll
kiem Iub bez grafitu koloi- 0 5 10 5 2
dalnego, Jako dodatek byla Cisnienie kg fom?
uzyta zawiesina koloidalna R

i ; ys. 1
grafitu madagaskarskiego.
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Froby byly przeprowadzone przy szybkosci obwodowej od
I m/sek. do 4 m/sek. i przy sile dociskajacej od 1 do 25
kglem®. W przeprowadzonych seriach préb, dodatek gra-
fitu knloidalnego do oleju wynosit 05, 1,25, 2 i 5 ¢ gra-
fitu/litr. Temperatura pier§cieni wynosita 80°, Na podsta-

wie serii préb ustalony zostal wykres (rys. 1) zalei-

_nosci wspélezynnika tarcia od ilo$ci dodatku do oleju gra-

fitu koloidalnego,

Wykres jest wynikiem préb, przepro‘wudzon'ych w tem-
peraturze 80" przy szybkes:i obwodowej 4 m/sek Z po-
wyiszego wynika, Ze przy lej szybkosei i przy sile dociska-
jacej pierécienie wigkszej od 12 kglem®, najlepsze wyniki
osiaga sie przez dodanie 1,25 g/l grafitu koloidalnego, in-
nymi osiaga sie w tych warunkach minimalny
wspéiczynnik tarcia. Przy sile dociskajacej mniejszej od
12 kglem® zawartosé grafilu koloidalnego w oleju w ilosci
05 gll jest wystarczajaca.

stowamui

Doswiadczenie réwniez wykazalo, ze przy zwiekszeniu
liczby obrotéw mnalezy nieco podwyzszyé¢ dawke grafitn
Sila docisku na cm? przy ktérej rzedna krzywej, przedsta-
wiajacej wspolczynnik tarcia w funkeji zwiekszajacego sie
ci§nienia posiada pewna warto$é, nie moze byé przekroczo-
na. Przekroczenie tego krytycznego cisnienia pociaga za
soba nienormalne rozgrzanie sie przyrzadu.

Z przebiegu krzywych widaé, Ze dodalek grafitu koloi-
dalnego pozwala na dwu, a nawet trzykrotne zwickszenie
cignienia w slosunku do czystego oleju.

Opisany przyrzad, prosty w konstrukecji i fatwy w za-
stosowaniu, wypelni luke w technice badania smaréw, Do-
tychczas nie rozporzadzali§my aparatem, pozwalajacym nie-
zawodnie okredlié praktyczna warto§é smarow, Wszystkie
dotychczasowe metody, okreslajace wiskoze i przyczepnoéé
smar6w, sa raczej natury teoretycznej, a wiemy dobrze, jak
nieraz ,teoretycznie'” przyjety i znormalizowany smar rob:
przykre niespodzianki, uciekajac na wszystkie strony z tra-
cych sie powierzchni, Po zbadaniu czystoéci i jakodci che-
micznej przedstawianych do odbioru smaréw, ostatecznag
prébe nalezatoby przeprowadzaé na opisanym przyrzadzie.

. G
TE—

Zagadnienia materialowe w budowie silnikéw
lotniczych.

W czasopismie S. A. E. Journal (kwiecien r. b) znajdu-
jemy artykul p. M. Johnson'a, szefa Sekcji materialowej
Lotnictwa Wojskowego St, Zj. Am. P., poswigcony sprawie
materialow, stosowanych do konstrukeji silnikéw samolo-
towych.

P. M. Johnson robi przeglad prawie wszystkich, znajdu-
jacych powyzsze zastosowanie, materialéow, uzgodnionych z
normami S, A. E,

Przeglad ten jest uzupelniony szeregiem tabel grupuja-
cych stosowane metale wediug ich charaklerystyki i glow-
nego zastosowania, Czynniki, wplywajgce na prawidlowy do-
bor materialow na rézne czesci silnikéw, sa nastgpujace:

a) wlasnosci mechaniczne w warunkach (temperaturze)

rohoczych,

b) wtasnoéci aniykorozyjne,

¢} jednolito$é strukturalna,

d) brak peknieé,

e} stopier obrabialno$ci,

f) cena. 7

Nalezy zaznaczyé, 2e w Ameryce, z niewielkimi wyjatka-
mi, stosowane sa silniki gwiazdziste, chtodzone powietrzem.

Cylindry wykonywane sa z zeliwa specjalnego lub ze
stali kutej sredniej twardosci. Dla niektérych szybkobiez-
nych silnikéw daje si¢ cylindry chromowo-molibdenowe.
a nawet ze stali nadajacej sig do azotowania (silnik Wright,
typu Cyclone).
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Glowice sa wykonywane z lekkich stopow. Pierwszensiwo
oddaje sie stopowi ¥V (4% Cu, 2% Ni, 1,5% Mg). Do wilo-
czenja gniazd zaworowych glowice sa zagrzewane do 250"
Poniewaz po dogrzaniu do tej lemperatury wytrzymalose
stopu spada z 22 kg¢/mm?* do 19 ky/mun? temperature do-
grzania glowic ogranicza si¢ do mozliwego minimum.

Zawory slosuje sig ze stopow lekkich, przy czym oddaje
sie¢ pierwszenstwo materiafom kutym przed lanymi. Uzywn
sie slopéw o duzej zawartosci Mg lub Si

Na kartery uzywa sie stopu lekkiego o zawartosci 5% Si.
Stosowanie stopéw magnezowych do tego celu jest dosé
ograniczone z powodu pewnych wad tych stopéw. Mianowi-
cie, stopy te posiadajg granice sprezystosdci jeszcze mniejsza
od stopéw aluminiowych, jalk réwniez i mniejsza przewod-
no$é cieplnag. Poza tym w stopach magnezowych zaznacza
si¢ spadek wlasnosci mechanicznych w temperaturach wyz-
szych od 130°. Stopy magnezowe natomiast, odporniejsze
od stopow aluminiowych na korozje, lepiej nadaja sie do
uzycia w klimatach podzwrotnikowych,

Gniazda zaworowe pokrywa sig zwvkle warstwa od 0,8
do 1,5 mm stellitu, bardzo odpornego na dziatanie wy-
sokich temperatur i korozji,

Zawory wydechowe stosuje sig o duzej $rednicy, we-
wnatrz wydrazone i wypelnione sodem metalicznym, Séd
metaliczny majac przewodniclwo cieplne 4-krotnie wieksze
od przewodnictwa cieplnego stali, ulalwi odplyw ciept
przez prowadnpice zaworows.

Kazdy zawér posiada przynajmniej dwie wspotsrodkowe
sprezyny zwrotne, wykonane z drutu stalowego, nieposia-
dajacego zadnych wad powierzchniowych

Wszelkie pekniecia zmeczeniowe tych sprezyn zawsze
sa powodowane obecnoscia wad powierzchniowych.

Na waly korbowe uzywa sig zwykle stali do cementacji
o zawartosci 5% Ni, taka sama stal stosuje sie do wyko-
nania két zebatyech rozrzadeazych,

Powierzchnia zewnetrzna silnika jest chroniona przed
korozja przez kadmowanie,

L. G.
EEE———

Czynnik morski i kolonialny w zyciu narodu.
Francja jako pafstwo morskie i ko/onialne.

Do panstw europejskich, posiadajacych rozlegle obszary
kolonialne, zaliczy¢ nalezy przede wszystkim Anglie i Fran-
cje. Znaczenie wiec morza i zabezpieczenie swobodnej ko-
munikacji morskiej z koloniami posiada dla kazdego z tych
panstw pierwszorzedne znaczenie.

Nizej oméwimy jedynie sprawy, dotyczace obecnego
stanu francuskiej marynarki handlowej i wojennej oraz jej

lcolonij. "

Francja posiada siedem portéw o lacznej dlugosci na-
brzeza 90.km. W 1936 r. do wszystkich portéw francuskich
weszlo 85000 statkéw o pojemnogei 71 milionéw tonn,
W tym samym czasie przyjechalo i wyjechalto 5 milionéw pa-
sazerow, a calkowily obrét towaréw przez porty wynidst
49 milionéw tonn, co stanowi pigé razy wiecej niz obrét
Marsylii, a dwa razy wigcej niz Londynu.

Marynarka wojenna. Warto§é f[loty wojennej cha-
rakteryzuja dane, odnoszace si¢ do ilo§ci okretéw, pojem-
nodci, mocy silnikéw, sily ognia i stanu zalogi.

Francuska flota wojenna liczy 212 jednostek o tacznym
tonnazu 70000 t, z czego 50.000 t przypada na jednostki
o wspalczesne] wartos:i bojowei, a 20000 ¢ na okreiy, kiére
przekroczyly granice wieku, albo bedace w budowie.

Tonnaz floty wojennej francuskiej znajduje si¢ na czwar-
tym miejscu, poza 1) Stanami Zjedn, A. Palin. (1371000 t),
Anglia (1362000 t) i Japonig [871 000 t),

Calkowita moc silnikow floly wojennej wynosi clk. 6 mi-
lionow KM,

Niektore jednostki floty naleza do najszybszych: kontr-
torpedowiec Le Terrible 84 km/godz., kraiownik Emile-
Bertin 74 km/godz. Zaloga floty wojennej liczy 60000 lu-
dzi, co stanowi dwie trzecie zalogi angielskiej floty wojen-
nej. Najwieksza jednostka floty jest krazownik Dunkerque,
ktéry posiada 1200 ludzi zatogi.

Flota handlowa. Stanowi ja ok. 1500 statkéw
powyzej 100 t kazdy; pojemnosé floty brutto na 31 grudnia
1936 r. wynosita 3 miliony tonn, co stanowi 5% tonnazu
¢wiatowego, wynoszacego 65 milionéw tonn i zajmuje szé:-
te miejsce po flocie Anglii (17 milionéw tonn), St Zjedn.
A, Péin. (9,4 milionéw), Japonii (4,2 milionéw], Norwegii
i Niemiec (po 3,7 milionéw tonn). Wisrdéd 1500 statkéw
tylko 24 posiada maszyny o mocy powyzej 10000 KM; 6
statkéw rozwija szybkoéé ponad 23 wezly, a 94 od 15 do
23 weztéw. Flota handlowa zatrudnia 50000 ludzi.

Flotylla rybacka posiada 280000 t i zatrudnia 66000 lu-
dzi. Poléw ryb w r. 1934 wyniést 325000 t, a jego war-
to§é — 865 milionow frankow,

Stocznie francuskie wojenne zatrudniaja 28 000 ludzi,
a prywaine — 32000. Produkcje roczny czlernastu stoczni

prywatnych obrazuje zalaczona tabelka,

Rok Produkecja tys, tonn
1910 — 1914 216
1921 — 1932 126

1933 58

1934 27

Liczby te wskazuja na katastrofalny spadek. To ogrom-
ne zmniejszenie produkecji stoczni nalezy przypisaé przede
wszystkim temu, Ze wiele zamdéwien odebraly stocznie in-
nych panstw, ktére buduja taniej od francuksich. Poza tym
spadek produkecji jest wynikiem ogélnego w tych latach
kryzysu $wiatowego,

Kolonie. Francja lacznie z koloniami posiada 106 mi-
lionéw mieszlcaricow; z tej liczby na kolonie przypada 64
miliony. Obszary zamorskie Francji wynosza 11650000
lem? i sa nieco wigksze od calej Europy, ktérej powierzch-
nia sigga 10 milionéw km?®

Posiadlosci kolonialne francuskie stanowig prawie trze-
cig czeéé brytyjskich (35 milionéw km?. Diugosé linij ko-
munikacyjnych francuskich pomiedzy metropolia a kolonia-
mi wynosi 65000 km (brytyjskich 135000 km). Ggslesé za-
ludnienia metropolii 76, a kolonij 5 ludzi na km?*.

W r. 1936 Francja wywiozla na wlasne rynki kolonialne
towaréw za 5200 milionéw frankéw, a przywiozla produk-
téw kolonialnych za 7 300 miliondw.

W tym samym roku wywoéz do innych krajéw przedsta-
wial wartos¢ 10300 milionéw frankéw, a przywéz —
12500 milionéw. Catkowity wiec obrét handlowy metropalii
z zagarnica w r. 1936 osiagnal sume 28 miliardow
frank6w, a deficyt bilansu handlowego ~— 8 miliardéw
frankow.

Wedlug pracy Maitre-Devallon, deneralnego inspektora
rob6t publicznych {rancuskiego Ministerstwa Kolonij, im-
port surowcéw zagramicznych, ktéry w r. 1936 stanowi 5 mi-
liardéw [rankéw, mozna zupelnie ograniczyé, gdyf surowce



830

18937 — PRZEGLAD TECHNICZNY

~prowadzine obecnie z zagranicy moina
ilogci znalezé w lcoloniach.

w wystarczajgcej

Opracowano wiec plan produkcji surowcéw na wilas-
nych obszarach kolonialnych i plan ten obecnie juz reali-
zZuje sig.

Wartoéé obrotu towaréw kolonij francuskich pomiedzy
soba i z innymi krajami wyniosfa 4,8 miliardow frankéw.

{(Gén. Civ, zeszyt 2/1I, 1937).

L.

BIBLIOGRAFIA

Nowoczesne zasady obrobki termicznej narzedzi, Edward
emaja, Warszawa 1937,

Ksigzka ta zwiezle i rzeczowo omawia nowoczesnz zasady
obrébki termicznej narzedzi z uwzglednieniem frezéw ze stali
szybkotnacej i ich pracy.

Na poczatku ksiazki aulor przeprowadza analiz¢ pracy
narzedzia i omawia wszystkie czynniki towarzyszace. Na
podstawie analizy pracy narzedzia, opartej na ciekawych
i cennych doswiadczeniach autora nad praca frezéw; oma-
wione jest trudne, a zarazem bardzo wazne zagadnienie ra-
cjonalnego doboru tworzywa na poszczegolne rodzaje na-
rzedzi, Obszerna tabela (sir. 8) podaje szczegélowe dane co
do rodzaju lworzywa na poszczegolne rodzaje narzedzi wraz
z szezegblowymi danymi co do obrébki termicznej, zalei-
nej nie tylko od rodzaju stosowanego tworzywa, ale gléw-
nie od rodzaju narzedzia.

Bardzo ‘dokladnie potraktowany zostal wlasciwy proces
obrébki termicznej. Szczegélnie bardzo duza uwage zwréeil
autor na czas nagrzewania narzedzi w temperaturze hac-
towania.

Wazne to zagadnienie oméwione jest po raz pierwszy
w  literalurze technicznej szczegotowo i
z uwzglednieniem praktycznych danych.

W rozdziale o odpuszczaniu podane sa korzysci, jakie
daje ten zabieg cieplny, a praktyczne dane liczbowe wy-
jasniaja dlaczego na pewnych markach tworzyw szybko-
tnacych uzyskuje sie trudniej wzrost wtérnej twardosci pn
odpuszczaniu, a na innych tatwiej. Sprawe te obrazuje cie-
kawy wykres, uzyskany przez autora ma podstawie badan
wielu wytopéw stali szybkotnacej z dwoch réznych hut.

W rozdziale o szlifowaniu narzedzi zwrécono uwage na
powazng rolg, jaka odgrywa w gospodarce narzedziowej szli-
fowanie narzedzi. W koncowym rozdziale o wadach i szcze-
gélnych wiasnosciach stali szybkotnacych z réznych hut
i wytopéw przyloczone zostaly w formie konkretnych da-
nych liczbowych oraz zdjeé mikrograficznych najczedcieq
spotykane wady tych tworzyw.

Z tresci ksiazki widaé, ze przy opracowywaniu jej autor
opieral si¢ przede wszystkim na do§wiadczeniach praktycz-
nych. Wszystkie jednak te praktyczne zagadnienia uzupet-
nione i uzgodnione sa z ostatnimi publikacjami, jakie do
ostatniej chwili ukazaly sie w tym przedmiocie.

Jak powstaje zelazo i stal, 51 str., 45 fotogralij i wykre-
séw. Naki. Poradni Stosowania Zelaza,

Wydana ostatnio pod powyzszym tytulem broszura, opi-
sujaca w przystepnej formie wytwarzanie zelaza i stali i po-
szczegblne etapy ich produkeji od surowca az do gotowych
wyroboéw, — ma na celu uzupeldienie braku, jaki istniat do-
tad w polskiej literaturze popularno-technicznej. Tresé bro-
szury, ujeta z punkiu widzenia zainteresowan najszerszych
warstw czytelnikdw, nadaje si¢ do uzytku ogétu, szkolni-

wyczerpujgco

ctwa, kupieciwa, rzemiosta itp. Dwa ostatnie rozdzialy oma-
wiaja znaczenie przemystu stalowego w gospodarstwie na-
rodowym oraz zastosowanie stali w roznych dziedzinach
techniki i zycia codziennego.

Rzeczowy podzial temalu, przejrzystosé tresci, wlasciwie
dobrany i hogaty material ilustracyjny oraz staranna formn
zewnetrzna, skladaja sie na celowo zwiazana calo$é broszury.
ktéra w zwiezly i prosty sposéb umozliwia zaznajomienie
sie z wytwarzaniem tak podstawowego tworzywa, jakim jest
dzisiaj stal. r.

NEKROLOGIA

S. P, INZ, LEOPOLD BUTTLER.

8. p. mz Leopold Buftler urodzit si¢ w r. 1854 we Wiloc-
lawku, gdzie uczgszczatl do szkoly powiatowej, a nastepnie
do gimnazjum realnego. Po ukoriczeniu szkél wstapil na Wy-
dzial Chemiczny Instytutu Technologicznego w Petersburgu,
ktéry ukorczyt w r. 1878.

Po skoniczeniu Instytutu, & p. inz. L. Buttler pracuje jako
chemik w cukrowni Stara-Osada na Ukrainie, nastepnie dwa
lata w cukrowni Oryszew pod Ruda Guzowska, jako inzynier
przy przebudowie fabryki i wprowadzaniu w niej systemu
dyfuzyjnego produkcji. Od lipea 1881 obejmuje posade w
Ministerstwie Skarbu, w charakterze inspektora
z ramienia akcyzy, nastepnie zostaje mianowany inzynie-
rem Komiletu, wprowadzajacego do gorzelni calego obszaru
10syjskiego przeplywomierze spirytusu syst. Siemensa.

cukrowni

Od stycznia 1885 r. przenosi sie do Petersburga, gdzie
zajmuje r6zne stanowiska w Ministerstwie Skarbu, tacznie
do stanowiska naczelnika Technicznego Komitetu w Depar-
tamencie Akcyz i Monopoli. Przeniesiony po przewrocie
bolszewickim do Moskwy, powraca do kraju w r. 1921 jako
zaktadnik polski.

Pracujac w Komitecie Technicznym_opracowal, miedzy
innymi, wyréh przeplywomierzy spirytusu, oraz wprowadzit
wyréb aparatéw dla kontroli rafinerii spirytusu i aparatéw
dla precyzyjnego wymierzania rozlewu spirytusu i woédek.

S. p. inz. Leopold Buttler szeroka wiedze swoja i do-
$wiadczenie zdotal zastosowaé po powrocie do kraju i przy-
czynil si¢ do wprowadzenia i zastosowania przeplvwomierzy
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spirytusu i réznych innych aparatéw, niezbednych do kon.
troli wyrobow podlegajacych oplacie akcyzy. W r. 1923 bie-
rze udzial przy zalozeniu fabryki , Technika Gorzelnicza Sp
Ale.”, ktdrej zostaje dyrektorem do r. 1928, Bierze udzial
w przebudowie wytwérni wodek monopolowych w Bialym-
stoku, a od r. 1929 obejmuje stanowisko kierownika ‘sekcji
areomelréw i przeplywomierzy spirytusu w Gléwnym Urze-
dzie Miar, Do Slowarzyszenia Technikéw Polskich nalezal
Zmarty od r. 1899.

Przez caly czas dlugoletniego pobytu na obczyznie, dom
§. p. L. Buttlera byl zawsze ogniskiem zycia polskiego, szcze-
golnie zad stal otworem dla mlodziezy polskiej, ksztalcacej
sie w Petersburgu, ktérej potrafit byé rozumnym i zyczli-
wym doradcg, a czgsto i ofiarnym opiekunem.

W pracy zawodowej i spolecznej cechowala zmarlego nie-
zwykla prostota i przesadna zwykle skromnosé w postepo-
waniu, sprawiajaca, iz nie zawsze umial korzyéci osobiste
uzyskaé ze swej pracy, zastug i zalet. Cze$¢ Jego pamieci!

[
S. P, INZ. EDMUND TELAKOWSKI.
8. p. inz. E. Telakowski urodzil sie jako syn ziemianina
w Woli Pszezolkowskiej w ziemi Piotrkowskiej w r. 1867.
Szkole $rednia ukoriczyl we Wloctawku, po czym wstapil do

Instytutu Technologicznego w Charkowie, ktéry
1893.

ukoriczyt
wr,

Po ukoficzeniu studiéw pracuje przez rok w Tow. Hr
Renard, jako inzynier budowlany, naslepnie zaktada w Sos-
nowcu wlasne przedsiebiorstwo budowlane, ktére prowadzi
tam do r, 1918. W tym czasie buduje kosciél sw. Rodziny
w Czestochowie, drugi w Zagérzu, planuje koloni¢ willowg
fabryki Fifzner i Gamper i wiele innych budowli fabrycaz-
nych i mieszkalnych, Po opuszczeniu przez Rosjan Zaglebia
bierze udzial w organizowaniu zycia spoleczno-gospodarcze-~
go, W r. 1918 przenosi sie do Warszawy, gdzie poczatkowo
przystepuje do Zwigzku Przedsigbiorstw Budowlanych i wy-
konywa nadzér nad odbudowa budynkéw kolejowych, znisz-
czonych przez wojne, a nasitgpnie wznawia swe przedsie-
biorstwo budowlane i buduje fabryke ,Parowéz”, warsztaty
kolejowe w Skalmierzycach, szkole powszechna dla Zarzadu
miasta i wiele innych budowli. Bezinteresowsiie tez kierowal
budows Instytutu Radowego. W tym czasie pracowal w Ko-
mitecie Normalizacyjnym, w Radzie Zwiazku Przedsigbior-
6w Budowlanych, a po zorganizowaniu Kota Charkowiakéw
przez czas pewien. pelni obowiazki jego Prezesa.

$. p. inz, E. Telakowski nalezal do Stowarzyszenia Tech-

rikéw Polskich od r. 1901, przy czym w latach od 1921 do
1927 pelnil obowiazki czlonka Zarzadu Stowarzyszenia, a w
r. 1927 zostal powolany na skarbnika Stowarzyszenia.

8. p. inz, E. Telakowski odznaczal sie¢ prawym, bezkom-
promisowym charakterem, Zywo interesowal cie sprawumi
spolecznymi i polilycznymi, a nie majac sposobnosci pracy
czynnej na polu politycznym, w szeregu broszur i odczytow
wypowiadal swe poglady na rézine zagadnienia. Wsrod Ko-
legow byl ceniony jako bezinteresowny, sprawiedliwy, wy-
soce uspoleczniony czlowiek, ktorego odejscie wywolato zal
powszechny. Czesé Jego pamigci!

ZYCIE STOWARZYSZENIA

TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE
Z SALI ODCZYTOWE].

Dnia 29.X. b. r. prol. Stanislaw Turczynowicz wygtosit
ndczyt p. t, ,Niewyzyskane bogactwa Polski (torfowiska)”,

Przyrost naturalny ludmosci Polski, wynoszacy obegnie
ok. 400000 rocznie, wymaga wzrostu produkeji o 1,2 mi-
liona q zboza i odpowiednis ilo§é migsa; wzrost produkeji
rolniczej nie nadaia jednak za przyrostem ludno$ci i, jezeli
przed kilku jeszcze laly wywoziliSmy duze ilosci zboza za-
granice, dzialo sie to z powodu malej sily nabywczej
i niedojadania milionowych warstw ludno$ci wiejskiej. Za-
granica przyrost bogaciw jest znacznie szybszy. Winna tem:
niska u mas kultura rolna oraz brak konsekweninego popar-
cia zagadnien melioracyjnych ze strony parnstwa.

W Polsce mamy 3 miliony heklaréw torfowisk, z czego
tylko zaledwie mate kawa'ki tu | éwdziz zm:zliorawan> $rod-
kami prywainymi. Zmeliorowanie calych obszaréw torfowisk
zwiekszyloby, podlug obecnych cen, wartojé produkeji rol-
uej o 2 mitiardy z.otych rocznie.

Wedtug badas, przeprowadzonych przez Preledenta, wiek-
szo$¢ naszych torfow nadaje sie rowniez do celow opatowo-
przemystowych. Catkowita ilo§é torfu odpowiada energii
4 miliardéw kWh Po wyeksploatowaniu torfu podglebie p
osuszeniu nadaje sie jeszeze zupelnie dobrze do uprawy.

Wieksza cze$é naszych torfowisk, bo 1,8 milionéw hek-
taréw, przypada na wojewddztwa wschodnie.

Ujemna strona torfu jako opalu jest znaczna jego obietosé
w stusunku do zawarto$ci energii, kruszenie si¢ i duza ilogé
sil roboczych, ktére nalezy zatrudnié przy eksploatacji na sze-
roka skale. W okresie pokoju duze zzpstrzebowanie ro-
bocizny mozna uznaé¢ nawet za dodatnia strone. Dla odciaze-
nia jednak sit Zywych w czasie wojny, nalezy przejs¢ do
elsploatacji mechaniczaej. Nastepnie Prelegent cmowil ro-
dzaje eksploatacji i sposoby uszlachetniania torfu, oraz jego
zastosowanie do celéw opatowych i przemyslowych.

Organizacja wydobycia i przerébki torfu jest praca bar-
dzo trudna. Kwestia mechanizacji, przy ktérej prace np.
120 ludzi zastapi 6, musi tu byé¢ daleko posumnigta. U mnas
ta sprawa jest w zupelmym zaniedbaniu, co w razie wojny
moze mieé zle skutki dla obrony pasnstwa.

W zakonczeniu Prelegent wysunal nastepujace postulaty:

1) wprowadzenie wyktadéw technicznych z tej dziedziny
w naszych Politechnikach i specjalnych liceach,

2) przeprowadzenie na szerszq skale badan nad uszla-
chetnianiem i przerébka torfu, oraz jego przydatnoscig do
r6znych celéw,

3) dostarczenie maszyn do mechanicznej
torfu.

eksploatacji
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W dyskusji inz. Gqsowski wysuna! wniosek, aby za-
gadnieniem eksploatacji lorfu zajely sie Izby Rolnicze.

Inz. Holewiriski zwrécit uwage na przerdbke chemiczng
torfu,

Inz. Swierczewski poruszyl sprawe brykietowania torfn,
jego odgazowywania oraz zastosowania koksu torfowego w
metalurgii,

P, Min. Cz. Klarner poruszyl zagadnienie innego rodzaju
zrédel energii, podkreslajac duze znaczenie gazu ziemnego
dla celéw przemystowych.

Jego zdamiem, zagadnienie eksploatacji torfu w tej chwili
u nas jeszcze nie dojrzato. Mamy duzo innych rodzajow
energii i te odsuwaja moment eksploatacji torfu, ktorego
jednak przyszta role w Zycin gospodarczym Polski do-
cenia bardzo.

Wynikiem dyskusji bylo stwierdzenie, Ze nalezy nasze
zloza torfu przygotowaé do eksploatacji, gdy2z na wypadek
groznef chwili torfl moie nawet zastapié¢ wegiel. W tej spra-
wie skierowane zostana odpowiednie memorialy do Izb Rol-
niczych i Tow, Wojsk, Teclin.

Odeczyt wzbudzil duze zainteresowanie.

Dn. 5 listopada b, r. prof S. Pluzanski wyglosil odczyt
p. t. ,Przysposobienie przemystu na pofrzeby obrony
kraju”.

Przyszla wojna jest obliczona na 2zmgczenie i wyczer-
Obecnie wszystko staje na ustugach
wojny: przemys!, uczeni réznych specjalnosci, wynalazcy,
artyéci itd. Wielka wojna zastala wszystkie parstwa nie

panie przeciwnika,

przygolowane do niej, gdyz zadne z nich nie przewidy-
walo, ze bydzie trawala przeszlo cztery lata. Nie przewi-
dziano czasv, ale i nie zdawano sobie sprawy, jakie ilogci
sprzetu wojennego i amunicji beda potrzebne. To tez za-
pasy mobilizacyjne armij walczacych okazaly sie b. male
w poréwnaniu do potrzeb, a przemys!, nawet wytwérnie
kadrowe, nie byly przygotowane na wielokrotnie zwigk-
szone zapotrzebowanie.

Tak bylo w Rosji, a nawet w Niemczech. Niemcy jed-
nak szybko dostosowaly swoj przemyst do nowych wyma-
gan. Przyszla wojna bedzie rozporzadzala jeszcze wieksza
iloseia $rodkow ogniowych i nowoczesnego sprzeiu. Obli-
cza sie, Ze na jednego Zolnierza na [roncie musi praco-
wa¢ w kraju 20 ludzi. W czasie ostatniej wojny czesto
trzeba bylo odkladaé operacje wojenne, az przemyst wy-
produkuje i dowiezie potrzebne ilogci broni i amunicji.

Nalezy przeto w czasie poloju przygotowaé przemyst
na wypadek wojny,

Przygotowanie przemystu jest czescia ogdlnego planu
mobilizacyjnego.

Mobilizacja gospodarcza polega na opracowaniu planéw
mobilizacyjnych: 1) przemystuy, 2} $rodkéw transportuy,
3) handlu, 4) rolnictwa,

Obok mobilizacji gospodarczej nalezy przeprowadzié
i mobilizacje moralna.

Wtedy dopiero powstanie catkowity i harmonijny system
obrony kraju.

Powstata juz w réznych pardstwach b, bogata literatura
¢ przygotowaniu gospodarki na potrzeby obrony paristwa.

Dn. 12 listopada b. r. inz. T. Tillinger i inz. W{. Kollis wy-
glosili odezyt p. t. ,Aktualne projekty polskich kanalow
zeglugowych”.

Inz Tillinger, po oméwieniu zagadnienia sieci naszycl
drég wodnych oraz ich znaczenia dla Zycia gospodarczego
kraju, przedstawil stan obecny prac przy odbudowie ka-
nalu Krélewskiego, ktéry dotychczas nie nadaje sie zupel-
nie do uzytku. Prace nad odbudowa kanalu juz rozpoczeto.
Kanal bedzie sptawny dla statkéw o pojemnoéei do 600
tonn, Catkowity koszt odbudowy wyniesie ok. 7,5 milio-
néw zlotych., Odbudowa kanalu i usplawnienie rzel drogi
wodnej Bug—Prypeé przyczynia sie wydatnie do potanienia
kosztéw transportowych kamienia z kamieniolomoéw pole-
skich, do ktérych, zgodnie z dalszym projektem, w naj-
blizszym czasie doprowadzony bedzie kanal. W projekcie
tym przewidziana jest réwniez budowa kanatu Warszawa—
ZLegrze,

Inz  Koilis omowil, zatwierdzony juz przez Rade
Techniczna Min. Kom., projekt kanalu Warta—Gopto. Diu-
gosé tego kanatu wyniesie 30 km, szeroko$é 32 m, a glebo-
kosé 2,2 m. Prace nad budowa kanalu juz rozpoczeto.

SPROSTOWANIE

W zeszycie 23 ,Przegladu Technicznego™ z r. b. w no-
tatce ,,Z sali odczytowej” umieszczone jest streszczenie re-
feratu p. inz J, Holewinskiego w sprawie zadspatrzenia Pol-
ski w paliwo. W koricu notatki podany jest przebieg dy-
skusji, przy czym tezy przemoéwienia inz. W. Bobra zostaly
podane niesciéle.

Inz, W. Bébr stwierdzil, Zze benzyna c. wl. 0,840/50, pro-
dukowana sposobem Michot Dupont nie jest wlasciwie ben-
zyng. Chociaz ma ona liczbe oktanowa 100, nie nadaje sie
jednak do celéw lotniczych ze wzgledu na swoj sklad, tak
samo jak nie nadaje sie w tym celu benzol, majacy zblizona
do 100 liczbe oktanowa,.

Ponadlo p Bébr zaznaczyl, Ze przyrostu spozycia nafty
w Polsce nie nalezy oczekiwaé ze wzgledu na stopniowy roz-
wéj elekirylikacji kraju. Poza tym produkcja nafly w razie
potrzzby moze byé u nas do pzwnych granic zwigkszona po-
mimo spadku produkcji ropy, kosziem cigzkiej benzyny
i lekkich frakcyj oleju gazowego.

TRESC:

Zelbet stezony jako nowy materiat
dowlany, prof. dr inz. St. Kunicki.

b u.

Przeciggacze, Si. M. Drachal.
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