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APARATY POMIAROWE PRECYZYJNE
DLA GEODEZJI — LOTNICTWA — WARSZTATOW I LABORATORJOW poleca

G. GERLACH—WARSZAWA —TamKa 40.
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K. SIPOTANSKI 1 S-ka |

SPOLKA AKCYJNA, WARSIAWA, KALUSLYNSEA 2 ¢

TEL. 10-00-43, 10-00-65 y

Aparaty wysokiego napiecia do 35000 V. j
Aparaty niskiego napiecia do 3000 A. RIS

Liczniki energji elektrycznej. Nowy typ skrzynki motorowej T. 570.

NAJWIEKSZA w POLSCE ZAt. wr.1880 FABRYKA FARB i LAKIEROW

W.KARPINSKI & W, LEPPERT.

WARSZAWA — JEROZOLIMSKA 30. OFERTY NA ZADANIE.
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Towarzystwo Przemystowe Zakladdw Mechanicznych > RO DRCIEZ O LGNS Y

LILPOPRAC & LOEWEy | | MTOROFUGE CASTOR

MEDALEM na Wystawie Budowlanej VI-ch Targéw

SP.} AKC. Wschodnich we Lwowie w r. 1926 i w Wilnie w r. 1930.

WARSZAWA, UL." BEMA, 65

ISSTANIEJE OD 818 ROK U.

Hydrofuge .Castor* zabez-
piecza od WILGOCI, prze-
ciekania, wstrzymuje ci$nie-
nie WODY we wszystkich
wypadkach, jako to: przy
| izolacii rezerwoaréw. mu-
| ré6w, kanaléw, basenéw, tu-
neli, taraséw, fasad, szczytéw
i fundamentéw.

W LONDYNIE przy placu
Piccadilly Cirkus, naj-

WAGONY OSOBOWE I TOWARO-
WE WSZELKICH TYPOW

WAGONY MOTOROWE Z SILNI-
KAMI WYBUCHOWYMI I PARO-

WYMI - wieksza z istniejacych kolei
podziemnych — zostala uszczelniona hydrofuge

TRAMWAJE I KAROSERJE AUTO- +wCASTOREM*"

BUSOWE

Posiada na skladzie

e L L Ly, L S ek PRZEDSIEBIORSTWO BUDOWLANE

TROSTALI I ZE STALI MANGA-
NOWE) MAURYCY KARSTENS

AKCESORJA DO TABORU KOLE- - Warszawa, Koszykowa Nr. 7. Tel. 8-27-95.

JOWEGO, ROZJAZDY, KRZYZOW- " ; e ki Nr. 5. Tel. 102-18
¥ akéw, Bi » “1 4 SK1 Sy == Ly
NICE I T. P. s CHiasdiowe M. Jankowsl, S-to Jafska Nr 9

Katowice, inz. Kazimierz Wretowski, Generala Zajaczka Nr. 19,

OKUCIA WAGONOWE CHROMO- Tel. 14-15, :
WANE. Poznan, inz. W1 Stopa, 8-go Maja 3a. Tel. 31-93.

Lwow, Fabryka Gipsu Jézefy Franz i Synowie, Listopada Nr. 97,
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SP. AKC.
w WARSZAWIE ul. MARSZALKOWSKA 46.
Telefony: 8 06-29, 8 86-06, 8 68-11, 8 06-99, 806-13.

Siowarzysienie Mechanikdw Polskich & Ameryki

NARZEDZIA PRECYZYJNE
TNACE i MIERNICZE

wyrobu wiasnej wytwérni w Pruszkowie
i fabryki narzedzi Zaktadow SKODA w Pilznie

Sklad obficie zaopatrzony.
Komplety narzedzi znormalizowane pg. Norm Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego.
Demonstracja okazéw w sklepie przy ul. Marszatkowskiej Nr. 46 w Warszawie.
Na zadanie akwizytorzy i instruktorzy.
Projekty narzedzi specjalnych i przyrzadéw fabrykacyjnych.

14
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sp.AKC. J. JOHN wtopz

WYKONYWA W ODDZIELE KOTLOW

ORYGINALNE KOTEY STREBEL’A do centralnego ogrze-

wania na wode i pare od 0,9 do 286 metr. kwadr. pow. ogrzew.

RADJATORY JEDNO-, DWU-1 CZTEROSLUPKOWE

specjalne typy dla szkél, szpitali, niewielkich pomieszczen.

BIURA WELASNE:

WARSZAWA, POZNAN, KRAKOW, LWOW, GDANSK, KATOWICE.

INFORMACGJE, SPECJALNE PROSPEKTY, OFERTY, KOSZTORYSY
NA ZADANIE,

R Sakesawm: || PRZETARG

Zaklad Ubezpieczeii Pracownikéw Umy-
stowych w Warszawie zawiadamia, iz w Mo-
nitorze Nr. 114 z dn. 20 maja b. r. zostal
ogloszony przetarg na roboty ziemne i palo-

Woiskowe Warsztaty Balonowe oglaszaja przetarg
nicograniczony na dostawy:

A. 1) 28811 m.b. plecionki jedwabnej 7 5 mm.

; ‘ 2) 2650 ., .. o = ¢ 2.5 mm.
we przy budowie domu przy Placu [nwali- 3) 3330 ., ., taémy . L
déw w Wa'rszaww‘ , , . B. 1) 2000 ,. ., taémy lniano bawelnianej szer. 45 mm.
Otwarcie ofert nastapi dnia 27 maja o 2) 600 .. .. Infanej .45 .
godz. 11-ej w lokalu przy ul. Czernia- 3) 500 .. . " . 25,
kowskiej Nr. 231. B 4) 6000 . . . bawelnianej S
= 5) 1500 .. ., A P - TR
6) 400 ... ., N . 445,
Dobrze urzadzona fabryka maszyn, mozliwie dorze Do oferly l\onlec;ne jest przedtozenic wzorow
znajaca warunki doslaw palenisk kottowych, moze plecionki jedwabnej ¢ 5 mm. i tasmy Iniano bawet-
uzyskaé nianej.
li cenc i Warunki techniczne i warunki przetargu otrzymaé
Q mozna w Warszlatach w Jablonnie budynek Nr. 9
na wyréb wprowadzonego juz zagranica i ciesza- w biurze zakupow.
i reni leniska kot ry-
GRS £ powc)S(::keixeliler‘l:]y%:;iil&SCiwp' cr)]'lowego T Oferty w zalakowanych kopertach oddzielnie na
,paleniska tylno- podsuwnego pat. Mar- nrtxkuly grqu rCall oddzl.clfnc“nu materjaty grqu
tin’a patent polski Nr. 10267, B oraz wadjum w wysokosei 3", sumy oferowanej,

nalezy sktadaé¢ w Wojsk. Warszt. Balon. w Jablonnie.

dostosowanego?do paliwa wysoko i malowartoécio- ;
R0 DL Y do dnia 1 czerwea 1932 1.

wego. Do pracy na paliwie odpadkowem w gér-

niclwie jest to palenisko bezkonkurencyine. W dniu tym o godzmie 10-ej odbgdzic si¢ otwar-
Zgloszenia adresowaé prosimy do: Josef Martin, cie ofert i ewent. przelarg ustny.
Feuerungsbau, Miinchen 23, Montsalvatsir. 14,
2 =
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PRZENOSNIKI SYSTEMU

REDLERA

PATENTOWANE. DO WSZELKEGO - BRACI1 A
RODZAJU MATERJALOW SYPKICH. BUHLER
KOSZTORYSY | NIEOBOWIAZUJACE
PORADY TECHNICZNE NA ZADANIE.  $w.Krzvska 25. re. 401-64

WARSZAWA. 401-45

95|

/// NN, /

‘\\\\\\\\\\\\\\\\\\\§

N\

K 500 000.00
LITROW WODY
DZIENNIE
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BIELSKO
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Imiekcranie
[ilfrowanie ¥
Odielarianig
Odmangan
gfslj;;lacja

SIpraLa WARSZAWIE ;
Odpowielrzanfeqs.| ;. -
Analizy wB.RUDZINSKI

Wilcza 53-5, tel, 872-63..
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INZYNIEROWIE
TECHNICY

BIERZCIE UDZIAL W

- MIEDZYNARODOWYM EONKURSIE

ZASTOSOWANIA

ALUMINIJUM

WYCIAG Z REGULAMINU:

ART. 1. OTWIERA SIE KONKURS Z UDZIALEM WYNALAZ-
COW WSZYSTKICH KRAJOW W CELU UZUPELNIE-
NIA STUDJOW NAD REALIZACJA NOWEGO APA-
RATU LUB ULEPSZENIA ZASTOSOWAN, MOGACEGO
ROZWINAC UZYCIE ALUMINJUM 1 JEGO STOPOW.

ART. 2: OTWARCIE KONKURSU WYZNACZA SIE NA t LIPCA
1932 R. PRACE POWINNY BYC SKELADANE, POCZA-
WSZY OD TEJ DATY NaJPOZNIEJ DO DNIA 1 PAZ-
DZIERNIKA 1932 R.

NAGRODA 100.000 FR. R

REGULAMIN WYSYLA

.BUREAU INTERNATIONAL DE L’ALUMINIUM

23 bis, RUE BALZAC, PARIS-8e
INFORMACJE TAMZE GRATIS,

ART. RYSUNKOWO-
KRESLARSKIE

PAPIERY SWIATLOCZULE,
SZKICOWE, RYSUNKOWE,
APARATY DO KOPJOWANIA

ST. STYMANSKI
i K. CYGANSKI

Warszawa, Wilcza 32
Tel. 814-78

my w dniu odbioru poczty,

1) . P
T -~
Zaméwlenia z prowincji zatatwia-

NA WYNALAZKI, MARKI | MODELE
INZ. M.BROKMAN,
RZECZNIK PATENTOWY

WARSZAWA, SenaTorska 36
TELEFON §18-62 . .

Fabryka maszyn i aparatéw instalacji gospodarki
cieplnej poszukuje w poszczegolnych okregach
przemysiowych reprezentant é w dobrze wpro-

wadzonych w przemysle.

Oferty sub,, Cieplo** do Administracji Przegladu
Technicznego.
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Tolerancje duzych §rednic, nap. Prof. N. N, j‘

Sawwin, dyrektor Zakl. Skody w Pilznie.

Maszyna z obrotowym

stosowaniu do napedu statkéw rzecznych

(dok.), nap. Inz. Jerzy Decyusz.

Nowoczesna budowa zaporyizakltadu wod-

nego (c. d.), nap. Inz. Z. Sliwinski.

Listy do Redakeciji.

|

rozrzadem pary w za- |

SOMMAIRE:

Tolerances pour les grands diameétres. par
M. N. N. Savine, Professeur, Directeur desTusines Skoda,
Plzen (Tchécoslovaquie).

La machine @ vapeur a distribution rotative de
la vapeur, appliquée 4 la propulsion des na-
vires fluviaux (suite et fin), par M. J. Decyusz,
Ingénieur.

Construction moderne d'un grand barrage
et d'une usine hydro-électrique (suite), par
M, Z. Sliwir’lski, Ingénieur,

Correspondance.

Tolerancje duzych srednic.’
Napisal Prof. N. N. Sawwin, Zaklady Skody w Pilznie.

azdego specjaliste z dziedziny pasowan inte-

resuje przedewszystkiem, z jaka pewno-

§cia dokonywa sie komtroli wyrobéw przy
pomocy sprawdzianéw réznicowych. Czy wigc rze-
czywiste wymiary przedmiotéw kontrolowanych
sprawdzianami réznicowemi, wedtug zasady: ,stro-
na przechodnia obejmuje, wzgl. wchodzi, a strona
nieprzechodnia sprawdzianu nie obejmuje, wzgl.
nie wchodzi' — leza w granicach, okreslonych wy-
miarami strony przechodniej i nieprzechodniej tych
sprawdzianéw?

Autorowi niniejszego sa znane dwie serje doko-
nanych ostatnio doswiadczen, majacych na celu wy-
jasnienie tego zagadnienia. W jednem -z do$wiad-
czen w szesciu niezaleznych od siebie fabrykach
wykonano szereg waltkéw i otworéw wedlug statych
sprawdzianéw miedzynarodowego uktadu 1SA, mia-
nowicie: watki o $rednicach 35 i 72 mm wedlug
sprawdzianéw j6 i k6 i otwory tych samych $red-
nic wedlug sprawdzianéw H7 i K7. Wszystkie te
przedmioty, w iloci 210 sztuk, zostaly dokladnie

zmierzone w laboratorjum pomiarowem jednej z fa--

bryk, przyczem okazalo sig, iz rzeczywiste wymia-
ry 30%: tych watkéw i otworéw przekroczyly gra-
nice przepisanych tolerancyj'), przewaznie z po-
wodu bledéw geometrycznych ksztaltu.

W drugiej serji doswiadczed, w siedmiu war-
sztatach mechanicznych duzego koncernu wykona-

*} Relferat ztozony migdzynarodowej Podkomisiji Paso-
wan ISA 3.

1) 42% wszystkich walkow wykazalo dokladnoéé’wyi-
sza od wyznaczonej, mianowicie dokladnos¢ sprawdzianow
ISA j5 i k5, za$ 43% wszystkich otworéw wykonano w gra-
nicach tolerancyj odpowiadajacych wy2szej klasie — Heé
i Ké.

no walki o srednicach 25 i 60 mm podiug stalych
sprawdzianéw ukladu migdzynarodowego ISA j6 i
h7 oraz otwory o tychze wymiarach 25 i 60 mm, we-
dtug sprawdzianow K6 i H7. Materjal i sposéb ob-
rébki byly scisle ustalone oraz akordy na wykonanie
tych przedmiotéw zostaly skontrolowane. Wszyst-
kie sprawdziany, jak réwniez przedmioty, byly
dckladnie zmierzone w laboratorjum, przyczem
waltki i otwory (w ilosci 168 sztuk), celem okresle-
nia odchylek od prawidlowego ksztaltu geome-
trycznego, zostaly zmierzone w irzech przekro-
jach, kazdy przekréj w dwéch wzajemnie prosto-
padiych kierunkach. W ten sposéb wykonano
168 X 6 = 1008 pomiarow, ktore porownano z
rzeczywistemi wymiarami sprawdzianéw réznico-
wych, wedtug ktérych wykonywano te przedmioty.
Stwierdzono, ze w 12% dokonanych pomiaréw
przedmioty te wykraczaly poza granice sprawdzia-
néw, przewaznie z powodu bledéw w ksztalcie geo-
metrycznym, Walki i otwory szlifowane mialy
ksztalt geometryczny prawidlowy; najwieksze ble-
dy geometryczne (eliptycznosé i stozkowalosé)
stwierdzono w otworach, wykonywanych roz-
wiertakami. Zamienno$é, mimo ochylek od rzeczy-
wistych wymiaréw sprawdzianéw, byla zadawala-

: . . , H6
jaca, a charakter pasowania w skojarzeniach 6
byt z powodu wezszych tolerancyj zachowany le-

Shae L . .. B3
piej, niz w skojarzeniach h

Z dawniej dokonanych doswiadczes, na szcze-
golna uwage zastuguje praca dr. K. Gramenz'a
p. 1. ,Genauigkeitsermittelungen an Werkstiicken
zur Bestimmung zweckmissiger Passungssitze”
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Tolerancje ISA w
H7 H 6 K7 K6 h7 i6 i5 k6 k5
o 35 042 | 0416 | —184+8| —1343 = 11 —5|46—5|+1842] 41342
g 72 0 4+ 30 0+I§__—.27i-7;}-79_~15+4 - —{—12—7;7—{—6—71—{—21—{—2 +1:;4—__;
07”25 0+ 22 ;4- 18 — - 0 = .2; “—{Té; 4 | = =, —
¢ 60 _7)—{-30 04 19 — — Mﬁ(i)w—féroﬂi{-lz—7A — — — N
(Maschinenbau 1928, zesz, 22 i 24) *). Jak wska- uznanych wartosci, dotyczacych bledéw pomiaro-

zuje tytul, praca dr. Gramenz'a miala gléwnie na
celu ustalenie wytycznych przy wyborze klasy do-
kladnosci i rodzaju pasowania w réznych wypad-
kach konstrukcyjnych. W toku pracy wykryto pew-
ne réznice pomiedzy wymiarami przedmiotéw i
sprawdzianéw; $rednia ilo§é tych odchylen dla
srednic 14—150 mm wynosita dla otworéw
65%, a dla waltkow 25%. Dane te doty-
czg doswiadczen dokonanych 10 lat temu, wéwczas
gdy sprawdziany réznicowe byly jeszcze mato sto-
sowane. Obecnie tak duze odchylenia bylyby w
dobrze prowadzonych warsztatach niedopuszczal-
ne. Lecz i przy obecnym wysokim poziomie tech.
niki pomiarowej zdarzaja sie czesciowe wykrosze-
nia wymiaréw przedmiotéw poza tolerancje, wy-
znaczone wymiarami sprawdzianéw réznicowych.

Z wyzej wspomnianych trzech seryj doswiad.-
czenn wynika, iz rzeczywiste wymiary przedmiotéw
malych i $redniej wielkosci, w przewaznej ilosci
wypadkéw, leza w granicach wyznaczonych przez
sprawdziany. Wykryte w tych doswiadczeniach od.-
chylenia (gtéwnie dotyczace bledéw ksztaltu geo-
metrycznego) nie wplywaja na zamiennos$é czesci.

Doswiadczenia powyzsze wykazaly rowmiez, ze
odchylenia rzeczywistych wymiaréw przedmiotéw,
w stosunku do przepisanych tolerancjami, wzrasta.
ja jednoczesnie ze wzrostem érednic. Przy ustale-
niu sprawdzianéw réznicowych miedzynarodowego
uktadu ISA dla poszczegélnych klas dokladnosci
i obszaru érednic do 180 mm, wzieto pod uwage
caly materjat doswiadczalny, dotyczacy zastoso-
wania sprawdzianéw réznicowych w produkciji se-
ryjnej i masowej, nabyty z praktyki warsztatowe]j
odnosne zuzycia, dokladnosci wykonania 1 bte-
déw pomiarowych. Nie zwazajac na wieksze lub
mniejsze odchylenia rzeczywistych wymiaréw
przedmioléw od przepisanych tolerancyj, fachow-
com z dziedziny pasowarn, uczestniczacym w
pracach ISA, wydawalo si¢ praktycznie do-
puszczalnem twierdzenie, iz sprawdzone
stalemi sprawdzianami réznicowemi przedmioty
do 180 mm $rednicy posiadaja wymiary, lezace w
granicach przechodniej i nieprzechodmiej strony
sprawdzianéw.

Inaczej sie ta sprawa przedstawia w stosunku
do duzych wymiardéw, od 500 mm i wyzej
do 1000—3000 mm.

Przy projektowaniu sprawdzianéw dla tego
obszaru wymiaréw nalezy postepowaé w sposék
wysoce ogledny, wobec braku pewnych i ogélnie

2) Ukazala sig¢ pozniej jako odbitka w wydaniu VDL

wych oraz bledéw wykonania. Wspdlczesne po-
miarowe przyrzady optyczne obliczone sa na do-
konywanie pomiaréw wzglednie niewielkich przed-
miotéw, np. do 200 mm, i w tych granicach moga
byé dokonywane pomiary latwo i z duza doktad.
noscia. Zupelnie inaczej przedstawia sie sprawa
pomiaru duzych przedmiotow, w tych bowiem
wypadkach pomiary laboratoryjne napotykaja na
przeszkody nie do przebycia, a zatem rzeczywiste
wymiary przedmiotéw duzych pozostaja nam naj-
czesciej nieznane.

Nalezy pozatem pamigtaé, ze przy wykonywa-
niu duzych przedmiotéw za przyrzad pomiarowy
stuzy zazwyczaj mikromierz, jak réwniez, ze pro-
dukcja nie ma charakteru masowosci, lecz raczej
fabrykacji indywidualnej, oraz ze roéznice rzeczy-
wistych i przepisanych wymiaréw przedmiotéw
moga byé spore nietylko z racji moznosci duzych
stosunkowo bledéw, spowodowanych przez takie
czynniki, jak temperatura, sprezysto§é i czynniki
fizjologiczne przy pomiarze, lecz réwniez z po-
wodu trudnodci ustawienia przyrzadu pomiarowe-
go (mikromierza) na zadana miare.

Nieuniknione bledy wykonania, ktérych nie
mozemy wykryé przy pomocy przyrzadéw pomia-
rowych w normalnych warunkach warsztatowych
(np, bledy spowodowane réznicami temperatur),
jak réwniez mniedokladno$¢ samego pomiaru, po-
winny stanowié¢ mozliwie niewielka czes¢ tole-
rancji wykonania. Z drugiej zas strony,
rzemiesnik nie powinien otrzymaé zbyt waskich
tolerencyj roboczych — trudnych do u-
trzymania przy pomocy roboczego marze-
dzia pomiarowego. o

Niestety, wymagania dotyczace dokltadnosci
wykonania duzych przedmiotéw sa nieraz wyso-
kie: po pierwsze, z obawy drogo kosztujacego
braku, a powtére z obawy niedopasowad montazo-
wych w wypadku wykonania kojarzonych czesci w
dwéch réznych wytworniach. Te wysokie wymaga-
nia prowadza do waskich tolerancyj, trudnych do
osiagniecia i skontrolowania. _ ]

Biorac pod uwage wymienione wyze] okolicz-
nosci, celowem jest przewidzieé dla duzych przed-
miotéw dwa obszary tolerancyjne: jeden szerszy
dla sprawdzianu odbiorczego, drusg‘i‘ WeZSZy d"la
sprawdzianu roboczego, W odréznieniu od przyjg-
tego rozmieszczenmia Pol tolerancy]nyc}} spraw-
dzianéw odbiorczych, bezposrednio obejmujacych
pola tolerancji wykonania spraw_dzia«néw robo-
czych, pozadane jest p‘ozostawieme'pewnego gd-
stepu miedzy polami tolerancyjnemi tych dwéch
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Zgr.aquxfnéw, ki to ods,tepu talk znacznego, wych, otrzymanych przez zwyktego brakarza z
y moégl on skompensowaé wypadkowe niedo- jednej strony, a specjaliste pomiarowca z drugiej,

kiadn-os’c'fi. wykonawcze, ktérych nie moze wykryé
s-pr‘awdman roboczy, W ten sposéb produkcja be-
dzie za:bezpieczona od brakéw w wypadkach jej
kontroli zapomocg sprawdzianéw odbiorczych.

Powstaje jednak zagadnienie, w jaki sposob
mozna ustali¢ te szersza tolerancje dla roéznych
klas doktadnosci?

Jedynag droga, wiodacg do rozwiazania tego
zagadnienia, jest droga doswiadczalna. Mozna np.
wyznaczyé dla przyjetych w praktyce pojeé kla-
sy dokladnej, $redniej i zgrubnej najwieksze do-
puszczalne bledy, spowodowane niedokladnoscia
przyrzadu mierniczego, wplywem temperatury,
ksztaltu geometrycznego, ugie¢ sprezystych i bie-
déw subjektywnych i sume wszystkich tych ble-
déw przyjaé w calosci lub w czesci jako toleran-
cje odbiorcza. Tego rodzaju prébe wyznaczenia
tolerancji odbiorczej dla duzych przedmiotow
{do 3000 mm) przeprowadzil autor niniejszego ar-
tykutu. Robocze tolerancje byly obliczane w sto-
sunku procentowym do odbiorczych (od 65% do
80%).

Mozna jednak przyjaé rowniez za punkt wyi-
$cia maksymalne tolerancie sprawdzianéw robo-
czych, ktorych wielkosci nie wywoluja sprzeciwow
natury ekonomicznej (akordy, braki), a tolerancje
odbiorcze ustalié wedlug wyzej ustalonej zasady
zabezpieczenia sie od nieuniknionych bledéw wy-
konania, nieuchwyinych dla narzedzi pomiaro-
wych.

Obszar pomiedzy matemi i duzemi $rednicami,
t. zn. od 180 do 500 mm, mozna uwazaé pod wzgle-
dem pewnosci dokonywania kontroli wyrobéw
przy pomocy sprawdziandéw za obszar posredni.
Podkomisja ISA 3 oparla sie przy projektowaniu
tolerancyj dla tego obszaru na tych samych zalo-
seniach, na ktorych zbudowala uklad tolerancyj
dla $rednic do 180 mm, mianowicie ustalenia to-
lerancyj tylko dla sprawdzianow roboczych. Nie
uwazala bowiem za mozliwe ustalenia tolerancyj
dla przedmiotéw, ktérych rzeczywiste wymiary
nie sa Scisle znane, oraz ustalenia tolerancyj dla
sprawdzianéw odbiorczych, ktére stosunkowo malo
sa uzywane w praktyce. Przy ustaleniu danych

liczhowych tolerancyj sprawdzianow roboczych
dla obszaru érednic 180 do 500 mm, podkomisja
rozbieznodci, zacho-

wziela pod uwage znaczne
dzace pomiedzy wymiarami przedmiotéw 1ispraw-
dzianéw, i dla wiekszej pewnosci zwezila toleran-
cje sprawdzianow roboczych do wartosci minimal-
nych, nie mogacych jednak wywotla¢ wyraznych
sprzeciwéw ze strony warsztatu.

Ponizej przytoczone zostana dane "), dotycza-
ce bledéw wykonania i pomiaru duzych przedmio-
tow, ktorych doktadnos¢ wykonania odpowiada w
przyblizeniu 8-ej klasie ISA. Wszystkie te liczby
nalezy oczywiscie przyjmowac jako liczby
przyblizone, charakteryzujace tylko pewien rzad
wielkosci. Dobér przedmiotow uzytych w do-
swiadczenin, warunki lokalne, a gtownie subjek-
tywny charakter poréwnania danych pomiaro-

8) Uzyskane przy wspoludziale p. inz, E. Hirschfelda.

jak rowniez dokladnosci zwyklych przyrzadow
pomiarowych, uzytych w warunkach warsztato-
wych, oraz tych samych przyrzadéw, lecz doktad-
nie wycechowanych i uzytych w bardziej sprzyja-
jacych warunkach laboratorjum pomiarowego, —
wszystkie te okolicznosci wywieraja wplyw na o-
slateczne wyniki doswiadczenia.

1) Niedokladnosci skali, wedlug
ktérej ustawia sie¢ przyrzady pomiarowe. Przy wy-
konywaniu duzych przedmiotéw uiywa sie przy-
rzadéw mikrometrycznych, stalych i nastawnych
szczek i érednicowek, cyrkli drazkowych i t. p. na-
rzedzi pomiarowych, ktére zazwyczaj nastawia
sie na zadany wymiar przy pomocy wzorcow kon-
cowkowych (do 300—500 mm), lub skal kresko-
wych z nonjuszami. Bledy wzorcow przenosza sie
na marzedzia pomiarowe, a tem samem i na przed-
miot. W przyblizeniu bledy te wymosza:

@ 200 300 500 1000 2000 3000 mm
3 k12 13 =15 =20 =30 30 p,

2) Niedokladnos¢ ustawienia przy-
rzadéw pomiarowych wedlug skali. Przy uzyciu
nonjusza 1/50, bledy skali siegaja == 20 p.. Dla du-
zych wymiaréw, np. 3—5 metrow, bledy pozosta-
ja bez zmiany.

Tak zwane bledy dotykowe (Beriihrungsfehler)
wyncsza, wedlug dokonanych doswiadczen:

¢ 200 300 500 1000-1500  2500-3000 mm
3 =15 =15 220 =20 =20 L
Najwicksze bledy ustawienia wedlug

skali, bez uwzglednienia bledéw samej skali, wy-
nosza:

¢ 200 300 500
3 435 =35 40

2500-3000 mm
£ 40 >

1000-1500
- 40

3) Wplyw réznicy temperatur. Przy
réznicy temperatury przedmiotu obrabianego i
przyrzadu pomiarowego, wynoszacej 3", i spol-
czynniku rozszerzalnosci 11,5.107% olrzymamy
nastepujace wielkosci bledow, spowodowanych ta
roznicg temperatur:

¢ 200 300 500
8 =T 210 17

2000 3000 mm
=170 4100 p.

1000
== 35

4) Biedy ksztaltu geometryczne-
g 0. Dla okreslenia bledow ksztattu geometryczne-
go {eliptycznosci i stozkowatosei), dokonane zosta-
Iy pomiary duzych walkéw i otwordw, ktérych po-
wierzchnie zostaly obrobione przez szlifowanie i
toczenie (te ostatnig obrébke zaznaczono gwiazd-
ka) na obrabiarkach wyregulowanych i uzywanych
do obrébki przedmiotéw ze $rednig dokladnoscia,
t. zn. odpowiadajaca 8-ej klasie ISA. Bledy te

wynosily:

@ 250 580 870 1000 1500 2000 2500 3000 3500 mm
S eme et —gpe “HO5" 1150 300 p
3 ~£30 50 55" -1 75" 180 460 4120 120 200 R,

Poza wskazanemi bledami, naleiy sie liczyé
rowniez ze sprezystemi odksztalceniami przyrza-
déw pomiarowych, btedami subjektywnemi mie-
rzacego oraz ze stanem powierzchni przedmiotu.
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Sprezyste odksztalcenia srednicowek sa wzgled-
‘nie niewielkie; uginanie si¢ pod ich wplywem
wlasnego ciezaru daje sig zauwazyé tylko przy
duzych wymiarach, naprzyktad przy 3-ch me-
trach nie przekracza omo 40 p. Odksztalcenia
sprezyste mikromierzy sa wicksze, lecz szkodliwy

uwzglednione btedy, mianowicie ugiecia, bledy
subjektywne, chropowatosci powierzchni i t. p,

Ciekawem jest zwroci¢ uwage na to, ze ustalo-

ne w projekcie podkomisji ISA 3 tolerancje pod-

slawowe 8-ej klasy dokladnosci dla ¢ od 180 do

500 mm sa mniejsze od liczb podanego wyzej sze-

regu w przyblizeniu

p 8 kiasa o 20— 25% Bledy
o /8 o moga byé dodatnie
7 = i ujemne, a zabez-
el - pieczenie od braky
100, w wyp:’a.dku kontroli
80 | = prgedmlotu _spraw-
vl i dzianem o’dblorczyr.n
] 'S T winno by'c przewi-
oh 1S S dziane nietylko ze

o 120 250 900 ‘ . , - S strony  przechodnie;
— | 80180 320 500 640 800 1000 1230 1600 2000 2500 ‘§. 2. 3000mm  sprawdzianu robocze-
20 ’ PO go, lecz réwniez w
‘l‘;j 2 stosunku do jego stro-
T ny nieprzechodnie;j,
801 W ten sposéb pola
1001 tolerancyjne propono-
1201 wanych  sprawdzia-
14901 néw odbiorczych 8-ej
1607 o klasy ISA dla obsza-
granice tolerancji sprawdziancw roboczych. réw 180 — 500 mm
L , ., , aclblareryeh sa ‘prze'zcietnie o 40—
‘ ) ) -n s . 50% wigksze od pola

Rys 1. Rozmieszczenie tolerancyj roboczych i odbiorczych sprawdzianéw szczekowych j8

dla $rednic 80 m — 3000 mm.

wplyw tych odksztalced mozna zlagodzié przez
regulowanie mikromierza przy pomocy wzorcow
korcéwkowych (lub $rednicéwek mikromelrycz-
nych), w tem samem polozeniu, w ktérem rzemiesl-
nik trzyma mikromierz podczas pomiaru przed-
miotu wykonywanego.

Btedy subjektywne pomiaru, uzyskane droga
poréwnania szeregu pomiaréw tego samegdo przed-
miotu przez kilku komtroleréw, wynosza = prze-
cietnie:

@ 200 400
3 =5 +8

1000
=+ 15

2000 3000 mm
+£20 20 p.

Wplyw chropowatosci powierzchni przedmiotu
mierzonego moze byé ztagodzony doborem wtasci-
wego sposobu obrébki,

Nalezy podkresli¢, ze pomiarow duzych otwo-
réow dokonywa sie tatwiej i z wieksza doktadno-
§cia, niz pomiaréw watkéw o tych samych éredni-
cach, lecz wykonanie duzych otworéw polaczone
jest ze znaczniejszemi trudnosciami. Z tych powo-
déw celowem jest nie stwarzanie réznic pomiedzy
tolerancjami duzych otworéw i watkéw {ponad
500 mm), majacych wspolpracowaé w zlozeniu.

Dodajac bledy wykonania duzych przedmiotéw,
wymienione w punktach 1—4, sporzadzonych we-
dtug $redniej klasy doktadnosci (8-ej klasy ISA),
otrzymamy po zaokragleniu liczby nastepujace:

¢ 200 300 400 500 1000
¢ =85 =£100 115 =125 =175

2000 3 00 mm
240 4-300 .

Jakkolwiek zbieg wszystkich tych bledéw wich
najwiekszej wartodci jest malo prawdopodobny,
nalezy wziaé pod uwage réowniez i pozostale nie-

tolerancyjnego spraw-
dzianéw roboczych,
Powyzsze strescié mozna
punktach:

1. Rzeczywiste wymiary przedmioléw, biorac
ogélnie, pozostaja nieznane, a doktadne ich zmie-
rzenie przy pomocy wspolczesnych warsztatowych
narzedzi i przyrzadéw pomiarowych jest mozliwe
tylko dla wymiaréw nie przekraczajacych 200 mm.
Wobec powyzszego wydaje si¢ zupelnie stusznem
postanowienie migdzynarodowej podkomisji ISA 3,
dotyczace normaliza¢ji tolerancyj nie przedmio-
téw, lecz sprawdzianéw, lub, $cislej méwiac, usta-
lenie tolerancyj przedmiotéw w odniesieniu do
sprawdzianéw roboczych.

2. Praktyka stosowania sprawdzianéw réznico-
wych stalych i nastawnych wykazala, iz rzeczywi-
ste wymiary przedmiotéw, wykonane przy pomocy
tych sprawdzianéw, nie zawsze lezg w granicach
wymiaréw przechodniej i nieprzechodniej strony
sprawdzianow,

3. Odchytki rzeczywistych wymiaréw przedmio-
téw od wymiaréw sprawdziandw sa tem wigksze i
czestsze, im wigksze sg ich wymiary.

4. Dla przedmiotéw malych sérednic, do @
180 mm, wykonanych przy uzyciu statych spraw-
dzianéw réznicowych o przyjetych ksztattach i przy
uwzglednieniu ogélnie uznanych metod pomiaro-
wych, odchylki te sg praktycznie bez znaczenia.
Dla stosunkéw miedzynarodowych wystarcza za-
tem ustalenie dla tych przedmiotéw sprawdzianow
roboczych zgodnie z przyjetemi normami ISA.
Uchwata 7-ej konferencji w Kopenhadze podaje
wyraznie, iZ nalezy uwazaé kazdy przedmiot za
przyjety, o ile zostal on uznany jako dobry przy
sprawdzeniu go sprawdzianem, posiadajacym
skrajne wymiary zgodne z ustalonemi dla spraw-

w nastepujacych
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dzianéw roboczych, wlacznie z przewidzianym za-
pasem na zuzycie,

5. Dla duzych przedmiotéw (od 500 do 3000 m)
celowe jest miedzynarodowe ustalenie dwoch ob.-
szar6w tolerancyjnych: jednego roboczego ze
§tosunkowo waskiemi tolerancjami wykonawczemi
i drugiego szerszego — odbiorczego, pokry-
wajacego calkowicie obszar wyzej wspomniany i
stuzacego do kontroli wykonania przedmiotow
przez odbiorce. Pomiedzy granicami iych obsza-
réow tolerancyjnych powinny ulozy¢ sie obszary po-
srednie — symetrycznie lub prawie symetrycznie
z obu stron, przechodniej i nieprzechodniej, robo-
czego narzedzia pomiarowego. Zadaniem tych ob.
szaréw jest pochloniecie wszelkich niedokladnosci
wykonania, nieuchwytnych dla robozzego narzedzia
pomiarowego,

6. Dla posredniego obszaru srednic (od 180 do
500 mm) mnalezy przewidzie¢ w normalizacji mie-
dzynarodowej, na wypadek nieporozumienia, za-
rowno sprawdziany robocze, jak i odbiorcze.

7. Aby nie stwarzaé nieciaglosci w schemacie
ukfadu miedzynarodowedo, dla sprawdzianéw od
1 do 3000 mm, wydaje si¢ celowe ustalenie dwéch
teoretycznych granic (Sollmasse) tolerancyjnych:
jednej dla sprawdzianéw roboczych z pod-
stawowemi tolerancjami O, wzrastajacemi ze
wzrostem Srednicy D mm zgodnie z przyjeta przez
podkomisje ISA 3 zaleznoscia:

3
®—aVD1-bD,

i drugiej dla sprawdzianéw odbiorczych,
obejmujacej granice wyzej wspomniane *).

Dla malych $rednic (od 1 do 180 mm)} granice
teoretyczne roboczych i odbiorczych sprawdzianéw
powinny stopniowo zblizaé¢ sie, nastepnie (od
180 mm i1 wyzej) — rozchodzi¢ sig, przyczem réz-
nica pomiedzy tolerancjami sprawdzianéw odbior-
czych i roboczych moze wynosié, zaleznie od klasy
doktadnosci, 25—55% tolerancji sprawdzianu ro-
boczego.

Na wykresie (rys. 1) przedstawiony jest pro-
jekt tolerancyj sprawdzianéw roboczych i odbior-
czych (szczek nieruchomych i zaopatrzonych w
mikromierze) 8-ej klasy dokladnosci j8, dla sred-
nic od 80 do 3000 mm, Linje ciggle dotycza spraw-
dzianéw roboczych (linja tamana do 500 m odpo-
wiada projektowi podkomisji ISA 3]; linja przery-
wana dotyczy sprawdzianéw odbiorczych. Tole-
rancje T sprawdzianéw roboczych 8-ej klasy obli-

1) Teoretyczne granice (Sollmass) sprawdzianow od-
biorczych mniewlasciwie identyfikuje si¢ z francuskiem
pojeciem ,granicy nieprzekraczalnej” (limite d'intransigean-
cel. bowiem sprawdzony odbiorczym sprawdzianem rzeczywi-
sly wymiar przedmiolu moze czasem wykroczyé pozatg grami-
re. Rowniez nie zupetnie stusznem wydaje si¢ nazywanie
lej granicy ,granicg zamienmosci” (limite d'interchang?ab'i-
lité), bowiem pojecie zamiennosci wymaga zestawlenia
dwoch czgéci zamiennych, zewnegtrznej i wewnetirznej, o roz-
nych, uzaleinionych jedna od drugiej, teoretycznych grami-
cach tolerancyjnych.
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cvone sg wedlug wzoru, ustalonego przez podkomi-
sje ISA 3, mianowicie:

L= -3
T==25(045VD - 10 D),

Tolerancje T4 sprawdzianéw odbiorczych 8-ej
klasy dokladnosci, poczawszy od 180 mm, usta-
lone sa zgodnie z zaleznoscia:

3 -3
Th—=15.25{0,45) D--10 D),

przyczem réznica 14 —. T, tolerancji odbiorczej i ro-
boczej sprawdzianéw, rozlozona jest niesymetrycz-
nie, mianowicie przekroczenie po stronie nieprze-
chodniej tolerancji sprawdzianu roboczego do
rrzekroczenia po stronie przechodniej maja sie
do siebie, jak 5 do 7.

Na rys. 2 i 3 uwidocznione sa, zgodnie z pro-
jektem podkomisji ISA 3, linjami ciagtemi pola,
przedstawiajace tolerancje wykonania  stalych
sprawdzianéw roboczych 8, dla obszaru srednic
80—120 mm oraz 400—500 mm. Linjami przerywa-
nemi zaznaczono rozmieszczenie pol tolerancyj
wykonania sprawdzianéw odhiorczych, zgodnie z
wykresem podanym na rys. 1. Jak wynika z rys. 2,
wymiary sprawdzianu odbiorczego dla 100 mm
zgodne sa z wymiarami sprawdzianu odbiorczego.

A 8 klasa
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(80-120} jg
rys 2

T- tolerange sprawdziancw robocrych
Ta " ” odbiorczych

9

N 5
ot

N

PNy

wykonania sprawdz. raboczych
» y’] »”

odbiorczych
E[[m rapas na iuiycre sprawdnandw roboczych

Rys. 2 i 3.

Tolerancie sprawdzianéw rohoczych i odbiorczych {8 oraz
tolerancie ich wykonania i’ zuzycia dla obszarow $rednic
8 — 120 mm (rys. 2) i 400 — 500 mm (rys. 3).

odrowiadajacego normom DIN. Natomiast dla wy-
miaru 500 mm (rys. 3) tolerancje sprawdzianu od-
biorczego otrzymaly granice rozszerzone.
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Maszyna parowa o obrotowym rozrzadzie pary

. r :4:}
w zastosowaniu do napedu statkow rzecznych '
Napisaf Inz. Jerzy Decyusz.

rzadu pary na sprawnos¢ pracy lokomoty-

wy, autor opar! si¢ na jednym z istniejgcych
typéw (dawne rosyjskie parowozy ,Prairie” 2-3-1,
budowy Sormowskiej fabryki 1911 r.) i, nie zmie-
niajac zadnych innych sktadnikéw, przeprowadzii
obliczenie elementéw pracy zaréwno przy dotych-
czasowym suwakowo-jarzmowym rozrzadzie pary,
jak i przy projektowanym obrotowo-tarczowym.,

Dla sprawdzenia wplywu li tylko samego roz-

wych przy rozrzadzie obrotowym, jest przyjete
dwukrotnie mmiejsze niZ przy suwakowym.

Pomimo to, juz przy normalnie stosowanem
przy ruszaniu z miejsca najwigkszem napelnieniu
cylindra 55%, rzeczywiste prze$wity sa prawie
réwnoznaczne, a przy roboczych napetnieniach dla
duzych predkosci (15—25%) przeswily te przy
rozrzadzie obrotowym sa prawie trzykrotnie wiek-
sze.

L i i S Usprawnienie rozrzadu, polegajace
a8 Iy dfatle] na zastosowaniu sta}lych glemen-
08 SR = 0s  tow wylotu i moznodci zmniejszenia prze-
B 77 s e e i~ 0z  strzeni szko'dhwych, zna)du]e‘_sw{ve oc!-
PPY Zoomcom e e . o,  zwierciadlenie na podanych nizej (obli-
o e < i~ S — o —— czonych teoretycz,gle] wykresac’h_ 1r}dy-
" : STROST e e % e katorowych dla réznych prqdkosm biegu
04 e e S \dJoz parowozu od 20 — 100 kmjgodz, (rys.

0s i = g‘\. \\- fL\D\ 0.8 17 1 18) -
08 oo e e ey os Z zestawienia tyfch wykreséw wyni-
P e e grpins i _\R_\‘. e PP&as  ka mozno$é znacznie lepszego wykorzy-
e Mlos ~ stania cylindréw przy rozrzadzie obro-
N P et \_‘\‘ o7 towym, a zatem przy jednakowej mocy
e \“ \‘\; '[ s maszyny mozno§¢ zmniejszenia ich ob-

T=r=/loe jetosci

USRI R O NN M i N U748 Na rys. 19 i 20 sa podane krzywe
Rys. 16. Krzywe otwarcia szczelin parowych przy -ozrzadzie mocy indykowanej parowozu, zbudowa-

suwakowym { obrotowym,

Obliczenia te, aczkolwiek uwzgledniaja blizej,
niz dotychczas stosowane sposoby, wplyw szybko-
$ci ttoka na dtawienie pary i wewnetrzne straty
cieplne, nie moga pretendowaé¢ do dokladnosci
bezwzglednej, ale w kazdym razie moga daé zu-
pelnie wiarogodne wyniki poréwnawcze.

Przy odpowiednio skonstruowanym rozrzadzie
obrotowym, krzywe otwarcia szczelin parowych,
szczegolnie przy malych napelnieniach, przedsta-

wiaja si¢ daleko korzystniej, niz przy suwakach.
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Rys. 17. Teoretyczne wykresy indykatorowe maszyny

parowozowej o rozrzadzie suwakowym.

Na rys. 16 sa podane krzywe w obydwéch wy-
padkach, przyczem a priori calkowite pole szcze-
lin, odpowiadajace przekrojowi kanatéw paro-

Dokoficzenie do str, 194 w zesz, 17— 18 z r, b,

ne na podstawie szeregu wyzej poda-

nych wykreséw w zaleznoéci od napel-
nienia w cylindrze i szybkosci biegu paro-
wozu,

Z wykresow tych widaé, ze przy rozrzadzie su-
wakowym moc parowozu przy napetnieniu 0,4 za-
tamuje sig, wskutek strat w cylindrze, juz przy
szybkosci 80 km/godz., gdy tymczasem przy roz-
rzadzie obrotowym i napelnieniu 0,2 punkt zata-
mania lezy powyzej 100 km/godz.

7} ol \ \"SX [ T
0 : = ‘\:\‘\\\\
goll 4ok NN MY £:Q20
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i i =T
05 aé o7 a8 09 10
Rys. 18. Wykresy jak na rys. 17 pr2y rozrzadzie
obrotowym.

Podane nizej wykresy (rys. 21—23) daja wiel-
kosci sity pociagowej na haku parowozu w zalez-
noéci od szybkosci biegu przy odparowaniu z 1 m*
powierzchni ogrzewanej kotla z = 20, 30 i 40 k¢
pary na godzine.
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Miarkowanie pracy maszyny w obydwoch wy-
padkach przewiduje si¢ wylacznie przez zmiane
napelnien.

S
2000
1600 052
Rys. 19 i 20 1200 vt
’ ' s 0.30 .
) 800 S 620
Moc indykowana 400 |24 == =
parowozu w zaleznoéci 0
od napelnienia =2 60 80 00
i szybkos$ci jazdy przy
3 2000
rozrzadzie suwakowym e
) ) 1600 052
(rys. gorny) 1 obroto- : F———
1200 — 50—
wym (rys. dolny). = 0k =g
e
400 ,/1 e A
&4
0 |

20 40 60 80 00

Na rys. 21 jest podana sila pociagowa przy
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Wtasciwosci konstrukeyjne maszyny parowo-
zowej 1 ewentualne teorelyczne walpliwosci sg
identyczne, jak wzgledem opisanej wyzej maszy-
ny statkowej, dlatego tez powracam do jej opisu
i wynikéw jej probnej pracy, moggcych kazdora-
zowo by¢ sprowadzonemi.

Ogolny uklad tej maszyny z jej wymiarami jest
podany na rys. 24—25. Maszyna ta zostala skon-
struowana i wykonana wedtug mych szkicéw i ob-
liczenn przez krajows fabryke maszyn ,Orthwein,
Karasiriski i S-ka" we Wtochach pod Warszawa ).

Statek, na ktérym maszyne ustawiono, to ho-
lownik-bocznokotowiec o przecigtnej mocy 100—

120 KM.

Kota otrzymujg naped od maszyny zapomoca
obustronnej podwojnej przekfadni zebatej, redu-
kujacej liczbe obrotéw maszyny w stosunku 9 : 1.
Przektadnie o zebach daszkowych zostaly wyko-
nane réwniez przez wspomniang fabryke ,,Orth-
wein, Karasinski i S-ka".

projektowanym rozrzadzie obrotowym, =za$§ na Zasadnicze dane maszyny sa nastepujace:
12000 2. i | = 7] 12000 12000, %4
11000 l | 11000 5 11000 Bl
10000 L { : 10000 —_
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¢ : ]
8000 T | 204 & 8000 NS
- } Y
7000 L_%_' ‘:}\ : 7000 0% %3\ i3 7000 \ | E5nE
: 6000 |—2 ¥ | — \ A
6000 & & %) 6000 \ 5 &
5000 =D 23, 5000 — \¢ q’&\\ 5000 w
4000 *‘ ; 2()\.< 4000 IS\ h, 4000 |— 1N
~N N T~ 00 -
N D 00 W
3000 ——— 30 N 3eoo J >
\_\_‘ 2000 - m
2000 o S 2000
[ ey
1000 l 1000 1000 %
- o o}
? 20 40 60 80 kmjp 20 40 60 80 Kmjn 20 40 60 80 kmyy
Rys. 21, Rys. 22. Rys. 23.
Rys. 21 —23. Sila pociagowa na haku parowozu w zaleznosci od szybkosci jazdy i odparowania (z).
Rys. 21 dotyczy rozrzadu obrotowego, rys. 22 i 23 — rozrzadu suwakowo-jarzmowego.
rys. 22 — obliczona teoretycznie dla istniejacego Cisnienie pary w kotle 18 atm., 4 cylindry jed-

parowozu z rozrzgdem suwakowym i na rys. 23
wymierzona do$wiadczalnie na tymie parowozie.
Poréwnanie ostatnich dwéch rysunkéw wykazuje
ich daleko idaca analogje, na skutek czego mozna
przypuscié, ze dopuszczone na wykresach teore-
tycznych bledy wzajemnie sie kompensuja.

W tem poréwnaniu ewentualna oszczednosé w
rozchodzie pary przy jednakowej pracy wynosi
przy rozrzadzie obrotowym do 307, a wiec war-
to$é bardzo znaczna.

Autor nie wchodzi tu w blizsze szczeg6ly kon-
strukcyjne zastosowania obrotowego rozrzadu do
zwylklego ukladu parowozu, gdyz obecne stosowa-
nie wysokich ciénien i szybkobieznych silnikéw z
przekladnia otwieraja szersze mozliwosci dla ma-
szyn opisanego typu, stwierdza tylko, Ze konstruk-
cja rozrzadu obrotowego jest mniej skomplikowa-
na od konstrukcji rozrzadu suwakowo-jarzmowego,
posiada mniej odpowiedzialnych czesci, %{tére sq
latwo zamienne, a zezwalajac na zmniejszenie
objetosci cylindra i zwigkszenie predkosci tloka
czyni catosé lzejsza, a zatem tansza.

nostronnego dzialania, po 2 w jednym bloku, o

"} Tu autor zmuszony jest poskarzyé sie, Ze pomimo,
iz mial moznosé daé¢ wyjatkowe warunki zaméwienia na
wykonanie maszyny, bo za cene wedlug klucza od kosz-
téw rzeczywistych i bez gwarancji firmy za nalezyte dzia-
lanie maszyny, jedynie za dobroé jej wykcnania, dopiero
po dlugich kolataniach natrafil na firme, ktéra podjela sie
dostawy.

Pomimo 6wczesnego schylku tej fabryki, co si¢ odbito
na terminach i jakosci wykonania, przedstawicielom jej, w
osobach dyrektora inz, Rembowskiego, konstruktora inz.
Braumana i konsultanta inz, F. Suchorzewskiego, autor du-
zc zawdziecza przy realizacji jego pomyslu.

Montaz tej maszyny na jednym ze statkow War-
szawskiej Dyrekcji Drog Wodnych o prowizorycznej na-
zwie ,Inzynier”, zawdzieczajuc przychylnemu stanowisku
dyrektora inz. K. Rodowicza, zostal dokonany bezposred-
nio przez Dyrekcje, przyczem za gorliwe i fachowe ujecie
sprawy, jak rowniez przeprowadzenie dos¢ skomplikowa-
aych prob i badar, autor winien du2a wdzigczno$é perso-
nelowi Wydzialu Mechanicznego Dyrekeji, a w szczegdl-
no$ci kierownictwu Warsztatéow Czerniakowskich w oso-
bach: kom, inz. S. Sokolowskiego, inz. technol. K. Hoffma-
na, techmol. F. Sloczynskiego. techn. E. Zaremby, inz.
J. Ciaglinskiego i calego zespohi techmikow, majstrom
i rzemieslnikow,
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$rednicy 180 mm i skoku 200 mm. Wilot pary przy
pomocy ukladu tarczowo-obrotowego, wedlug
schematu, podanego na rys. 12, Stosunek pola
szczelin wlotowych do przekroju cylindra 1 :15.

pracuje jako holownik, wzglednie jako szybko-
biezny statek inspekcyjny, zupelnie sprawnie,

Odbyte na nim préby komisyjne daty w roz-
nych kierunkach wyniki nastgpujace:

] 1) Przy pracy maszy-
ny na uwiezi, kiedy ob-
ciaZenie maszyny jest prak-
tycznie najwieksze, uciag
przy indykowanej mocy ma-
.| szyny od 7,5 KM; do
|

135 KM; i liczbie jej ob-

rotdw od 100 do 280 na

' min  (2redukowanej na
i watach kolowych w sto-
sunku  9:1), mierzonej
na samopiszacym sitomie-

===

3 3 1y i
el btes s

rza, wyniést od 375 do
1790 kg.
2) Przy biegu luzem

; :
B Y e U S IO O B 1

i liczbie obrotéw maszy-
ny od 300 do 500, statek
wykazal szybkosé od 10,8

&

lo-— 260 —awe

oo

: :
Ll wgld, 260 —elee 00 i 250 e /50.1.-

do 18 km/godz. (przecietng
z jazdy w goére i w dét

280 ——=1

1200
1200

Rys. 24 —25, Ogélny uklad maszyny statkowej o rozrzadzie obrotowym.

Staty kat wlotu przedzwrotowego 12°. Wylot na za-
sadzie prostego przelotu pary jest uskuteczniany
przez sam tlok przy wylocie przedzwrotowym 15%
i sprezaniu 8% skoku tloka. Stosunek szczelin
wylotowych do przekroju cylindra 1 :2,6,

Napelnienie cylindra moze by¢ regulowane, po-
czawszy od szczelnego przymkniecia wlotu do
80%.

Waga catkowita maszyny, jednak bez rurocia-
gow i fundamentow, 1725 kg. Waga przekladni
1780 kg, .

Maszyna byta obliczona na $rednio przegrzana
pare i prace ze skraplaniem pary przy przeciw-
ci$énieniu 0,2 atm. Z przyczyn jednak niezaleznych
od autora maszyna pracuje dotychczas ze slabem
przegrzaniem (do 300°) i z wolnym wydmuchem
do atmosfery.

Nienaturalne warunki pracy maszyny nie ze-
zwolity na blizsze poréwnanie osiggnietych prak-
tycznie wynikéw z oczekiwanemi, jednak spraw-
nosé okazala sie na przewidywanej wysokosci.

Przewidywane sprezanie przy pracy ze skrap-
laniem bylo zalozone 4 atm. Sprezanie rzeczywi-
ste, nawet po dolaczeniu dodatkowych przestrzeni
szkodliwych, przekracza 15 atm, co zmniejsza w
znacznym stopniu moc maszyny, zmusza do pra-
cy przy wiekszych, a zatem mniej ekonomicznych
napelnieniach, oraz powigksza tarcie tarcz roz.
dzieleczych, ktére dla unikniecia ich odciskania ze
strony cylindra przez nienormalnie duze cisnienie
sprezania muszg by¢ dodatkowo obciazone. Atoli
i w tych warunkach osiagniete wyniki zastuguja na
uwage.

Obecnie statek ma poza soba przeszlo 200 godz.
pracy i, po usunigciu drugorzednych usterek wy-
konania (grzanie si¢ panewek, zatarcie jednego z
cylindréw) oraz po wprowadzeniu dodatkowego
smarowania i po wzmocnieniu napedu rozdzieleze-
go, jednak bez Zadnych zmian konstrukeyjnych,

# % rzeki), przy rozwijanej przez

maszyng mocy od 32 do
165 KM;.

3) Préba maszyny na bieg jatowy przy odia-
czonych kolach wobec braku kondensacji nie da-
la wyraznych wynikéw, gdyz przy wlasciwem ci-
$nieniu 18 atm i zerowem napelnieniu cylindréw
maszyna bez obciazenia dawala niepomierne licz-
by obrotéw — powyzej 1000 na min — i nalezalo
uciekaé si¢ do dlawienia pary w przepustnicy, co
wobec bardzo znacznego sprezania dato na wykre-
sach petle pracy ujemme;j. ,

4) Maszyna wykazala nalezyta miarkownosé i
zwrotnosé. Przerzucanie biegu maszyny odbywa
si¢ w przeciaggu paru sekund, Miarkowanie napei-
nienia nie jest trudniejsze od przymykania prze-

pustnicy.
u wi:u
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Rys. 26. Uciag statku, érednie ciénienie ind. oraz uciag
{pa 1 KM; w zaleznosci od mocy maszyny.

5) Maszyna byla kilkakrotnie badana przy
okresowych rozbiérkach i czesei jej nie wykazaly
nienormalnego zuzywania sie. i

Jedyne czesci maszyny, odbiegajace od zna-
nych wyprébowanych konstrukcyjnie — trace si¢
powierzchnie tarcz rozdzielezych, gtadzi cylindro-
wej i tarcz odcie¢ — nie wykazaly ani zadaré, ani
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n'ierc')wnomiemego $cierania sie; odwrotnie, trace
si¢ powierzchnie doszlifowaly sie w zupelnosci.

6) Wobec pracy maszyny w nienormalnych wa-
runkach, bez kondensacji i na wilgotng pare, bliz-
szych badati nad rozchodem pary i wegla nie prze-
prowadzono,

1) obr/min

600 180 Nf

AM;
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regu ciekawych prob nad oporami statku podczas
jego biegu i jego uciagu, ktorych opis przekroczyl-
by ramy niniejszego referatu,

Na rys. 26 jest podana zalezno§é zuzywanej
mocy maszyny od uciggu statku, uwigzanego do
pala, a na rys. 27 ta sama zaleznosé mocy maszy-
ny od predkoéci przy biegu

pi l
s00)-.. 15| |0 _

' A jalowym. _
Nalezy doda¢, ze opisana

400 120 A |

= . maszyna, jako szybkobiezna,
o ; moglaby znalezé korzystniej-
sze zastosowanie na morskich

300 90

statkach §rubowych, szczeg6l-
nie takich, ktére wymagaja

200 60 4

czasowego forsowania, jak np.
wojenne torpedowce i statki

i poscigowe, jako duzo lzejsza,
elastyczniejsza i ewentualnie

100} 39 2 I

i
I

nie mniej ekonomiczna, niZ

700 201 /m
| normalnie stosowane maszyny.

/ o0
0

Rys. 27.

Sporadycznie mierzony rozchéd pary przy na-
pelnieniach do 20% wynosil okolo 9—10 kg na
1 KM, i godz.,, mozna zatem przewidzieé, ze przy
zastosowaniu skraplania pary i jej przegrzania
rozchéd powinien spa$é¢ ponizej 6 kg na 1 KM
i godz., coby dato wyniki lepsze, niz przy normal-
nie stosowanych, dobrze utrzymanych, a kilka-
krotnie ciezszych maszynach sprzezonych.

Duza elastycznosé maszyny w granicach od 5
do 170 KM i ilosci obrotéow od 30 do 800 na mi-
nute pozwolila autorowi na przeprowadzenie sze-

Wyniki jazd prébnych statku.

A % Przy bezpoérednim nape-

i 18 Km/h dzie na $rube, unikneloby sie
wzglednie ciezkich i kosz-

townych przekladni, ktére

muszg byé stosowane przy napedzie kolowym.

Pierwsza zrealizowana mego typu maszyna nie
jest naturalnie idealng i po blizszem praktycznem
jej rozpatrzenju nasuwaja sie dalsze mozliwosci
jej udoskonalenia i uproszczenia.

Jednak wyniki realne stwierdzily prawie w ca-
lej pelni przewidywania teoretyczne i autor ma te
gleboka satysfakcje moralng, ze jego przeszio
dwudziestoletnia praca w tym kierunku nie poszla
na marne, a wniosla pewien polski wkiad do roz-
woju mechaniki cieplnej.

Nowoczesna budowa zapory 1 zakladu wodnego’.
Napisat Inz. Z. Sliwinski,

Zapora,
2 apora sklada sie nastepujacych

prawego do lewego brzegu):
1) zapory
ciezkiej 242
st.  dlugosci,
o koronie bez
przelewu, o-
raz 206 st. z
przelewemdla
wielkich wéd;
2) bloku o-
porowego 75
st. dlug,;
3) zapory
tukowe;j.
Zapora
ciezka bez
przelewu {rys.
16)jestw prze-
kroju tréjka-
tem o boku od
strony dolnej
") Ciag dalszy
do sir, 142 w
zesz. 13—14zr.b.

czesci (od

Rys. 14. Przelew wielkich waéd.

wody pochylonym 8,88 : 12 i od strony gornej wo-
dy pionowym. Przewidziano system drenéw i gale-
rje inspekcyjna. Pionowe dreny nad galerja in-
spekeyjna sta-
nowig otwory
44", zapel-
nione w cza-
sie betonowa-
nia bez szalo-
wania cztere-
ma paskami
(Celotex) o
wymiarach
1><4".Dodre-
noéw tych do-
chodzg dreny
poziome, u-
kladane na
zlaczach po-
ziomych beto-
nu, Pod gale-
rja inspekcyj-
ng przebiega
drenzwirowy,
ulozony na
skale przed

Betonowanie kanatu,
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1932

betonow a-
niem, Dren
ten polaczony
jest pionowe-
mi rurami 3"
w odstepach
20 st. z gale-
rja inspekeyj-
na. W galerji
inspekcyjnej,
réwniez w od-
stepie 20 st,,
przewidziane
sa otwory ¢
2", wiercone
na glebokos¢
30 do 50 st.,
pod funda-
ment dla kon-
troli wyporu
i ewentualne-
go  pdiniej-
szego prze-
pojenia pod-
toza zaprawa
cemenfowa

pod cisnie-
niem. Od stro-
ny gérnej wo-
dy w odste-
pie 20 st w
szachownice
Z  wymienio-
nemi otwora-
mi w galerji
inspekcyjne;j,
wiercono ot-
wory 2" na
glebokosé 30
do 50 st., dla
4 uszczelnienia
podloza za-
prawg cemen-

. towa.

Betonowa-
nie wykony-
wano warst-
wami5st.gru-

bosci na dtu-
go$ci 40 st
Ztacza piono-
we posiada-
ja wglebienia
3,5", tworzace
w planie zaze-
bienia. W od-

leglo$cijedne;j
stopy od gér-
nego lica za-
pory  umie-

szczona jest wkladka z miedzianej blachy dla u-
szczelnienia (rys. 18). Roéwniez dla zapewnienia
szczelnosci zlacza przewidziano system rur w ce-
lu doprowadzenia zaprawy cementowej po calko-
witem stezeniu betonu. Rury te roztozone sa w od-
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stepach pionowych co 5 st. Uszczelnianie mialo
nastapié nie wczedniej, niz po szesciu miesigcach
cd wykonania, a ostateczny termin miano ustali¢
na zasadzie obserwacyj temperatury betonu, Zlacza
poziome (rys, 17) posiadaja zazebienia w odlegtosci
dwoéch stop od glownego lica zapory i lekkie za-
giecie od strony dolnej wody. Zazebienia olrzyma-
no przez wglebianie na $wiezej warstwie betonu
drewnianego szablonu. Szablony w posiaci drew-
nianych koryt, napelnione dla obcigzenia betonem,
ustawiano zapomoca dzwigu. Dla uszczelnienia
przewidziano wktadke z blachy zelaznej. Wktadke
te doprowadzano do wkladek pionowych i spawa-
no z temi ostatniemi. Celem otrzymania dobrego
potaczenia betonu, powierzchni¢ warstwy w 5 go-
dzin po ulozeniu zmywano silnym pradem wody
(cisnienie do 50 funt, na cal kw.==2,3 at) i w miare
potrzeby zdrapywano metalowemi szczotkami tak,
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Rys. 16, Przekrdj charakterystyczny zapory cigzkiej.

aby zdjaé ,blone zaprawy", ktéra tworzy si¢ na
gorze Swiezo ulozonej warstwy betonu. Jezeli be-
tonowanie odbywalo sie po przerwie dluzszej niz
12 godzin, to powierzchnie zwilzano i pokrywano
jednocalowa warstwa zaprawy ma szerokosci mie
mniejszej niz 10 st. Zaprawe piaskows stosowano
o sktadzie 1 : 2, z iloscig wody 8 gallonéw (32 1) na
kazde 100 funt. (45 kg) cementu. Warstwe tej za-
prawy ukladano réwniez na podlozu skalnem
przed betonowaniem.

Beton dowozono na wagonikach w 2 yd. szese.
skrzyniach z otwieranem dnem, ktére przenoszo-
no dZwigiem Whirley na miejsce betonowania.

Szalowania w postaci drewnianych plyt 12 X 5
112 X 10 st ustawiano zapomoca dZwigéw i umoco-
wywano pretami zelaznemi */,”.

Skrajne wartoséci naprezen otrzymano, zaprowa-
dzajac dolny szew najwyzszego przekroju (80 st.):
Zbiornik prézny

0Od strony dolnej wody 8860 funt. na st. kw. (43,4 kg/cm?) 0 funt, na st. kw.
Od strony gérnej wody . . . 480 , v (236 ) 11840 , o o (58 kg/cm?
Tangens nachylenia wypadkowej . 0,68
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Przy obliczaniu przyjeto wypér zmienny linjowo

natem do koryta rzeki. Ksztalt kanatu i

243

$cianek

od 100% cisnienia hydrostatycznego od strony wody prowadniczych (rys. 14) zostal ustalony réwniez

na modelu.

uszczelnienie ’@"
blachg stalowg

10’

&
0

///}%7/

Rys. 17. Poziome zlacze konstrukcyijne.

do 25% na osi tunelu rewizyjnego i do 0 od strony
dolnej wody, Ciezar betonu wynosit 145 funt. na
st. szese. (2,32 t/m?).

Przelew wielkich wéd (rys. 19) na
0g6lng ilosé¢ 130 000 st. szese. na sek. zaopatrzono
w cztery zasuwy segmentowe o wysokosei 35 st.

Rys. 18.

Szczegél uszczelnienia

zlacz pionowych,

1
Jshon

Blacha miedziana //Ib'”nacigta na
na koricu w ddstgpach {’i zaginana

SR RS, L%

i HIZ"O{Hnrwadshj)l‘e AN Ty
') A4 14 .

20"no globokast30 2% otwory w odstepie

20" na gtepokost
25-50'

Rys. 19. Przelew w. w. — Przekr6j charakterystyczny.

i swietle 39 st. (najwyzsze z dotychczas wybudo-
wanych). Filary o szerokosci 10 st. zawieraja kotwy
fozysk zasuw. Podnoszenie i opuszczanie zasuw od-
bywaé si¢ bedzie z zZelaznego mostu, przerzuconego

Ztacza konstrukecyjne pionowe, galerja rewizyj-
na i system drenéw — takie same, jak w czesci bez
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Rys. 20. Zapora tukowa i zaklad wodpo-elektryczuy. Plan.

przez filary. Ksztalt krzywej przelewu zostal usta-
lony doswiadczalnie na modelu. Woda przechodza-

ca przez przelew odprowadzona jest szerokim ka- wiem,

przelewu. W zlaczach pionowych na zewnetrznej
powierzchni przelewu dodano

uszczelnienie olo-



244

Skrajne naprezenia otrzymano nastepujace:

Zbiornik pelny Zbiornik préiny

Rzgdna str. gér. dol. tang. str. g. dolpa sila tnaca
funtéw na st, kw. funtéw na st. kw.
Filar 3050 8480 280 264 1770 8730 3800
160,9 10870 1870 568 420 12320 3600
108,0 17820 0 654 620 20120 5820

' Zalozenia wyporu

i cigzaru takie, jak
czebci wyzej opisanej.

Blok oporowy
ma stanowi¢ oparcie
dla zapory tukowe;j.
W przekroju jest on w
ksztalcie trapezu, o
szerokosci w koronie
24 st., boku od strony
dolnej wody nachylo-
nym 12:8 i boku od
strony gérnej wody
pionowym, Dlugosé
bloku wynosi w planie
75 st. Wykonano go w
dwéch odrebnych blo-
kach po 37,5 st. diug.,
przedzielonych zla-
czem konstrukcyjnerm,
Ztacze konstrukeyjne,

__ galerja rewizyjna i
dren — jak w cze-
Rys. 21. §ciach wyzej opisa-
Przekréj jednego z blokoéw zapo- P B
ry lukowej wpoblizu jej érodka. nych,

Sprawdzono naprezenia w przekroju poprzecz-
nym, uwzgledniajac obcigzenia woda i sila tnaca
luku., Otrzymano:

od str. gérnej od str. dolnej
funtow na st. kw,
3000 17300
22850 740

Ponadto w czesci gornej, przed przelewem wiel-’
kich wod, sprawdzono wplyw sily osiowej w kie-
runku podluznym:

Zbiornik pelny

" Rzedna 100’
prézny

od strony przelewu w. w. od strony tuku
funtéw na stope kwadr.
11500 — 4000

Ze wzgledu na otrzymana wartosé ujemna, prze-
widziano uzbrojenie gornej czeéci przez wstawienie
wktadki w postaci szyn kolejowych. Ponadto
sprawdzono mozliwo$é obrotu bryly na skutek
momentu.

Zapora tukowa. Ksztalt zapory tukowej
zostal ustalony na zasadzie szczegolowej amalizy,

ktéra polegala na przerobieniu szeregu warjantéow .

i wybraniu najckonomiczniejszego przekroju.

Obliczenie dokonano metoda ,préb obcigZenia"
(The Trial Load Method), opracowana przez biuro
United States Bureau of Reclamation, a rozwinietej
i dostosowanej do obliczen przez wlasne biuro fir-
my. Jest to pierwszy wypadek zastosowania tej me.
tody przy projektowaniu zapory.

Ogoélny zarys obliczen przedstawia sie, jak na-
stepuje: zaktadamy, ze zapora sklada sie z elemen-
tow pionowych i poziomych. Odksztalcenie ustroju,
powstate przy obciazeniu, rozkladamy na: 1) od-
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ksztalcenie w kierunku promieniowym, 2) odksztal,
cenia w kierunku stycznym, 3) obrét elementow.

Obliczenie polega na podziale obcigzenia na oba
elementy pionowe i poziome tak, aby odksztatcenia
elementéw pionowych i poziomych, obliczone nie.
zaleznie w punktach wspélnych dla obu elementéw,
byly jednakowe. Odksztalceniom w kierunku pro. -
mieniowym przeciwdziala wytrzymalosé elementéw
zginanych, odksztatceniom w kierunku stycznym—
wytrzymaltosé na scinanie, obrotowi — wytrzyma-
tos¢ na skrecanie. Naprzéd, droga préb, ustalamy
podzial obcigzenia, badajac odksztalcenia radjal-
ne, powstajace przy zginaniu elementéw pionowych
i poziomych. Obliczenia przeprowadzamy droga ko.
lejnych prob. Nastepnie, przyjmujac otrzymany po.
dzial obcigzenia, jako pierwsze przyblizenie,
sprawdzamy odksztalcenia styczne i obrét. Rowniez
droga kolejnych préb znajdujemy czesé obcigze-
nia, ktéra przenosza elementy dzieki wytrzymalosci
na §cinanie i skrecanie. Znaleziona wartosé¢ zmieni
warunki otrzymane z badan odksztatcen radjalnych
i wymaga powtérzenia tych ostatnich. Postepujemy
w ten sposéb, az do otrzymania dostatecznie blis-
kiego przyblizenia. Dla wulatwienia skomplikowa-
nych obliczer, wprowadzono elementarne obcigze-
nia jednostkowe (tak zwane pattern-loads), z kts.
rych moozna zlozyé dowolne obciazenie uku lub
elementu pionowego i dla obliczenia odksztalcer
korzystaé z raz ustalonych wzoréw, Wzory te, wy-
razajace odksztatcenia elementéw pionowych i po-
ziomych w zaleznodci od obcigzenia, zmian tempe-
ratury i ugiecia podtoza, zostaly opracowane w sze-
regu nomogramoéw, pozwalajacych na tatwe korzy-
stanie. -

Po otrzymaniu ostatecznego podzialu obcigzenia,
obliczono naprezenia w elementach poziomych (tu-
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Rys. 22. Przekréj przez ujecie wody.
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kach) i elementach pionowych. Maximum naprezer
tuku otrzymano 560 funtéw na cal kw. (39,4
kglem®) na rzednej 180 st. od strony dolnej wody
przy péinocnej podporze tuku. Przy tej podporze,
od strony gornej wody, znaleziono rozciaganie w

Rys. 23. Budowa blokéw zapory lukowej. Pomost drewniany wzdluz zapory.

warstwach ponizej rzednej 180 st. o max. wartosci
107 funt. na cal kw. (7,52 kgfem®). Przy poludnio-
wej podporze tuku by{y pewne nieznaczne napre-
Zenia rozciagajgce ponizej 100 st.

Maximum naprezenia elementéw pionowych o-
trzymano 647 funt. na cal kw. w potudniowym péi-
tuku przy fundamencie, na rzednej okolo 60 st. Zto-
zone naprezenie sko$ne w tym punkcie wynosi
808 funt. na cal kw.
(56,7 kg/cm®. Od strony
gornej wody ponizej rzed-
nej 120 st. otrzymano roz-
.¢iaganie i, zgodnie z zafo-
zeniem, ze beton nie prze-
nosi rozciagan, uwzglednio-
no w obliczeniu powstajace
pekniecia.

Zestawienie wykazuje,
ze 70% obcigzenia przypada
na prace zapory jako‘tuku,
a pozostale 30y na ele-
menty pionowe. Zaréwno
tuki, jak i elementy pio-
nowe, pracujg przede-
wszystkiem jako zginane,
praca sil tnacych jest sto-
sunkowo  nieznaczna i
wzrasta od §$rodka ku
podporom ley skrecaja-
ce maja rbéwniez wplyw
nieznaczny.

Do obliczen przyjeto:

1. Podzial zapory na elementy pionowe 1 st.
szerokosci i elementy poziome 1 st. wysokosci. Ba-
dania przeprowadzono dla 7 przekrojéw pionowych
i 5 przekrojéw poziomych.

2. Najwyzszy stan wody pigtrzonej na rzed-
nej 240.

3. Najnizszy stan wody dolnej na rzednej 60.
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4, Wypér zmienny linjowo od wartosci 507%
ci$nienia hydrostatycznego od strony gérncj wody
do 509 ci$nienia hydrostatycznego dolnej wody.

5. Spélezynnik sprezystosci skaly 4 000000
funt, na cal kw.

6. Spolczynnik sprezy-
" stosci betonu 2000000 funt.
na cal kw.
7. Spétczynnik sprezy-
A stosci betonu przy $cinaniu
> 96 000 000 funt. na cal kw.
(6750000 kg/cm?).
8. Ciezar betonu 145
funtéw na stope szesc.
43 ' 9. Beton nie przenosi
] ol naprezen rozciagajacych.

{ Wyiszoscia zastosowa-
nej metody nad innemi jest
bardzo szczegblowa analiza
naprezen, dajaca w rezul-
tacie duzg oszczedno§é ma-
terjalu oraz wieksze przybli-
zenie doistniejacych warun-
e kow przez przyjecie do ob-
liczeni rzeczywistego ksztat-
tu doliny.

Ostatecznie  ustalony
ksztalt zapory przedsta-
w1a]q rys. 201 21. Promien
kota zasadniczego wynosi 390 st. Promien zewnetrz-
nego lica zmienny—od 395 do 246 st., wewnetrzne-
go—od 377 st. do 125 st. Szerokoéé w przekroju
od 18 st, do 93 st. Najwieksza wysokosé— 313 st.

Zapore wykonywano w blokach 30 st. szeroko-
$ci, oddzielonych odstepami 2 st. Na zlaczach pio-
nowych przewidziano wglebienia, tworzace zaze-
bienia w planie. Glebokosé ich wymosi 6", szero-

Rys. 24, Szalowanie bloku.
kosé 4". Bloki budowano w warstwach 10 st. gru-
bych. Ztacza poziome mialy wglebienia robione
szablonami, jak w czesci zapory ciezkiej, i blache
aszczelniajaca w odstepie 2 st. od gornego lica.
Szalowanie skiadato sie z ptyt 10 > 12 st, u-
mocowywanych pretami *L” do kotw, zatopionych
w betonie. W miarg potrzeby, podpierano ptyty sza-
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lowania rurami ¢ 1”. PowyzZsze umocowanie ciez-
kich jednostek szalowania okazalo sie bardzo moc-
ne, ale kosztowne. Pretéw */,” zuzyto do tego celu
400 tonn. Ustawienie szalowania bloku trwalo 20
do 30 min. Szalowane zdejmowano po 16 do 18 go-
dzinach, Jednostki szalowania byly bardzo trwale
i bez uszkodzen uzywane wielokrotnie.

Punkty wyznaczajace miejsce szalowan poda-
wano dla kazdej nowej warstwy. W tym celu wy-
znaczano naprzéd na bloku dwa punkily na kole
zasadniczem zapory o obliczonych spétrzednych,
a z tych punktéw okreslano punkty szalowania, po.-
slugujac sie gotowemi tablicami, Punkty szalowan
wyznaczano z dokladnoscia do 0,01 st, (3,05 mm).

Beton dowozono kolejka z budynku betoniarek
w skrzyniach 2 yd. szesc. Normalny sktad pociggu
byt: wézek motorowy 1 tonnowy i dwie platformy,
na ktérych ustawiano skrzynie z betonem. Tor ko-
lejki prowadzil wzdtuz zapory na drewnianym po-

moscie. Skrzynie z betonem podnoszono zapomoca |

dzwigow (Whirley lub Clyde} i przenoszono na
miejsce betonowania. Dwa lub trzy pociggi obstu-
glwaiy jeden dzw1g Dostarczano do 4 yd. szesc.
na min przy uzyciu dZwigéw Whirley. Beton wyla-
dowany ze skrzyni rozgarniato 6 do 10 ludzi topa-
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Rys. 25. Zapora lukowa.
Wida¢ wglebienia ziacz pionowych,

tami i widtami o szerokich ostrzach, Dwoch ludzi
ubijato beton mechaniczng ubijaczka, zlozona z ze-
liwnego odlewu, na ktérym umieszczony byt silnik
3, KM z mimosrodowo osadzonem ciezkiem kotem.

Powierzchnie ulozonej warstwy przygotowywa-
no w sposob opisany wyze] przy zaporze ciezkiej.
Pierwsze bloki budowano zapomocg dZwiséw masz-

towych, ustawionych na zboczu skalnem, nastepnie
umieszczano dzwigi na wybudowanych blokach
i budowano sasiednie i t. d.

Cztery rurociagi 15,5 st. $rednicy przechodzs
przez mur zapory. Wkolo rurociagéw umieszczono
silne uzbrojenie 6 cali kw. na stope biezaca, na dhu.
gosci 15 st. od dolnego lica zapory i 4 cale kw. na
st. biezaca na pozostalej czesci. Uzbrojenie rozmie-
szczono w 2 rzedach. Rurociag matej czastki po.-
mocniczej 5 st. §rednicy posiada uzbrojenie 2 cale
kw. na stope biez. w jednej warstwie. Rurociagi w
murze zapory montowano na betonowych filarach,
umocowywano silnie kotwami i zabetonowywano.
W czasie betonowania sprawdzano, czy rurociag mie
poruszyl sie.

Budowa zapory w _oddzielnych blokach miala
na celu umozliwienie szybkiego chlodzenia mas be-
tonu, Przeprowadzono szczegolowe badania tempe-
ratury, umieszczajac w szeregu blokéw termometry
oporowe. Badania te wykazaly, ze 2 st. odstepy
miedzy blokami sg dostateczne, aby efekt chtodze-
nia bokéw bloku nie réznit sie od odslonietych po-
wierzchni. Rys. 27 zawiera izotermy charaktery.
stycznego bloku. Z wykreséw tych widaé, ze tem-
peratura $rodka bloku pozostaje wysoka przez

Rys. 26. Uijgcie wody.

dluzszy okres czasu. Temperatura betonu kiadzio-
nego wynosita okoto 17°C, a max. dochodzito do 62°C.

Przeprowadzono dosw1adcza1n1e chtodzenie
wnetrza blokéw zapomoca Tur z przeplywa]ch wo-
da. Wykonano doswiadczenia, umieszczajac 12”
rure posrodku bloku. Badanie rozkladu temperatur
w bloku chlodzonym wykazalo dosé duzg skutecz-
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nosc¢ chtodzenia, lecz dopiero po uplywie kilkuna-
stu i wigcej dni od chwili betonowania, Lepsze wy-
niki chlodzenia otrzymano, umieszczajac 4 rury
9 6", gdyi woéwczas uzyskano wiekszy spadek
temperatury i bardziej réwnomierny rozklad.

Blok32 rz.190

80° 50°40°30°

Rys. 27. Izotermy w przekrojach bloku zapory (bez sztucznego chlodzenia).

W 6 dni po betonowaniu; sr. W 15 dai po betomowaniu;
temp. powietrza 19,5'C; temp.  ¢r. temp. powietrza w dniu
kladzionego betonu 222°C, pomiaru 19,5C.

Zastosowanie sztucznego chlodzenia blokéw u-
mozliwiloby wczeéniejsze zabetonowanie odstepow
miedzy blokami oraz daloby wiceksza pewnosé bu-
dowli, gdyz obnizenie temperatury w srodku bloku
nie pozwala na tworzenie peknieé, powstajacych
przy mieré6wnomiernem stygnieciu mas betonowych.

Obserwowano wszelke rysy i pekniecia blokéw.
Czesto jednak sciekajaca woda i zaprawa zalewala
bardzo nikle rysy i z tego powodu obserwacje te
nie mogly byé¢ dokladne. Rysy powstawaly na po-

Blok 32 rz.190

W 106 dni po betonowaniu;
§r. temp, powietrza w dniu
pomiaru 4°C,

wierzchniach okolo srodka blokéw, potwierdzajac
przypuszczenia o szkodliwym wplywie wysokiej
temperatury wnetrz blokéw. Najwyrazniejsze i naj-
bardziej charakterystyczne peknigcia daly sie za-
obserwowaé na bloku Nr. 19. Dla okreslenia gle.
~ T bokosci peknigé przeprowadzono ba-
dania w tym bloku. Polegaly one na
wywierceniu otworéw pod powierzch-
nig na glebokosci 2, 416 st. Nastep-
nie wprowadzono wode pod ci$nieniem
okolo 65 funt, na cal kw., naprzéd
do otworu przechodzacego 2 st. pod
powierzchnia. Po 15 min ukazala sie
woda z rysy. Potem prébowano otwér
4 st. pod powierzchnigi zauwazono
pewng wilgotno$é rysy (nie bylo wyraz-
nie splywajacej wody) po 15 godzinach.
Préba otworu 6 st, pod powierzchnia
nie dala zadnych wynikéw po 24 godzinach obser-
wacji, Préby w innych blokach daly podobne wy-
niki, skad wnioskowano, Ze pekniecia blokéw nie
siggajg glebiej niz 5 st. pod powierzchni¢, a przy-
czyng ich jest skurcz szybko chtodzonych warstw
zewnetrznych. W blokach chlodzonych sztucznie
peknieé nie zaobserwowano.

Peknigcia powstawaly nagle; zdarzalo sie, ze
spostrzegano rysy, ktérych nie bylo przed godzina.

(d. c. n.).

Listy do Redakcj.

Uwagi o ,Uproszczonej teorji zelbetowych
belek teowych*,

Ogloszone przezemn’e uwagi w sprawie Zelbetowych be-

lek teowych®) pobudzily D-ra A, Chmielowca, aufora
wUproszczonej teorji obliczania zelbetowych belek teo-
wych™?}, do wydrukowania w dosé ostrej formie obrony

tej teorji?),

Aczkolwiek nie jestem zwolennikiem przeciagajacych
si¢ w nieskonczono$é dyskusyj ma lamach czasopism fa-
chowych, zmuszony jestem zabraé glos w tej sprawie, ze
wzgledu na niescislosci zawarte w argumentach, przytocza-
nych przez Sz. Autora w obronie swej teorji.

Przedewszystkiem, nalezaloby ustali¢, do jakiego ro-
dzaju belek teowych ,.Uproszczona teorja” sie odnosi. We
wstepie teorji Sz. Autora czytamy, ze chodzi mu o oblicze-
nie wogble belek o ksztalcie teowym, dalej za$ znajdu-
je sie¢ wzmianka, ze teorja ta ,odnosi sie do belek o racjo-
nalnych proporcjach, w ktérych wysoko§é zeber jest zmacz-
n‘e wicksza niz grubodé plyty". Jezeli za$ tak niz jest, t. j.
gdy z << 2d, to o§ obojetna przechodzi przez plyte, albo w
jej poblizu, wiec mozna liczyé belke teowa jak prostokat-
na, o szerokosoi réwnej szerokosci plyty".

W ten sposéb ujete okreélenie granic stosowalnoéei tej
teorji jest b. nie$cisle, bowiem nie moze okreélié, czy o$
obojetna znajduje si¢ w granicach plyty, czy tez poza nia.
przy pomocy warunku z << 2 d, poniewaz polozenie osi oho-
jetnej zalezy od naprezes, panujacych w belce (np. przy
g6 = 50 kg/em? i 6 = 750 kg/cm? o$ obojgtna bedzie w gra-
nicach piyty juz przy z = d, a np. przy a6 = 20 kg/cm®
i 5z =1200 kg/cm? dopiero przy z = 4d).

Sz. Autor w swojej teorji nie zajmuje si¢ ani po-
fozeniem osi obojetnej, ani t. zw. wysokoscia uzyteczna.

1} Por. autora: W sprawie teorji obliczania zelbetowych
belek teowych., Przegl. Techn, 1931, Nr. 4546,
str. 644—649,

?) Dr. Inz. A, Chmielowiec: Uprosz:zona teorja zelbe-
towych belek teowych, Przegl Techn. 1931. Nr. 29—
30, str. 465—470.

3) Dr. Inz. A. Chmielowiec: W obronie ,uproszczonej
teorji zelbetowych belek teowych., Przegl. Techn.
1932. Nr. 1-—2, str, 15—17.

Dzieki temu, postepujac w mysl ,Uproszczonej teorji”,
nie jeste§my w stanie okreslié, czy w belce przez nas pro-
jektowanej 0§ obojetna znajduje si¢ w gramicach plyty, czy
tez poza nia, a wiec nie wiemy, czy w stosunku do danej
belki jest mozliwe zaslosowanie powyZszej teorji,

Jest to jeden z powazniejszych bledéw tej teorji, a
wiec nieuzasadnionem jest twierdzenie Sz. Autora jakoby
wykazanie tego bledu bylo zarzutem chybionym, uderza-
jacym w proznie.

W tem miejscu pozwole sobie zauwazyé, ze obliczajgc
wysokosé belki teowej ze wzgledu na dopuszczalne napre-
zenia, olrzymamy w wigkszoszi wypadkow belki niewyso-
kie, ktorych osie obojetne beda sie znajdowaly w granicach
plyty. Postepujac w mysl ,Uproszczonej teorji”, otrzymu-
jemy bledne kolo, bowiem, po zaprojektowaniu belki teo-
wej metoda Sz. Autora, zmuszeni jeszcze jestesmy okre-
§li¢ polozenie osi obojgtnej przy pomocy wzordw teoryj
dotyzhczasowych i wtedy w wiekszosci przypadkéw sig prze-
konamy, ze teorja Sz. Aulora nie moze byé zastosowana,

Ze slow Sz Autora wyn'ka, e uwaza on 2a nieracjo-
nalne belki, w ktérych wysokoé$é Zebra nie jest znacznie
wieksza od grubodci plyty, wobec czego nalezaloby przy-
puszezaé, iz podzieli on poglad, ze w wypadkach, gdy wzo-
ry jego teorji, wyprowadzone w warunku nieprzekraczania
naprezen dopuszczalnych, dadza w wyniku wysokosci be-
lek za male — nieracjonalne, bedzie duzo wiecej celo-
wem okreslic wysokos$é racjonalnie uzasadniona z warun-
ku sztywnosci.

Co sig tyczy zarzutu o niepraw'dlowosci w obli-zeniu
strzatki ngiecia w przykladzie moim Nr. 2 (Przedl. Techn,
1931, str. 648), przez przyjgcie przy zginaniu belki teowej
fazy II, to Sz. Autor lwierdzac, Ze ugigcie odbywa sie we-
diug fazy I, dosé nieforunnie powolal si¢ na wyniki do-
§wiadezen prof. Paszkowskiego przedstawionych I Polskie-
mu Zjazdowi Zelbetnikéw '), bowiem prof. Paszkowski w
swoim referacie (koniec str. 4 oraz rys. 12 na str. 5 od-
bitki referatu) wyraznie zaznacza, Ze zginauie belki teowej
dalo wykres ugiecia bliski do teoretycznego w fazie II, ze
wzgledu na maly przekréj betonu rozcigganego, w odréi-
nieniu od belek prostokatnych, w ktorych jest on w po-

%)} Prof. Paszkowski: Badania nad wspélpraca betonu
z telazem w konstrukcji zelbetowej, poddanej zginaniu, Re-
feral Nr. 30 na I Polski Zjazd Zelbetnikow. Warszawa. 1931.
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czalkowym okresie zginania zgodny z teoretycznym dla fa-
zy.1, ze wzgledu na opér, jaki stawia odkszialceniom znacz-
ny przekréj betonu rozcigganego.

Dla uzyskania odpowiedniecj sztywnosci czesci kon-
strukeyj zelbetowych narazonych na uderzenia dynamiczne,

L Ty
nie nalezy stosowaé zasady h = 17 (takiej zasady w swo-
i ; . f L -
im artykule nie podawatem), lecz wzér il , do kté-
rego podstawiamy zadany stosunek strzatki ugiecia do roz!-)~
8 g

pietoéci belki oraz obliczamy spétezynnik p = & — =

B m E
i znajdujemy wysokosé belki w zalezno&ci od jej rozpig-
tosci i zadanej sztywnosei.

Sz. Autor, slojac na stanowisku, ze teorja jego ma bar-
dzo szeroki zakres stosowalnosci, omawiajac sprawe uza-
leznienia polozenia uzbrojenia w belce od grubosci piyty,
twierdzi, Ze uzaleznienie lo ,nie prowadzi do absurdu w
przypadkach normalnych, w klérych uproszczona teorja
jesl slosowalng", Tem samem Sz. Aulor przyznaje sig, Ze
stosowalno$é teorji jego posiada wyrazne granice, po kté-
rych przekroczeniu zaslosowanie jej prowadzi do absurdu.

Nalezatoby ustali¢ jeszcze, co naleiy rozumieé pod ter-
minem ,przypadki normalne”.

W. konslrukcjach zelbetowych spotykamy tak rozmai-
te stosunki grubosci plyly do wysokosci belki, ze trudno
jest mowi¢ o jakim¢ znormalizowanym szablonowym ksztatl-
cie belki teowej. Np. w budownictwie mostowem gru-
bosé plyty 20—24 cm jest zupelnie normalna, jak réw-
niez wysoko§é 40—50 cm dla belki podiuznej, wspartej na
poprzecznicy. :

W przykladzie moim Nr. 1%), ktérego dane liczbowe
trudno uwazaé za nienormalne dla zwyklej jezdni mosto-
wej, wykazalem, ze zastosowanie ,Uproszczonej teorji’
prowadzi do niepolrzebnego powiekszania kubatury beto-
nu, dzieki nieprawidlowemu zalozeniu co do polozenia wy-
padkowej sil $ciskajacych, oraz przez umieszczenie zelaza
w zbyt duzej odleglosci od krawedzi belkd.

Z drugiej strony, np. w podciagach, gdzie mamy zwykle
wysokie zebra, silnie uzbrojone, i stosunkowo bardzo cien-
ka plyte, umieszczenie zelaza wedlug metody Sz. Autora
moze okazaé si¢ zupelnie niemozliwem, gdyz skrajne prety
uzbrojenia moglyby znale#é si¢ poza granicami zebra lub
plyty (w wypadkach gdy prety uzbrojenia sa rozmieszczo-
ne w 3 lub 4 rzedach).

Jasna jest wiec tzecza, ze odleglosé srodka uzbrojenia
od krawedzi belki nie moze byé w zadnej zaleznosci od
grubosci plyty,

Wrydaje mi sig, ze Sz. Autor doszedl do tego samego
wniosku, bowiem w ostatnim artykule swoim zaznacza, ze
wprzyjezie grodka ciezkosci wkladek rozeciaganych w od-

step'e =5 od krawedzi belki odnosi sie tylko do rozdziatu

VII i VIII, a i wtedy mozna je obejéé", czego niestety nie
moglem sposirzec, bowiem wszystkie wzory rozdziatu I, II,
IT, IV i V, a wigc i cala ,Uproszczona teorja® jest zbu-
dowana z uwzglednieniem lego przyjecia.

Niewalpliwie przyjecie takie znakomicie upraszcza wzo-
ry, lecz w wyniku prowadzi do nieekonomicznych lub nie-
wykonalnych rezultatow.

Opracowywanie nowych metod obliczania i projektowa-
nia elementéw konstrukcyjnych powinno mie¢ na celu lep-
sze dostosowanie zaloien i wynikajacego z nich rachunku
do rzeczywistej pracy projektowanych elementéw oraz
zmniejszenie iloei pracy, niezbednej do prawidlowego ob-
lizzania.

Te cele w zupeino$ci osiagnatl prof. Paszkowski, ktére-
3o metoda projektowania belek teowych, polegajaca na
przyjeciu wysokosei belki z warunku 2adanej sztywnosci
i naslepnie obliczeniu niezbednego uzbrojenia prowadzi nas
w najprostszy sposéb do otrzymania ekonomicznych i bez-
piecznych wymiaréw belek teowych, o czem niewatpliwie
sie przekona i Sz. Autor ,Uproszczonej teorji", gdy zechce,
przy projektowaniu belek teowych, zastosowaé obie meto-
dy celem ich poréwnania. Ini, F. Johannsen.

Y Por. Przegl Techn, 1931, str. 644 i 645.
Y Poar. Przegl Techn, 1931, str. 646,
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Odpowiedz autora.

Aby wyjaéni¢ nieporozumienie, ustalam praktyczna
granice stosowalnosci ,uproszczonej teorji’: z = 2 d. Za-
tem wazna jest ona wtedy, jezeli wysoko§é zebra jest, lub
wynika conajmniej dwa razy wigksza od grubodci plyty
(czyli wysokosé belki — trzy razy). W przeciwnym wy-
padku radze stosowaé wzory dla belki prostokatnej, czylj
plyty, gdyz woéwczas oS obojetna przechodzi przez plyte
albo w jej poblizu Podkreslam ostatnie stowa,
Chyba nie potrzeba udowadniaé, ze przy tak niskich bel-
kach (z << 2 d) rachowanie wzorami dla plyt mie moze
spowodowaé wielkiego biedu, chociazby o obojetna prze-
cinala zebro. Natomiast dla belek wyiszych otrzymalibysmy
w wyniku blad wickszy, co jest tem praykrzejsze, Ze blad
bylby na niekorzy$é¢ bezpieczenstwa. ,,Uproszczona teorja”
od tego wlasnie chroni. O ile, liczac wediug niej, otrzyma-
my: z << 2 d, to przeliczamy wzorem dla plyt, nie trosz-
czac sie wcale o of obojetna. Odwrotnie, jezeli, pomimo
spelnienia warunku z > 2 d, o$ obojetna nie przecina ze-
bra, to w kazdym razie lezy ona bardzo blisko wewnetrz-
nej krawedzi plyty. Nie popelnimy wielkiego bledu, liczac
wowezas ,uproszczong teorja’. W dodatku, blad ten jest
na korzyéé bezpieczenstwa i sztywno$ci. Nie potrzeba wigc
w zadnym wypadku sprawdzaé polozemia osi obojetnej. Ze
precyzyjne obliczenia nie sa tu na miejsou, dowodzi nie-
dawny artykut prof. Wierzbickiego?).

Na sir. 5 swego referatu odnoénie otrzymanego ze
swych doswiadczen wykresu ugigcia belki teowej pisze prof.
Paszkowski: ,,Wykres ten co do szczegélowego przebiegu
krzywej ugiecia nie zasluguje na zupeine zaufanie z po-
wodu pewnego uszkodzenia badanej belki przy wyjgciu jej
z formy”., Wobec tego miarodajne sa dla mnie doswiadcze-
nia, dotyczace belki prostokatnej, ktére wykazaly ponad
wszelka watpliwoéé, ze w granicach naprezen dopuszczal-
nych ugiecia odbywaja sie wedlug fazy I

Szan. Krytyk nie mazwal wprawdzie zasada wzoru
h =1 niemniej jednak na str. 647 pod nagtéwkiem: O-
bliczenie metoda prof. Paszkowskiego, tym wlasnie wzorem
wysokoéé belki teowej oblicza, jakkolwiek go poprzednio
nie dla teowej, tylko dla prostokatnej belki wyprowadzil,
Nie troszczy sie natomiast o dokladna wartosé spélezynni-
ka . Bo tez obliczenie jej nie byloby rzeczg tatwa, ani
prosta. Wszak liczby B i C, a wiec i b, sa w nader zawily
spostb zaleine od nieznanej jeszcze wysokosci h i majgcego
si¢ dopiero wyznaczyé uzbrojenia,

We wstepie i w rozdziale I na str. 466 powiedzialem
wprawdzie, Ze z jest to wysokos¢ zebra, a zarazem ramie
momentu sif wewnetrznych, to jednak, z wyjatkiem rozdzia-
tu VII i VIII, wszystkie wzory, zawierajace symbol z, mé-
wia wyraZnie, ze chodzl tu o ramie momentu, a nie o wy-
soko$é zebra, Ta ostatnia wynosi

. d
i=1——a,

jezeli odlegtosé érodka pretéw uzbrojenia od dolnej krawe-
dzi belki oznaczamy przez a. 'I('{y‘l‘ko w rozdziale VII i VIII

2
38, 44, 45 i 52 zamiast M, nalezatoby wstawié

przyjecie grubhosci o zamiasl — powoduje, ze we wzorach

My =M —S(S—a).

Zmiana ta jednak nie ma prawie zadnego wplywu na
koficowy wynik. To tez $mialo mozna wymienione wzory

: . d
stosowaé, nie krepujac sie warunkiem a =-—- Warunek

2
ten wigc nie jest wogéle konieczny., W odbitce ,,uproszczo-
nej teorji” rzecz te juz wyjadnilem. Wdzigezny jestem Sz.
Krytykowi, ze mi mastrgczyl sposobnosé wyjasnienia tej
sprawy i na tem 1iejscu, a temsamem przyczynil sie do
uogdlnienia ,uproszczonej teorji’;

Dr. A. Chmielowiec.

') W sprawie stopnia dokladnosci obliczern statycz-
nych konstrukeyj zelbetowych. ,Przeglad Technicz-
ny" 1932, str. 109,

Wvdaweca: Spétka z ogr. odp. ,Przeglad Techniczny”.

Redaktor odp. Inz, Czeslaw Mikulski.r
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STOWARZYSZENIE TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE

KONTO P. K. 0, 128,

Posiedzenia Techniczne.

W piatek dnia 3 czerwca r.b. o0 godz. 8- ‘wiecz.
'w Wielkiej sali gmachu Stowarzyszenia Technikéw
Polskich w Warszawie, Czackiego 3/5, odbedzie
si¢ posiedzenie techmiczne, na ktérem p. inz. Piotr
Drzewieck]l wyglosi odczyt p. t.. ,Aklualne wska-

zania ekonomiczne”,

W nastepny piatek t. j. doia 10 b. m. inz Leon
Binder bedzie méwil na temat " Techniczne i gos-
podarcze znaczenie zamiany stali i zelaza na huto-
lane odlewy".

RomuniKaty Kot i Wydziatlow.

Kolo Inzynieréw Cywilnych zawiadamia kole-
géw, ze posiedzenia miesigczne odbywaé sig beda,
do czerwca wlacznie, w plerwszq sobotq kazdego
miesigca, punktualnie o godz. 8-¢j wiecz.

POSADY WAKUJACE:

34—Wakuje stanowisko Nauczyciela w jednej ze szkot tech-

nicznych w Warszawie. Wymagana gruntowna znajo-
moé¢ termodynamiki, maszyn i turbin parowych oraz
projektowanie maszyn parowych. Zgloszenia kandydatéw
Inzynieréw - Mechanikéw z dluzsza praktyka zawodowa
nalezy kierowaé do Kuratorjum Okregu Szkolnego War-

szawskiego (Bagatela 12),

36—Mtlody Inzynier Budowy lub Architekt z wybitnemi

zdolao$ciami akwizytorskiemi potrzebny na prowizjg.
Pismienne zgloszenia kierowaé nalezy do Administracji

pisma pod nr. 36,

POSZUKUJA PRACY:

27—Inzynier Dyplomowany z 20-letnia prakiyka techniczna
i administracyjna na fabrykach i hutach; pelen inicjaty-
wy organizator produkcii, gospodarki cicplnej, ogélnej
administracji, kalkulacji kosztow wlasnych; obznajmiony
z nowoczesng organizacja pracy; gwarantuje pclepszenie
wyzej zaznaczonych dzialéow oraz obnizenie kosziéw
wlasnych; posiada jezyki — poszukuje odpowiedniego
- stanowiska w przemyéle lub handlu. Zgtoszenia do adm.
pisma pod nr. 27.
29—Technik-Elektryk dyplomowany, lat 39, z praktyks 14-
letnig jako mechanik i elektryk w elektrowniach,
krowniach i cementowni — poszukuje odpowiedniej po-
sady w ruchu. Easkawe zgluszenia do »dm. pisma
pod nr. 29.

cu-

WARSZAWA
TEL. 601-47

KSIEGARNIA TECHNICZNA |

+PRZEGLADU TECHNICZNEGO"

CZACKIEGO 3/5
P. K. 0. 16.144

POLECA:

WYDAWNICTWA TECHNICZNE 1
POKREWNYCH, POLSKIE |

Z DZIEDZIN
CUDZOZIEMSKIE.

*

KATALOG POLSKICH WYDAWNICTW TECHNICZNYCH WYSYLAMY BEZPELATNIE

Ceny ogfoszen |

Przedplate kwartalog. . . . . . . . . . 15 z1.
przyimuje Admmlslm:u;m:ﬂfcﬁ::lo;;g Kasa Oszczednosci Jednorazowych: Doplaty: za 1 str. okladki 1007, za IV str,

s Za jedna stronicg . . . z&. 300.— okl. 50/, za zaméwione miejsce na in-
Przedplata zagramicg . . . . . . 2705 1'1} rl‘:?:;lu " ;JM strony . . . . . . . w 165~ aych slrc;unch 20,

' . 2.50 w Cwiere strony . . . . . . » 90.— )

::C?t::ay z::szz’}l'::wpz‘;::ﬂll:lsgl‘: sq. ustalane knzdoﬁzozwso) » jedma dsma . ..o ..., ;g_ Dla poszukujacych pracy 50%, ustepstwa.
Za zmiang adresu (znaczkami poczt.) . . . . 1zk w jedoq szesmasta. . . . . . " =

d t w. & ul. Czackiego Nr. 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw). Telefon Nr. 65704
Redakc;f(:::nﬁid:lk:'iﬂ:oixm::::a‘;‘ti]llx pu\.!ll::;:ivgodz 8 do B i pdl wieczorem. Administracia olwarta codziennie od godz. 9 rano do 7 wiecz,

Wejscie do Redakefi { do dzialu prenumera’ Administracji: —przez sied gléwny budynku; wejdcie do dzialu ogloszed — z bramy Nr 3.

e
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Przetarg publiczny

Dyrekcja Wodociagéw i Kanalizacji m. st. War-
szawy zawiadamia, iz ma do sprzedania réine uzy-
wane maszyny i réZne przyrzady: lokomotywki, loko-
mobile, kotty, pluczke do iwiru, zlozenia osiowe wa-
skotorowe oraz urzadzenie dla niewielkiej miejskiej
instalacji elektrycznej na prad staly.

Szczegblowych objasniet  odnosnie sprzedazy
udziela w godz. 9— 12 Dzial Zaopatrywania Dyrekcii
w Warszawie, ul. Starynkiewicza Nr. 5, I pigtro, po-
koj Nr. 27, gdzie mozna otrzymaé wykazy przedmio-
téw przeznaczonych na sprzedaz i warunki sprzedazy
do dnia 26 czerwca r, b,

BYLY MONTER FIRMY M. A. N.

= wykonywa:
REMONT, MONTAZ, BADANIE
Przetarg na liny Konopne. specialnose
NA
Wojskowy Zaklad Zaopatrzenia Inzynierji w War- SILNIKI "n IESLAS NA g:zz zsxéﬁﬂz
szawie, ul. Stalowa Nr., 62, powiadamia, ze w Nr, 142
z dn. 24 maja b. r. Gazety Polskiej i w Nr. 143 z dn.
24 maja b. r. Kurjera Porannego zostal ogloszony Z' P O R Z-U C Z E K
przetarg nieograniczony na liny konopne. 5 Warszawa, Okopowa 61, tel. 11 85-79 4
-1 -
P A R v z Restauracja M aximum Komfort U B-l.lrﬂ, prze;;?sywanla
Bar i stenograffi
Biur rywaine
Piwiarnia CENY PRZYSTEPNE  Iveeowene
Place de la République .
75 HOTEL MODER]
OTELDERNE - PARIS .
] 7{

OGL OSZENIE

Okregowy Urzad Budownictwa Nr. IV,
w Yodzi (Zamenhofa 8. tel. 117-37) oglasza
nastepujace przetargi nieodraniczone:

1) Remont lokalu dla garnizonowego ogni-

ska podoficerskiego w Lodzi dnia 4 czerwca
1932 r. godz. 10-ta

2) Remont magazynéw w Regnach pod
Koluszkami dnia 10 czerwca 1932 r. godz, 10-ta

3) Remont Sygnalizacji alarmowej w Pom,
Skt Uzbr, Nr. 4 w Galkéwku dnia 10 czer-
wca godz. 12-ta

Wadjum wynosi 3% sumy oferowanej i
winno by¢ wniesione do Kasy Skarbowej na

rachunek depozytowy Okr. Urzedu Bud.
Nr. IV w Eodzi.

Oferty winny byé sporzadzone $cisle w/g
warunkéw ofertowych M. S. Wojsk. i zlozo-
ne przed powyzszemi terminami,

Dia robét tych obowigzuja warunki ogél-
ne i szczegblowe M, S. Wojsk., z ktéremi
nalezy sie zapoznaé przed zlozeniem oferty.

Urzedowe druki ofertowe. mozna otrzy-
maé w godzinach sluzbowych za zwrotem
kosztu nakladu.

Urzad zastrzega sobie prawo wyboru ofe-
renta.- '

©
-
—

r

Jest do odstapienia patent, wzglednie licencja
z polskiego patentu firmy International Combustion
Engineering Corporation
Nr. 7668 na: ,,Urzadzenie do rozdzialu paliwa spro-

szkowanego".
Wiadomoéé:
CZEMPINSKI i SHKRZYPKOWSKI,

Rzecznicy patentowi, Warszawa, Krucza 43,

110

Bilansista — rzeczoznawca, organizator, podatko-

wiec, biegly sagdowy poszukuje w zakresie ksie-

gowosci prac dorywcezych, nadzoréw; udziela porad
praktycznych. Pierwszorzedne referencije.

Zugajewski, Warszawa, Elektoralna 30. Tel, 436-84. =

PRZETARG

Wojskowe Warsztaty Balonowe w Jablonnie ogla-
szaja przetarg nieograniczony na dostawe:

8000 m, b. tkaniny bawelnianej balonowej kate-
gorji 90 gramowe;j.

Warunki techniczne i warunki przetargu otrzymadé
mozna w Warsztatach w Jablonnie budynek Nr. 9,
Biuro Zakupéw.

Do oferty nalezy dolaczyé wzér tkaniny o wy-
miarach 2 m?.

Oferty w zalakowanej kopercie oraz wadjum w
wysokos$ei 3% sumy oferowanej nalezy sktadaé w
Wojskowych Warsztatach Balonowych, w Jablonnie
do dnia 13 czerwca 1932 r.

W dniu tym o godzinie 11-ej odbedzie sig otwar-
cie ofert i ewent. przetarg ustny.

111

Drukarnia Techniczna Sp. Ake., Warszawa, ul. Czackiego 3/5.
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Mur na 0,5 cegly, wzglednie na | cegle izolowany piytami H E R A KL I T H

‘Dopiero dzieki izolacji plytami budowlanemi i izolacyjnemi

HERAKLITH

stala sle mury z cegly izotermicznie pelnowartosciowemi.

Wszelkiemi wyjasnieniami technicznemi, kartami konstrukcujnemi, prospe-
ktami i opinjami stuza autoryzowane reprezentacje:

Na wojewédztwa: warszawskie, |poznariskie, pomorskie.y lubelskie, kieleckie, t6dzkie,
bialostockie i obszar Gérnego Slgska:
TOWARZYSTWO HANDL.-PRZEM. MIECZYSLAW ZAGAJSKI S. fA.
WARSZAWA, iérawiaa;Katowlce,Micklewlcza12;t’.6di,Slenklewiczasa.
Na wojewddztwa: wilefiskie, nowogrédzkie, poleskie i wolynskie:
D/H. G. PIOTROWSKI, WILNO, M. MAGDALENY 2 m. 4.
Na wojewédztwa: krakowskie i Siask Cieszynski:
E. RZECHACZEK, BIELSKO OBOK BIJALEJ, Granlczna 5.

Na wojewédztwa: Iwowskie, stanistawowskie, tarnopolskie:
] BRACIA MUND, LWOW, ul. Sykstuska 23

B e e n an e S o

93
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SRS D

STARACHOWICE

Adres Zarzgdu: Warszawa, Warecka 15. Adres Zokladow: poczta Wierzbnik, woj

Kongresd6wke i Kresy Wschodnie
Inz. K. KULIGOWSKI, Warszawa, ul, Marszalkowska Nr. 39a telef. 9-66-67 i 8-95-69.

. Kieleckie
Przedstawiciel na b,
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