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Bezsprezarkowe silniki Diesel’a.’

Napisal ing. J. Kunstetter.

jawiska, zachodzace w komorze wstepnej, nie sg
dotad doktadnie zbadane, w kazdym razie prze-
bieg spalania musi by¢ zupelnie inny, niz przy
wirysku powietrznym lub bezposérednim, gdyz pa-
liwo wchodzi najpierw w styczno$é z wydyszyna-
mi, a nie z powietrzem; nastepnie, wobec znacznie
wiekszego przekroju kanaléow, a zatem mniejszej
szybkoéci przeplywu, nie moze byé mowy o row-
nie dokladnem przemieszaniu, — prawdopo-
dobnie odgrywa tu role odparowanie, a by¢ moze i
rozklad czasteczek. Stwierdzono dos$wiadczalnie,
7e w okresie spalania powstaje réznica ci§nieri mie-
dzy komora a reszta przestrzeni roboczej, docho-
dzaca do 3 af; jezeli uwzglednimy objetosé komo-
ry, wynoszaca przecigtnie ok. ‘s objetosci skoku
ttoka, czyli ok. /s przestrzeni kompresyjnej, — mo-
zemy obliczyé, ze praca, wykonywana przez prze-
plywajace gazy, odpowiada mniej wiecej pracy po-
wietrza wiryskowego przy réinicy cisnien 25 af
i normalnej jego ilosci; jest to wynik do$¢ ciekawy
z teoretycznego punktu widzenia.
azna rzecza jest utrzymanie stalej tempera-
tury komory niezaleznie od zmian obcigzenia; w
tym celu dajemy jej taka objetosé, aby zawarte w
niej powietrze nie wystarczalo do spalenia nawet
fadunku paliwa, odpowiadajacego luznemu biego-
wi silnika: w ten sposéb, przy wszystkich obcigze-
niach spalaé si¢ bedzie wewnatrz komory zawsze
jednakowa iloé¢ paliwa i temperatura jej nie be-
dzie sie znacznie waha¢, Wskutek wiekszej po-
wierzchni przestrzeni roboczej w silniku z komora,
bedziemy mieli wigksze straty ciepla przez ozie-
bianie, niz w jednolitej przestrzeni spalania, Wy-
nika stad koniecznos$é stosowania w silnikach ko-

-

*) Dokoniczenie do str. 261 w Ne 13 r. b.

morowych nieco wyzszych stopni sprezania —
przecietnie do 35 af, podczas gdy przy wtrysku
bezposrednim wystarczaja naogél cisnienia niZsze
25—28 at.

Co do przebiegu spalania w silnikach bezspre-
zarkowych, zazwyczaj spotyka sie wiekszy lub
mniejszy wzrost ci§nienia w martwym punkcie
(pionowa linja wykresu), rzadziej otrzymuje sie
spalanie przy stalej preznosci, jak w silniku z
wiryskiem powietrznym; ci$nienia maksymalne
przy wybuchu dochodza przecigtnie do 40—45 at.

Specjalng wzmianke nalezy poswigcié sprawie
uruchamiania silnikéw bezsprezarkowych. Ponie-
waz nie mamy tu do dyspozyciji sprezarki wysoko-
preznej, powietrze rozruchowe bywa pobierane w
wiekszosei wypadkéw z samego cylindra robocze-
go, zatem cisnienie w zbiorniku rozruchowym be-
dzie nieco mizsze od ci$nienia sprezania w cylin-
drze (wobec oziebienia i strat w przewodzie); jezeli
spotykamy czasem oddzielne sprezarki rozrucho-
we, to w kazdym razie dostarczaja one powietrza
o niezbyt wysokiej preznosci, Wynika stad ko-
niecznoéé zmniejszania sprezania w silniku pod-
czas rozruchu (t. zw. dekompresja); nastepstwem
tego sa jednak nizsze temperatury i trudniejsze
warunki powstania pierwszego zaplonu, niz w sil-
niku o rozruchu wysokopreinym, Dotyczy to
zwlaszeza silnikéw z komora, gdzie, jak widzie-
lismy, straty przez chlodzenie sa wieksze i gdzie
wtryskiwane paliwo jest do pewnego stopnia od-
separowane od gléwnej masy czystego powietrza.
Trudnosci te wzrastaja w miare zmniejszania sig
¢rednicy cylindra — wskutek wiekszego wptywu
$cianek.

Okolicznoéci te zmusilty konstruktoréw do
szukania $rodkéw zaradezych, ktére znaleziono w
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postaci pomocniczego zaplonu sztucznego, pole-
gajacedo na wprowadzeniu Zarzacego sie ciala do
komory przed uruchomieniem silnika; takim za-
palnikiem moze byé zwyczajny lont lub bibuta,
nasycona saletra. Na rys. 5, 6, 8 widzieliémy sztu-
cery takich zapalnikéw lub miejsca do ich osadze-
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nia, Rzadziej stosuje si¢ w tym celu spiralke z
drutu, rozzarzong przez prad elektryczny. Stoso-
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Rys. 17.
Ustroje dysz otwartych,

nikach Diesel'a, posiada pozatem i te ujemng
strone, ze podczas rozruchu otrzymujemy ZazZwy-
czaj kilka gwaltownych — przedwczesnych
wybuchéw, dochodzacych do 60 af, ktére moga
byé niebezpieczne dla silnika.

Inne rozwiazanie rozruchu spotykamy w silni-
ku Deutz'a (rys. 16); zastosowano tu 2 dysze: gléw-
na a wtryskuje paliwo w normalny sposéb do ko-
mory, dodatkowa za§ b, dzialajaca tylko podczas
rozruchu, wprowadza je wprost do gléwnej prze-
strzeni roboczej, gdzie temperatura jest wyzsza i
powietrze czystsze,

Wieksze silniki komorowe daja sie uruchamia¢
i bez sztucznego zaplonu, o ile nie sa zbyt chlodne,
a rozpylacz w zupelnym porzadku. Silniki o wiry-
sku bezposrednim z reguly nie posiadaja wecale za-
palnikow.

Sprawa wyzszosci jednego czy drugiego sy-
stemu silnikéw bezsprezarkowych byta przedmio-
tem obszernej dyskusji w zagranicznej prasie tech-
nicznej. Z obu stron wysuwano argumenty i zarzu-
ty natury zarowno teoretycznej, jak i praktycznej.
Gléwniejsze argumenty moznaby sformulowaé w
spos6b nastepujacy:

a) przeciwko komorze wstepnej:

1) brak teoretycznego opanowania zjawiska;
2) trudniejszy rozruch;
3) nieco wigksze zuzycie paliwa.

b) Przeciwko wtryskowi bezposredniemu:

1) trudno$é¢ wykonania pompek i przewodow
na 300 af;

2) trudno$é wykonania dysz o otworach 0,2—
0,3 mm;

3) konieczno$é nader dokladnego filtrowania
paliwa, aby uniknaé zatkania dysz;

4) trudniejsze spalanie ciezkich olejéw smo-
towych (aczkolwiek konstrukcje Kruppa
daja i pod tym wzgledem rozwiazanie).

Wi }
g I
Rys. 18 a i b. Ustroje dysz zamknietych:
jednootworowa () i wielootworowa (a).

Co do znaczenia poszczegolnych zarzutéw, to
oczywidcie ostatnie slowo rozstrzygajace ma prak-
tyka, a ta wykazuje, ze; '

brak teoretycznego opanowania nie przeszka-
dza dobrej pracy silnika;
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Rys. 19. Wtrysk akumulatorowy.

punkty b: 1,2,3 sa wzupelnosciopa-
nowane przez wspodlczesng techni-
ke; kwestja wysokich ciénient jest
najzupelniej wzgledna: co wczoraj
bylo uwazane za ,wysokie", dzi$
jest ,normalne”; wspoiczesny kociot
i silnik parowy wysokopreiny jest
tego jaskrawym dowodem,

Pozostaje zatem sprawa rozru-
chu, rozchodu paliwa i zastosowa-
nie ciezkich olejow.

Mozna powiedzie¢, ze naog6l
przewaga lezy po stronie wirysku
bezposredniego, zwlaszcza dla sto-
sunko6w polskich, gdzie spra va ciez-
kich paliw nie jest jeszcze aktualna.
Réwniez z czysto konstrukeyjnego
punktu widzenia, wirysk bezposred-
ni robi lepsze wrazenie, jako roz-
wiazanie prostsze i bardziej w stylu
silnika Diesel'a.

Co do zakresu zastosowan obu
systeméw, moznaby zrobi¢ uwage,
7e dla silnikéw pionowych wtrysk
bezposredni jest bardziej odpowie-
dni, gdyz prawidlowy ksztalt prze-
strzeni roboczej umozliwia dokta-
dne rozsianie po niej paliwa, za$ ko-
mora wstepna nie znajduje dosta-
tecznego miejsca migdzy zaworami
i musi byc umieszczona mimo$rod-
kowo; natomiast w silniku pozio-
mym komora daje si¢ umiescié do-
godnie;j.

Nie jest to jednak regula, gdyz
spotykamy oba uklady zaréwno
w pionowych, jak i poziomych sil-
nikach.

Aby daé przyblizony obraz za-
kresu stosowania obu sposobéw
wtrysku, podajemy ponizej zesta-
wienie wytwérni europejskich, u-

279

wzgledniajac przedewszystkiem te, ktére sa bardziej

znane w Polsce.

a) Wtrysk bezposredni stosuja: fabr. Augs-
bursko-Norymberska M. A. N. (siln. pionowe), Leo-
bersdort (pion. i poz.), Graz (pion.), Atlas (dwu-
suw, pion.), Starke & Heffmann (pion.), Christoph
& Unmack (pion. i poz.), M, Hille (pion.), Linke

& Hoffmann (pion.), Vickers, Junkers.

b) Komore wstepng stosuja: Korting (pion.
i poz.), Stocznia Gdarnska (pion. i paz.), M, W. M.
Benz (pion.), Svenska Maskinverke (dwusuw}, Sko-

da (dwusuw), Worthington (dwusuw).

c) Obydwa systemy stosuja w roznych typach

silnikow: Deutz, Krupp, Sulzer,

Poza ksztaltem przestrzeni roboczej, wazny
wplyw na jako$é¢ spalania wywiera rozpylacz,
wzgl. dysza. Spotykamy tu tez znaczna rozmaitosé
konstrukcyj, ktére mozna podzieli¢ zasadniczo na
dysze otwarte (rys. 17) i zamknigte (rys. 18); te

drugie sa znacznie wigcej rozpowszechnione.

Zamkniecie dyszy uskutecznia iglica, obciazo-
na silng sprezyna; iglica nie jest sterowana (w prze-
ciwieristwie do silnikéw sprezarkowych), olwiera
si¢ ona pod wplywem ci$nienia paliwa wtlaczane-

Rys. 20. Typowy ustrdj silnika bezsprezarkowego.




go przez pompke; sprezyna obliczona jest w ten
sposéb, aby otwarcie dyszy moglo nastapi¢ dopie-
ro wtedy, gdy ci$nienie cieczy osiagnie przepisana
wysoko§¢é paruset atmosfer; po wirysénieciu po-
trzebnej dawki paliwa, iglica zamyka natychmiast
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3 mm), o b. grubych $cianach, mozliwie najkroétsze

i bez polaczer, ktéreby powodowaly miejscowe
zwiekszenie przekroju.

Rozrézniamy dysze ]ednootworowe (rys 18, b)

i wielootworowe (rys. 17 i 18, a); pierwsze znaj-

du]a, zastosowa-

nie przewaznie

w  silnikach z °

komora wstep-
na, drugie przy
wirysku bezpo-
$rednim,
Zastosowanie
1 iglicy samoczyn-
nej niesterowa-
nej stanowi —
poza odrzuce-
' niem sprezarki—
{ drugie b. powaz-
pe uproszczenie
‘ - silnika Diesel'a,
a to zaréwno pod
= wzgledem budo-
o wy, jak i obslugi.
. Uproszczenie to
odgrywa  duza
role zwlaszcza
- w silnikach dwu-
suwowych, nie
posiadajacych
, wogble rozrzadu
; zaworowego,
Co do sposobu
tloczenia paliwa
oA g przez pompke,
; istnieja réwniez
dwie odmienne
metody:
1) pompka tto-

] | czy wprost do
P dyszy, czyli skok

T 7T i s 7 AT Ao AR LA PV T e P P

Rys. 21.

otwér dyszy., Jasnem jest, ze ten typ dyszy powi-
nien daé lepsze wyniki, g¢dyz poczatek i koniec
wirysku jest Scisle okreslony i przez caly jege czas
ciénienie cieczy, a zatem i szybko§é strumienia, sg
stale; natomiast w' dyszy otwartej szybko$¢ stru-
mienia jest prooorclonalna do szybkosci tloczka
pompki, a zatem zmienna. Przy badaniu zjawisk,
towarzyszacych wtryskowi paliwa, liczyé sie na-
lezy w powaznym stopmu z wplywami uboczneml,
z ktérych najwazniejszym jest sprezynowanie prze-
wodu tloczacego oraz Scisliwo$é samego plynu; ta
wlasciwos$é dziala poniekad jak zderzak i powodu-
je wyciekanie z dyszy pewnej ilosci ptynu juz po
ukonczeniu wlasciwego okresu wirysku (niem.
Nachtropfen), — kropla ta przepada nieprodukcyj-
nie, jako spéZniona i nierozpylona; z tego wzgledu
stosowane sa (zwlaszcza przy dyszach otwartych)
rurki o jaknajmniejszej $rednicy przeswitu (ok.

Typowy ustréj silnika bezsprezarkowego.

uzyteczny tloka
pompki pokrywa
sie co do czasu
z okresem wtry-
sku, t. j. trwa
przecietnie ok.
10° obrotu walu
korbowego;

2) pompka tloczy w ciagu catego skoku (1807),
lecz ptyn zbiera sie w akumulatorze hydrauhcznym,
obcmzonym odpowiednio siing sprezyna; "stad do-
piero we wlasciwej chwili przedostaje sie paliwo do
dyszy.

Z rysunku 19, przedstawiajacego schemat jed-
nego =z takich urzadzen, widzimy, ze w tym
wypadku niezbedne jest sterowanie zaworu wiry-
skowego, podobnie jak w silniku sprezarkowym. Z te-
oretycznego punktu widzenia, wirysk akumulatorowy
posiada pewne zalety, gdyz ciSnienie i szybkosé
wtrysku sa tu w mniejszym stopniu zalezne od
roznych okolicznoéei ubocznych, niz przy tlocze-
niu bezposredniem; pozatem warunki pracy pomp-
ki sg tu korzystniejsze gdyz tloczenie odbywa sie
réwnomiernie, a nie uderzeniami, jak w pierwszym
ukiadzie. Zalety te sajednak okupione doéé¢ znacz-
nem -skomplikowaniem konstrukcji, wobec czego
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system akumulatorowy nie osiagnal szerszesc roz-
powszechnienia. '

Co sie tyczy stopnia wyzyskania paliwa w silni-
kach sprezarkowych i bezsprezarkowych, to mozna

cylindrach). Liczby obrotéw wahaja sie w grani-
cach od ok. 500 w malych jednostkach do ck, 215
w duzych; w srednich wielkosciach spotykamy naj-
czeéciej ok. 300 obr. na min.

Rys. 22,

powiedzie¢, ze jakos§¢ spalania — t. j. rozchéd pa-
liwa na 1 KM indyk. — jest naogét w obu rodza-
jach silnikéw mniej wigcej jednakowy; natomiast
rozchéd na 1 KM uzyt. bedzie mniejszy w silniku
bezsprezarkowym, dzieki lepszej sprawnosci me-
chanicznej. Najnizsze z ogloszonych liczb podaja
rozchéd paliwa ok. 175—170 g na 1 KM uzyt. i godz.;
cenng nadto zalets silnika bezsprezarkowego jest
znacznie mniejszy przyrost rozchodu paliwa przy
niepelnych obcigzeniach, niz w silniku ze sprezarka.

Przechodzac do oméwienia w paru slowach
ogolnego wygladu nowoczesnych silnikéw bezspre-
zarkowych, zaznaczymy, ze, w pierwszym okresie
ich budowy, zupetnie naturalna byla tendencja wy-
zyskania istniejacych modeli silnikéw sprezarko-
wych, z przerébka jedynie aparatu wtryskowego

i ksztaltu dna tloka; usuniecie sprezarki pozwolito

przytem osiggnaé nieco wieksza (o ok. 10% ) moc
z tego samego wymiaru cylindra. Jednak coraz sil-
niejsze wspoétzawodnictwo wytwérni na zuboza-
tych po wojnie rynkach zbytu wyrazilo sie w daz-
no$ci du coraz lzejszych konstrukeyj, czyli do po-
wiekszania liczby obrotéw silnikéw; okolicznos¢ ta
pociagnela za soba pewne koniecznosei konstruk-
cyjne, np, smarowanie pod ci$nieniem, a zatem bu-
dowe zamknieta skrzynkowa i t. p. W ten sposob
powstal typ silnika do pewnego stopnia jui usta-
lony, przedstawiony na rys. 20, 21, 22, Silniki ta-
kie buduje sie w wielkosciach od ok. 20 KM do
ok, 160 KM w 1 cylindrze, czyli gérna granica mo-
cy silnika przemystowego lezy ok. 1000 KM (w 6

Widok nowoczesnego silnika bezsprezarkowego.

Powyzsze uwagi dotycza silnikéw stalych, la-
dowych; na okretach, zwlaszcza wielkich, przewa-
za dotad silnik sprezarkowy, jako majacy za soba

G L

23. Przestrzen robocza silnika samochodowego
Diesel’a, t. zw. Rcro-Bosch.

diuzszy okres doswiadczalny; musimy tu przytem

liczyé sie z pewnemi wzgledami szczegélnemi (np.

zapewnienie absolutnie prawidtowej pracy silnika,

Rys.
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niezaleznie od zmiennych gatunkéw paliwa, naby-
wanego w portach réznych czesci §wiata); aczkol-
wiek wskazana tu jest daleko idaca ostroZno$é w
stosowaniu nowych typéw maszyn, jednak wyko-
nano juz kilka jednostek bezsprezarkowych znacz-
nej mocy. Réwniez w zastosowaniu do lokomo-
tyw spalinowych (praca w tej dziedzinie jest o-
becnie szczegblnie intensywna w Europie i w Ame-
ryce) — silnik bezsprezarkowy zdobywa dominu-
jace stanowisko.

Osobna wzmianka nalezy sie szybkobieznemu
silnikowi Diesel'a do napedu samochodéw, wago-
néw i t. p. Odosobnione préoby w tym kierunku
istnialy oddawna, lecz dopiero odrzucenie spre-
zarki znakomicie ulat wilo zadanie, i obecnie caly
szereg powaznych wytworni opracowalo konstruk-
cje, czyniace w mniejszym lub wiekszym stopniu
zados$¢ potrzebom automobilizmu,

Z bardziej znanych, wymienié mozna silniki
nastepujace:

Fabryka Augsburska M. A. N. — silnik 4-cy-
lindrowy, mocy 40—50 KM o 1200 obr., wagi oko-
o 500 kg.

Junkers — 2 cylindry z tlokami przeciwbiesz-
nemi, dwusuw, moc norm. 45 KM przy 1000 obr.,
max. 65 KM, przy 1500 obr., waga 280 kg.

Oba te silniki posiadaja wtrysk bezposredni,
natomiast firma Benz buduje silnik z komora
wstepna. Oryginalnym ukladem przestrzeni robo-
czej odznacza sie silnik samochodowy Acro-Bosch
(rys. 23). O wynikach jego pracy nie posiadamy
narazie blizszych danych, jednak nasuwajg sie a
priori pewne watpliwosci co do mozliwosci odpro-
wadzenia z tloka tak powaznych iloéci ciegla, ja-
kie musza si¢ w nim gromadzié¢ przy takim ukta-
dzie komory; znaczne zwigkszenie wagi ttoka jest
réwniez cecha ujemng tej konstrukeji.

Caly szereg samochod6ow, wyposazonych w sil-
niki Diesel‘a, znajduje si¢ obecnie w okresie préb,
i aczkolwiek sprawy tej nie mozna jeszcze uwazaé
za rozwigzang calkowicie, to jednak sama ilogé
tych préb oraz dotychczasowe zachecajace wyniki
pozwalaja przewidywaé, ze w niedalekiej przy-
szloéci silnik Diesel'a znajdzie szerokie zastoso-
wanie w automobilizmie, skad juz pozostanie je-
den krok i do lotnictwa.,

Poprzeczhe n'adpe;kniqcia powierzchniowe
szyn kolejowych.

Podal Iné. W. Loskiewicz adjunkt Akademji Gorniczej w Kralkowie.

a powierzchni gléwek szyn spotyka sie czesto
bardzo cienkie rysy poprzeczne, dlugosci cza-
sem kilku centymetrow.

Przekr6j szyny prostopadly do takiej rysy
wykazuje, ze pekniecie to sigga w glab gltowki szy-
ny na gleboko$é paru milimetréow, a czasem i cen-
tymetrow.

Powierzchnia szyny podczas pracy ulega
zmiennym naprezeniom, $ciskajacym i rozciagaja-
cym, ktére daza do poglebienia i rozszerzenia tego
nadpekniecia, Pod ich wptywem, ten ostry ,karb’
moze spowodowaé nagle peknigcie szyny, nawet
przy bardzo niskiem obcigzeniu; np. normalna
46 kg szyna wytrzymuje uderzenie 300 kg, spada-
jacych z wysokoéci 10 m, podczas gdy szyna z po-
wyZszemi peknieciami o glebokosci 2—3 mm lamie
sie¢ pod uderzeniem tegoz ciezaru, spadajacego
z wysokosei 50 cm.

Przyczyna powstawania tych peknieé jest po-
dtug ekspertéw wypadku w Grisolles (1908 r.)
zgniot powierzchniowy, ktéry wywotal pekniecie
(Technique Moderne, r. 1910, str. 346).

Osmond nie zgadza si¢ z powyzsza teza i przy-
pisuje powstawanie peknieé¢ zjawisku samoharto-
wania (Technique Moderne, r. 1911, str. 115).

Stosownie do tych dwu przyczyn powstawania
peknieé, musiatyby byé uzywane rézne $rodki za-
pobiegawcze. Przyjmujac hipoteze zgniotu, nalezy
szyny co pewien czas nagrza¢ dla usuniecia napre-
zen, wywotanych przez zgniot (Charpy i Durand,
C. R. Academie des Sciences, aolit — septembre,
r. 1921), podczas gdy upatrujac przyczyne powsta-

wania peknie¢ w samohartowalnosci, nalezy uzy-
wad stali matoweglistych, ktorych temperatura har-
towania jest bardzo wysoka (Fremont,” Mémoire
Nr. 69, r. 1924).

W r. 1925 poruszyly znéw teg sprawe dwa wy-
padki, jeden za drugim [marzec — Saint Bénoit

.1 maj — Arpajon), spowodowane temi pekniecia-

mi. Przedstawiciele kolei francuskich zapropono-
wali ,,Compagnie des Forges de Chatillon, Com-
mentry i Neuves-Maisons” przeprowadzié bada-
nia, aby stwierdzi¢, w jakim stopniu mozna spo-
dziewaé sig¢ zapobiezenia tworzeniu sie, wzglednie
zmniejszy¢ mozliwos§é tworzenia sie i poglebiania
tych peknie¢ przez uzycie na szyny materjatu o
matej wytrzymalosci na rozerwanie, ktéry nie pod-
lega samohartowaniu podczas §lizgania kol.

Zaktady w Neuves-Maisons dotaczyly do tego
jeszcze takie pytanie: w jakim stopniu ohrébka
termiczna szyn ') moze zapobiec, wzglednie zmniej-
szy¢ sklonnosé do tworzenia sie tych peknigé i ich
poglebiania. _

Pierwsza serja prob postuzyla do ustalenia
warunkéw, ktére powoduja najlatwiej powstawa-

1) Termiczna obrobka szyn kolejowych, majaca na ce-
lu wytworzenie na powierzchni glowki budowy sorbitycz-
nej, opracowana przez ,Neuves-Maisons” polega ra tem,
ze szyna, po zakoificzeniu walcowania, wprost z pod wal-
céw przechodzi do specjalnego urzadzenia hartowniczego.
Zawxeszpna gtowka na doét szyna jest parokrotnie zanurza-
na w zimnej wodzie i ulega hartowaniu, jednakze ciepto
nagromadzone w pozostalych czesciach szyny nie pozwala
na calkowite zahartowanie. Uzyskuje sie budowe sorbi-
tyczna, ktora zwigksza odpornoéé szyn na Scieranie. (Thi-
baudier i Viteaux, Rev. de Mét. 1926, str. 65—81).
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nie tych nadpeknieé¢ pod wplywem S§lizgania sie.
Dowolne $lizganie sie uzyskiwano przez smarowa-
nie szyn, wzglednie przez hamowanie wagonow po-
ciggu probnego,

Najszybsze wyniki uzyskano przy posuwaniu
sie §lizgowem z szybko$cia 2—3 km/h, podczas gdy
iloé¢ obrotow kot lokomotywy odpowiadala szyb-
kosci 60—80 kmifh.

$lizganie sie kota na miejscu przez 5 minut
wywolywalo wywalcowywanie gltowki, ale peknigé
nie bylo.

Pierwsze proby przeprowadzono z 3-ma szy-
nami 46 kg typu Standart:

Udarno$é
R kg/mm? AY Mesnager'a
) kgm
A) ze stali tomasowskiej typu
70 kg/mm?® nieobrobionej ter-
micznie, ktéra wykazala . 72,9 15 4,30
B) ze stali specj. na szyny S.P.R.
obrobionej termicznie . . 653 16 9,90
C) ze stali tomas. 56/60 kg/mm?
obrobionej termicznie . y TI3 18,5 10,45

Wyciete” z szyn odcinki dlugosci 70 e wy-
trzymaty przepisowe préby na uderzenie (karb,
podpory w odleglosci 50 cm, ciezar 300 kg, spada-
jacy z wysoko$ci 4,6 m).

Powyzsze szyny rozmieszczono w ten sposb,
e jedna strona lokomotywy $lizgala sie po szy-
nach B i C, a druga strona jednocze$nie po szy-
nie A, Kazdemu wiec odcinkowi szyn B i C mozna
bylo przeciwstawi¢ odcinek szyny A, ktéry podle-
gal identycznej obrobce.

Pociag probny przeszed! przez odcinek bada-
ny 200 razy przy rozmaitych sposobach glizgania
sie, — przytem stwierdzono, ze ryski zjawialy sie
na szynie A, znacznie pdzniej na szynie B, za$ szy-
na C prawie nie wykazala miejsc podejrzarych.

Odpornoéé na uderzenie badano w ten sposob,
e na normalnie wycieta i podparta probke spadal
ciezar 300 kg z wysokosci poczatkowo 0,5 m (40
razy), przyczem uderzenia spadaly zmiennie na
stopke i na glowke, poczem z wysokosci 1,0 m
(40 razy) réwniez obracajac szyne o 180" po kaz-
dem uderzeniu, a potem po 1 uderzeniu podnoszac
ciezar za kazdym razem o 1 m i uderzajac stale
po stopce.

Wyniki tej pierwszej setji prob zebrane sa w
tabeli L

Z tabeli tej widaé, ze szyny B i C (ter-
micznie obrobione) wykazuja wieksza odpornosé
niz szyna A, pomimo jej wyzszej wytrzymalosci.

Cheac dalej ustali¢ wplyw typu stali na sklon-
noé¢ do wytwarzania tych nadpeknieé¢, oraz ich
szkodliwo$é, wykonano drugs serje prob z szyna-
mi o rozmaitych zawartosciach wegla, przyczem
kazdy gatunek uzyto w stanie zwyklym i obrobio-

nym termicznie. Rozmieszczenie szyn bylo naste- -

pujace:
szyna mickka tomas, (42 kg mm®) surowa na-
przeciw takiej samej, ale obrobionej term.;

szyna twarda tomas. (70 kg/mm®) surowa na-
przeciw takiej samej, ale obrobionej term.;

TABELA I

ey Szyna B Szyna A
Odecinki B{A,B,C) wytrzymaly | Odcinkéw odpowiednich nie
prébe do H=10m byto
Odcinek B, |  Odcinek 4,
Wytrzymatl 40 ud. H=0,5m| ztamal si¢ przy 3-cim ud,
40 ud. H=10, =05 m
1, H=20,
1, H=30,
ztamat si¢ przy H=4.0,
Odeinek By Odcinek A;
Wytrzymat 40 ud. H=0,5m{ztamal sie¢ przy 3-cim ud.
0 , H=10, H=05m
1 4 H=2%0,
zlamat sie przy H=30.
Szyna C ~ Odcinek A_I.:r
Odcinek Cp ztamal sie przy l-ym ud.
Wytrzymat 40 ud. H=05m| H=05m
0 4 H=10 "
1 1 H=2'0 1”
it d,
zlamat sie przy H =80,
Odcinek Ce Odcinek A,
Wytrzymat 40 ud. H =05 m|zlamal si¢ przy 1-ym ud.
40 ,» H—=10, H=05m
it d
zlamal si¢ przy H=50,
Odcinek Cy IR odpowiedniego odcinka i
Wytrzymat 40 ud. H=05m bylo.
40 H=1.0_,,
it d
ztamal sie przy H=30,
s e S e [} e

Szyny poltwarde tomas. (55/65 kgmm*) su-
rowe naprzeciwko siebie.

Takiez szyny obrobione termicznie, réwniez
naprzeciwko siebie.

Szyny ze specjalnej stali szynowej (S. P. R.)
obrobione termicznie, naprzeciwko siebie.

Po 500 przej$ciach pociagu prébnego, wycieto
z kazdej szyny odpowiednie kawalki i poddano
prébie na uderzenie, jak w pierwszej serji.

Na wszystkich szynach, z wyjatkiem miekkiej
surowej i obrobionej, wykryto mniej wiecej réw-
nomierng obecnoéé nadpeknigé,

Wyniki sa podane w tabeli Il

- Z tabeli Il wynika, ze:

1) Wszystkie stale, nawet miekkie, podlega-
ja nadpekaniu podczas $lizgania sie. Nadpeknigcia
te poglebiaja sie nawet w najmniej kruchych i naj-
czystszych szynach, .

2) Obrébka termiczna, pomimo Ze nie zapo-
biega tworzeniu sie tych nadpeknie¢, zdaje sie do
pewnego stopnia przeciwdzialaé poglebianiu sie ich,

Na konferencji z przedstawicielami kolei po-
stanowiono przeprowadzi¢ nowa serje doswiad-
czen, uzywajac ciezkiej lokomotywy kolejowej, za-
miast parowozu fabrycznego, i uzupelniajac mate-
rjal probny szynami ze stali martinowskie;, oraz
szynami obrobionemi termicznie, ktérych po-
wierzchniowa warstwe zmniejszono przez zdjecie
warstwy grubosci 5 i 10 mm, '

Pozatem postanowiono uzupelni¢ préby ude-
rzeniowe prébami zginania (gléwka rozciagana).

W -tabeli 111 podane sa dane, co do uzytych
szyn i wyniki proéb.
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TABELA IL
Analiza Wiasno§ci mechaniczne
Obrébka Uds §¢| Liczba uderzen prébki d
Gatunele sttt |00l | L | | g | g | a4 [Geamok Liee probid do
termicznal 1 n | kgimnd| hgmmt | % ger'a zlamania i wysokoéé spadu.
| kgm ¥
Tomas. migkka] surowa | 0,099| 0,005| 0,600 | 0,084 | 0,044| 22,4 | 42 27 =25 |wytrzymaly od 3 do 9 uderzen
przy H =105 m
- - obrobio-| 0,090 | 0,005| 0,600 | 0,082 | 0,035| 29,8 | 453 22 >25 | 3 nie zlamaly si¢ nawet
na przy H=10 m
1 przy 36 uderz. przy H=1m,
3, 16 , . H=im,
Tomas. twarda - surowa |.0,448| 0,150 | 0,970| 0.064| 0,038 | 40,7 | 73.2 19 6,75 Yamaly si¢ przy 3 do 7 uderzen
przy H=10,5 m,
,, 5 obrobio-| 0,443 | 0,150 | 0,970 | 0,067 | 0,032| 53,5 | 85,9 15 7,00 1 ,», H=5m,
na 1 , H=3m,
1 przy 3 uderz. H=1 m,
1= 8 H=1m,
Stal S.P.R. obrobio-| 0,189 | 0,079 | 1,510 0,069 | 0,041| 56,8 | 70,7 15 3,57 1 przy H=3 m,
na 2 »n H =4 "
" H fr 0,184 | 0,066 | 1,540 0,075| 0,036 69,1 | 79.2 135 114 1 5 HE=T 5,
T o H=2Z5,
1 przy 1-muderz. przy H=1m.
Tomas. pbltw.| abrobio-| 0,325 0,127 | 0,900 | 0,075| 0.037| 50.8 | 77.8 14 10,10 1 nie ztam. sie przy H=10 m,
na : 1 zlamala sie , H= 8 ,
1 ” » “n H= 6 "y
1 a i w H= 3
» " i 0,349 | 0,183 1,000 | 0,067 | 0,032 46,8 | 74.1 18 7,10 2 i < ., H= 5.,
1 o . » = 4 9
- - surowa | 0,322 0,192] 0,900} 0,064 | 0,036} 36,1 | 61,5 25 8,57 . 4 ztamaly si¢ po 3 uderz.
przy H=0,5 m,
" ,. g 0,326 | 0,169 0,900 | 0.068| 0,040 | 37 62,1 23,7 115 3 ztamaly sie po 3 uderz.
| przy H=05 m.
TABELA IIL
Tdét bloka Analiza Wlasno§ci mechaniczne Wyniki préb
& S | ddk bl ' § | strzalka | obci
rode 3 s I R .| A udarnaié ztamatlo sie | Strzatka | o c1’alie-
§r C Si | Mo P S kgimm? | kgimm®| 9, Mesk'?,,sfer E probek ] ug’l,S"cm n}e
HE surowy sr 0,311/ 0,117/ 0.900| 0,086| 0,020] 36,5 | 63,7 | 22,5 5,22 3poluderz. z | (2) 45 | 375 (3)
\:Eo | 1 po%st.\dn;'rz, z
R | | 05 m.
et el - C— — —_
«»| obr. term. d 0,316 0,103I 0,500{ 0,087 0,022 50 76,3 | 13,0 4,13 1polz1,0m| (1) 22,8 65,5
s _ 1po9z10 ,,| ) 92! 540
° 1 [T 2a0' 1" ‘
= 1, 4 20,
norm, obr, §r 0.265( 0,056| 1.470| 0,060| 0,015} 55,1 | 75,3 | 11,0 5,8 1 przy 2,0 m, | (1) 28.0 65,0
o T term. 2, 0., | (2) 10,0 55,0
l " 570 "’
al | SRR | S| S | | NS
B ulepsz. d 0,260) 0,066| 1,460| 0,058| 0,024| 53,3 | 72,0 | 13,5 5,22 2 przy 50 m, | (1) 35,0 72,1
obr. term. [ 1 0y | (2) 730 75,5
]; i, 80,. f
- ‘ — 1‘
E surowa ér 0.495| 0,174} 0,730/ 0,075/ 0,015| 40,0 @ 76,0 | 16 2,10 |4polprzy05m. (1) 4,0 37,5
% | 247 | 420
i
Sl e ‘ — — =
~ ‘ |
B .
g obr. term. d 0,491 0.188| 0,780(0,078| 0,018 56,0 | 89.0 | 10 2,76 2po3przy0,5m,| (1) 82 56,0
« | 2pol , 10,. (2029 | 31,0
= !
- ! ) . ‘
E surowa §r 0,582 0,211| 0,770| 0,053 0,016} 40.0 | 83.0 8 1,63 |4polprzy05m| 11) 4,5 38,4
£ : (2) 4.1 \ 35,0
'.E - —
=l e i i 65 @ )
a| obr. term. d 0,587/0.211/0,770( 0,053 0,011 66 | 91 |5%Z| 286 |2polprzy05m| (1)50 | 45
® ! 538 1,3 , 05, (2042 44
B ; b 1 x5 4 BB o)
| NN R
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TABELA IV
Stan Analiza | W tasnosci mech. | Wyniki préb
obrobki C Si Mn P S E , R | A | U ztamato sie prébek ‘strz. W
o
% surowa | 0,098 — 0610) 0,64 | 0.032| 295 | 420 | 275 | > 25| 4 po 3 uderz. z 0,50 m 4,5 30,1
‘H | obréb. | 0102| — | 0,610| 0,066| 0,032| 300 | 450 | 225 | >25|1 , 5 , ,05 65 | 30
@ zwykta 14 1.0 15,0 41,1
: 1,1 , »40
8 t,1 . >80 102 | 529
= (nie zlam.)
2 S ==
2
3 obréb. | 0,280 | 0,141 | 0,980 | 0,060 0,040| 450 | 720 | 125 | 737 | 2 po 5 uderz. z 10m 58,8 71,1
q zwykta 1 po 10 uderz. z 10 m 104,5 73.0
© (nie ztam.)
g .
9 surowa | 0,713 | 0,150 0,970 | 0,026 |.0,045| 54,0 | 87,0 [ 12,0 | 1,62 | 1 po 1 uderz. z 1,0 m 8,5 55,0
,;‘?’ 2.1 4, ,20, 11.8 59,4
5 ik =" LS| [
%‘ obréb. jak poprzednia (T. 60) 1 po 1 uderz, z 1,0 m 28.6 55,2
= zwykla Fa L o »30 ., 103.0 75,1
g 1 " 1 " ” 510 »
Q 1 ”» 1 n ” 81 »
=
'é surowa | 0,466 | 0,094 | 0,920 0,103] 0,049 39,0 | 720 | 19,0 | 0,49 |.1 po 1 uderz. z 045 m 4.6 35,6
] 2po3 ., 045, 5,4 32,9
5 1po3 , ,05 ,
surowa | 0,249| 0,042| 1,360 | 0,066| 0,035{ 37,0 | 585 | 23,0 | 8,38 | 1 po 3 uderz. z 0,30 m 57 43.3
1.7 4 ,050 , 9,0 44,8
1 n 7 n i 1'00 »
1 " 1 1 ” 4'00 "
°; —_— s —
A obréb. | 0,249 | 0,032 | 1,360 | 0,064 | 0,036| 44,0 | 650, 12 [1,99(? | 1 przy uderz. z 6,00 m 485 71,0
ulepsz, ” w o 800,
L nie zt. przy uderz.z8,00m| 93,8 73.3
n”n " " 10'00 1]
=
o~ | obréb, | 0,277 | 0,028| 1,380 | 0,072 0,040| 650 | 81,5 | 10.8 | 2,28 | 1 przy uderz, z 500 m 76,8 771
m-_‘" ulepsz. S . =« 6,00 , 105.0 75
o 1 » " " 7'00 »
W §o 1 %] " " 8'00 "
0 o =
=% | obréb. | 0,380 0,183| 0,980 | 0,063 | 0,037| 59,5 | 860 | 103 | 548 | 1 przy uderz. z 4,00 m 89,8 85,6
o przy
B2 | ulepsz. » » » 800,
g o 2nie zb przy uderz. 10,10 m| 98,8 84,2
)
21
m% obréb. | 0,247 | 0,032 | 1,370 | 0,061 | 0,032| 65.0 | 80,0 | 13,5 | 3,55 | 1 przy uderz. z 7,00 m 57.8 73,0
2 | ulepsz. v w900 ,
i f I nie 2k, przy uderz.z900m| 95.4 74,4
w ;g " 11 " " 10‘00 »
& N
o< | obréb. | 0367 0.183| 0,970 0,060 | 0,036 57,5 [ 840 | 120 | 5537 | 1 przy uderz. z 6,00 m| 83.2 80,2
23 ulepsz. » » n 10700 ”
g 2nie zt, przy uderz. 10,00 m| 85,4 79
E_‘O'c

Z powyziszej tabeli widaé, ze tworzeniu sig rys
podlega wszelki materjal; szyny nieobrobione ter-
micznie wytrzymalyby tylko od 1-go do 3-ch ude-
rzefi z wysokosci 0,5 m,.szyny za§ obrobione ter-
micznie wykazaly znaczne polepszenie; niskich wy-
nikéw uzyskanych ze stalg martinowska, nie na-
lezy przypisywaé gatunkowi stali, lecz tlomaczy¢
mozna brakiem wprawy i niezupelnem dostosowa-

niem urzadzenia huty do obrobki termicznej szyn
ze stali martinowskiej.

Szyny T. 60, ktéorych grubos¢ warstwy po-
wierzchniowej zmniejszono o 5 mm, wykazaly tro-
che lepsze wyniki na uderzenie, niz szyny surowe,
za$ przy zdjeciu 10 mm warstwy daly te same wy-

2) Viteaux, Rev. de Mét. 1927, str. 485, 601, 671,
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TABELA V.

Ilose uderzen | wysokot¢é¢
H=105m H=1m B B B B B B E S B
N N N N[ 8 TN N s o b 0 = o~ ) o =
- Blen Bl 8= 5o 8| Sl Sl s| Il li [ Il | | Il I
e e R T AR AL
Stal Sz y ny S U r o w e
Tomas. R=40—45 kg/mm? | — | 6| 2 1
. R=55—60 ., .| 3|10
5 R=65—170 " 2 1 1 1
SR 1 1 1
Martin, R =70 kg/mm?, 4
" R=80 " 5 4
Ameryk, R=12 g 1] 3
Bessemer. k=87 X 1 2 i |
T Szyny obrobione ) o
Tomas. R =40—45 kg/mm? 1 1 1 1 3
. R=55—60 " 2 1 1 3 1 7 1 3 4
5 R =65—170 = 1+ 1 1 111 1 1 5
g S, P. R. 1 2 5 3 | 4 3 2 3 2 2

niki, co szyny surowe. Préba na zginanie dala
jednak i w tym wypadku lepsze wyniki, niz dla
szyn surowych,

Z powyzszedo mozna wnosié, ze glebokosé
przenikania obrébki termicznej byla niewielka. Dla
poglebienia przenikania obrébki termicznej, opra-
cowano specjalny typ materjalu na szyny kolejo-
we S. P, R. (C okoto 0.25 — 0,4%, Mn 1,3—1,7%).

W tym wypadku okazalo si¢, ze szyny ze
zmniejszong o 5 mm grubosciag warstwy obrobio-
nej termicznie, wykazaly nizsze wyniki, niz szy-
ny o normalnej grubosci warstwy, ale znacznie
wyzsze, niz uzyskane ze stala ,Tomas 60 kg" (kto6-
ra, ma zastepowac), nawet termicznie ulepszona,

- Czwarta serja do$wiadczerr miata na ceiu wy-
ja$nié: 1) wieksza lub mniejsza sktonno$é do two-
rzenia poprzecznych rys na szynach martinowskich
amerykanskich, bessemerowskich i szynach S.P.R.
nieobrobionych termicznie i 2) wplyw segregacji
na rozwodj peknieé, szczegélnie w wypadkach szyn
termicznie obrobionych.

W wyniku mozna stwierdzi¢, ze nadpekniecia
poprzeczne pod wplywem §lizgania sie zjawiaja
si¢ na wszystkich szynach niezaleznie 'od gatunku
i obrobki (nawet na szynach migkkich, nie podda-
jacych sie samohartowaniu). Jednakze w szynach
obrobionych termicznie nadpekniecia te nie sg tak
szkodliwe, jak w szynach surowych, jak to widaé
z tabeli V. '

Wobec identycznych wynikéw, uzyskanych
z ciezka lokomotywa kolejows i parowozem fab-
rycznym, przeprowadzono te serje przy pomocy
tego ostatniego,

W tabeli IV podane sa wlasnosci mechaniczne
i sktad chemiczny prébowanych szyn.

Sposéb tworzenia si¢ tych nadpeknieé zostal
réwniez zbadany podczas powyzszych prob; oka-
zalo sie przytem, Ze:

warstwa powierzchniowa gléwki, utwardniona
czy to przez zgniot, czy to przez samohartowanie,
nie moze poddawaé si¢ zmiennemu wydluzeniu
i sciskaniu, jakiemu podlega szyna przy przejsciu
pociggu. W pewnym momencie ta warstwa po-
wierzchniowa moze nie poddaé sie dostatecznie
i nadpeka. Wypadkowe silniejsze uderzenie moze
spowodowaé zupelne pekniecie szyny.

Nowe wydawnictwa’

Zasady radjofonji, ksiazka dla amatoréw i technikéw. Kpt.
St. Noworolski. Str. 447 z 302 rys. i 5 tabl. nomo-
graficznemi. Wyd. M. Arcla. Warszawa, 1928.

Polski przemyst paftowy w r, 1926, Sprawozdanie statystycz-
ne. Cz.Zatuskii Wh Staniszewski Str. 26. Na-
kktad Karpackiej Stac;i Geologicznej. Borystaw, 1927.

Stownik skrétéw. 3000 skrocen, znakéw, symboli, skréto-
wych nazw urzedéw, instytucyj polskich i obcych. Zebr.
Z. de Bondy. Str. 174. 16-ka. Wyd. M. Arcta. Warsza-
wa, 1928,

Manuel du mécanicien-électricien. H. de Graffigny.
Str. 225 (8-ka) z 88 rys. Wyd. Gauthier-Villars et Cie.
Paryz, 1928.

Technologie der Brecher, Miihlen und Siebvorrichtungen,
E. C. Blanc, przekl. z francuskiego H. Eckhardta.
Str. 450, ze 196 rys, Wyd. J. Springer. Berlin, 1928,

Uber wérmetechnische Vorgéinge der Kohlenstaubfeueruag
unter besond. Berucksichtigung ihrer Verwendung fiir
Lokomotivkessel. Dr, Ing. Fr, Hinz. Str. 76 z 28 rys.
Wyd. J. Springer. Berlin, 1928.

Haushalt-Kéltemaschinen. Prof. Dr. Ing, R, Plank. Str. 96
z 68 rys. Wyd. J. Springer Berlin, 1928,

Die Kohlen Osterreichs, Deutschlands. der Czechoslowalet,
Polens, Ungarnsu.sw.Franz Scharackhéfer, Wyd.
[V-te, Str. 263. Wyd. Gerold & Co, Universitits-Buch-
handlung. Wiedes, 1928.

") Wszystkie podawane w tym dziale wydawnictwa sa
do nabycia w Ksiegarni Technicznej ,,Przegladu Techniczne-
go*, Warszawa, ul. Czackiego 3.
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Nowe rzeznie miejskie w Radomiu i Lublinie

Napisali inzynierowie mechanicy Al. Tchiérzewski i K. Kasinski

warantanna w obydwoéch rzezniach sklada sie z
obory izolacyjnejirzezni bydta chorego. W Ra-
domiu, ze wzgledu na mala przecietng dzienng

ilo§¢ padliny (ok. 300 kg/dzien), jest tylko piec do
spalania padliny, o pojemnosci 400 kg, z dodatko-
wem spalaniem gazéw odlotowych, ktore inaczej
przyczynilyby sie dlo zanieczyszczenia powiettza w
okollicy. Natomiast w Lublinie, gdzie dzienna prze-

-
Iy

]

Rys. 5. Widok 0g6iny zabudowan rzeZzni w Radomiu.

cietna iloéé padliny wynost 800 kg, bedzie ustawic-
ny aparat do przerobki padliny zapomocs pary,
przy ktérym otrzymywana bedzie tylko maczka
i thuszcez, natomiast plyn kleisty zostanie spuszcza-

B

2

gu miejskiego, matomiast rzeznia w Lublinfe —
z glebokiej studni, o éredn, wewn. 320 mm, Zapo-
mocg 10-cio stopniowej studziennej pompy odérod-
kowej Sulzer'a, z bezposrednim napedem elektrycz-
nym, Silnik umieszczony jest na gérze. Kadluby
pompy i silnika sa potaczone rura o $r, 200mm i dhu-
goéci 15 m. Wewnatrz rury przechodzi wal, osa-
dzony w fozyskach i zaopatrzony w 2 sprzegla ela-
styczne. Charakterystyka
pompy: H = 45 m, V =
- 15 l/sek, N,= 18,7 KM.
Woda w Lublinie jest odze-
lezniana i czesciowo zmiek-
czana.

Scieki rzeini sg spu-
szezane do ogolnej miejskiej
sieci kanalizacyjnej, bez u-
przedniego oczyszczania.
Tylko écieki z hal uboju
bydla grubego i $§win oraz
ploczkarni sg odtluszczane.

Kilka stéw o gospodarce
cieplnej. W rzezniach po-
trzebna jest para do naste-
pujacych celéw: w rzezni
gtownej do podgrzewania
wody w kadzi do parzenia,
w pléczkach kiszkarni i w
natryskach dla robotnikéw,
do czego stuza parowe pod-
grzewacze przeciwprado-
we, ustawione w poblizu
miejsca spozycia wody go-
racej; nastepnie para jest
potrzebna do wtryskiwa-

czy parowych, podtrzymujacych lemperature wo-
dy w kadziach do parzenia; do ogrzewania paro-
wego 1 paro-powietrznego; do sterylizowania mie-
sa (w lkwarantannie), do aparatébw, przecabiaja-
cych padline (ciénienie pary 4 af) i w rzezni bydfa
chorego, do wytwarzania wody goracej zapomoca
witryskiwaczy parowych.

Précz rzezni bydia chorego, ktéra stoi w obu
opfisywanych zakladach na uboczu, cale zapotrze-
bowanie pary pokrywane jest z centralnych Wko-
ttowni, Kotlownia w Radomiu jest wyposagona w2
kotty jednoptomienicowe o polu pow. ogrzew. 40 m®

kazdy i o ciénieniu 6 af. W Lublinie sg 2 kotly dwu-

)
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Rys. 22. RzeZnia miejska w Lubllnie. Budynek glowny.

ny do przewodu kamalizacyjnego. Gnoj i $cieki
z kwarantanny beda poddawane dezynfekeji.
Rzeinia w Radomin czenpie wode z wodocia-

*) Dokonczenie do str. 247 w Nr, 13 . b.

plomienicowe o polu pow. ogrzew. 80 m* kazdy
i 0 ciénieniu 10 af. Kotly posiadaja specjalne ru-
szty na mial i maja ciag naturalny (komin), oraz
sztuczny poddmuchowy, od wentylatora pedzonego
w Radomiu silnikiem elektrycznym, a w Lublinie
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turbing parowa, pracujaca przy ciénieniu pary 10—
3 af. Przy paleniskach ustawione s3 samopiszace
anail zabory gazoéw czopuchowych oraz ciggomierze,
Zasilanie kotléw jest podwéjne: pompami ,,Wor-’

rens
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Rys. 7.

Rzut boczny budynku gléwnego rzeZni miejskiej w Lublinie.

Rys. 8.

thington'a" 1 nowoczesnem
urzadzeniem bez napedu
(pat. Schiff & Stern). Para
wysokiego ciénienia czerpa-
na jest tylko przez zaklad
przerdbki padliny, pozatem
do zasilania kotléw i przez
turbinke, napedzajaca wen-
tylator poddmuchowy, Re-

szte pary redukuje sie do.

3 af 1 pod tem ciénieniem
rozprowadza sie na miejsce
rozchodu dla celéw grzej-
nych. Kotly sg zasilane kon-
densatem.

W rzezni bydta chorego
jest ustawiony osobny ko-
ciol pionowy na 4 af, o polu
pow. ogrzew, 8 m? i pojem-
nosci 500 L

Wybé6rnapedu sprezarek,
przy pomocy silnika elek-
trycznego, a nie przy po-
mocy maszyny parowej z

Rzeznia w Radomiu.

Hala uboju bydla grubego.

przeciwpreznoscia, wypadt
na korzys$¢ pierwszego, z
nastepujacych  powodéw:
przypuéémy, ze zostala za-
stosowana maszyna parowa
z wyzyskaniem pary odlo-
towej w rzezni; praca w
rzezni trwa normalnie 4 go-
dziny; zapotrzebowanie pa-
ry w ciggu tych godzin (bez
ogrzewania pomieszczef)
mozna przyjaé¢ jako réwne
podazy jej przez maszyne
parowa przy pelnem obcia-
zeniu sprezarek. Stad, w cia-
gu cieplych miesigey, kiedy
maszyna bedzie pracowala
do 16 godz. dziennie, be-
dziemy mieli (w dni uboju),
energje do napedu spreza-
rek za darmo (jezeli bedzie-
my rozpatrywaé tylko kosz-
ta ruchu), w ciagu za$§ po-
zostalego okresu maszyna

Rys. 9. 'Hala uboju bydta drobnego w Radomiu,
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bedzie pracowala z wolnym wydmuchem, t. . koszta
wytwarzania energji beda wysokie, W zimie stosunek
godzin, w ciagu ktérych pa-

ra - odlotowa maszyny pa- ' -
rowej bedzie wyzyskiwana KEds), {3
w rzeZni, do godzin, kie-
dy maszyna bedzie praco-
wala z wolnym wydmu-
chem, poprawi si¢ ze wzgle-
du na to, ze ogélnha liczba
godzin pracy sprezarki
zmniejszy sie; jednak sto-
sunku tego nie mozna przy-
ja¢ dla zimnej potowy roku
za wiekszy przecietnie niz
1 : 2. Tymczasem koszta
pradu sa bardzo niskie, wy-
nosza mianowicie 8 gr./kWh,
t. . ok. 3 razy mniej od tych
kosztow, ktore wedtug zwo-
lennik6w  stosowania w
rzezniach napedu parowe-
go sprezarek stanowia pod-
stawe kalkulaciji.

Catkowite koszta budo-
wy nowych rzezni, razem
z urzadzeniami, nie moga
obecnie byé jeszcze okreslo-
ne dokladnie, lecz mozna
podad nastepujace przyblizone liczby: koszt budowy
rzezni w Radomiu, wraz z targowiskiem dla bydla
rzeznego i hodowlanego, — ok, 3750 000 zl, t. j. 56,5
z}. na 1 mieszkatica, w Lublinie, bez targowisk dla by-
dta, — ok. 4 500000 zt., t. j. 44 zI, na 1 mieszkanca,
Dla poréwnania podamy, ze w Niemczech przed
wojna przecigtne koszta rzezni bez targowisk dla
bydta wynosity 19 mk, na 1 mieszkarca, czyli
40,30 zt. na 1 mieszk, Dla otwartych targowick by-

Rys. 10,

dla, bez hal, mozna przyja¢, ze przedwojenne ko-
szta ma 1 m® wynosily 42,50 zl.m* {Gniezno): u-

A g

Rzeinia w Radomiu. Hala uboju $win.

wzgledniajac to, ogblne koszta targowiska w Rado-
miu wyniostyby: 42,5 X 20200 = 858000 =zi,, . j.
858 000 : 66 000 = 13 zl. na 1 mieszk. Stad koszta
budowy tzezni z targowiskiem wedbug norm przed-
wojennych w Niemczech mozemy przyjaé: 40,30 4+
13,00 = 53,30 zl. na 1 mieszk. Przy poréwnaniu
lych kosztéw z kosztami rzezni radomskiej i lubel-
skiej, musimy uwzgledni¢ ogélna podwyzke ko-
sztéw budowy po wojnie,

Nasze projekty l:anatowe.']

Nopisal A. Legun-Bilinski, insynier komunikacyi.

Pinje swa o programie rozbudowy naszych drég
wodnych, zaproponowanym przez p. prof. Ryb-
czyniskiego, zreferowalem w Nr. 6 ,Przegladu

Technicznego” z r. 1927,

Opieranie obliczenia czasu potrzebnego na re-
gulacje Wisty na okresach czasu, zuzytego na re-
gulacje Laby i Odry, uwazam za niewlasciwe.

Poza tem nie moge sie zgodzi¢ z wnioskiem
autora, ktéry proponuje dla szlaku wschodniego
600 t-we todzie kanalowe o zanurzeniu 1,75 m
i przy glebokosci nurtu 1,95 m; takie bowiem pod-
porzadkowanie drogi wodnej wybranym a priori
statkom wikla powaznie i niepotrzebnie zadanie
regulacyjne. :

Wiadomo, iz szczegétowe badania niemieckie,
przeprowadzone w koricu zeszlego stulecia nad
oporem ruchu statkéw, oraz nad uszkodzeniem
dna i brzegow kanaléw, ktérych przekroje po-
przeczne przewyzszaly 4,25 — 5,39 i 7,84-krotnie

") Dokonczenie do str, 126 w Nr. 6 z r. b,

przekroje zanurzone uzytych przy tych prébach
statkéw, wykazaly, iz w warunkack niemieckich,
dla zachodniej cze$ci Rzeszy, najbardziej nadaja
sie statki 65 X 8 X 1,75 m o pojemnosci 600 £, zas
dla wschodnich obszaréw — statki 55X8X1,75 m
o pojemnosci 400 ¢, przy predkosci ruchu w kana-
tach 5 km'h; przytem ustalono, iZ np. przy rocz-
nym obrocie 4 milj. f najdogodniejszy stosunek
wskazanych przekrojéow jest 5,39, — oczywiscie
w warunkach wykonanych préb w naturze,

Niewiadomo atoli, dlaczego fodzie kanato-
w e, o zanurzeniu 1,75 m, maja stuiyé za podstawe
przy projektowaniu naszych drég wodnych, tem-
bardziej, ze sa one nieodpowiednie dla szlaku érod-
kowego, na ktérym dtugos¢ wolnej rzeki, wymaga-
jacej regulacji, jest 3 razy wieksza (720,3:234),
niz sztuczna czes$é szlaku.

Po rzece Oce i skanalizowanym odcinku rz.
Moskwy ptywaja drewniane barki o wymiarach
80,5 X 153 m i o udzwigu 666 ¢ (40 tys. pud.)
przy glebokosci skanalizowanej rzeki Moskwy
0,885 m.



290

'PRZEGLAD TECHNICZNY "

1928™

Zreszta sam autor stwierdza, iz 16dZz 70<10<
1,4 m moze z pelnym tadunkiem 600 # poruszaé sig
nizej Sanu przez 210 dni bez dodatkowej wody ze
zbiornikéw, a nawet moglaby przez znaczng czeéé
okresu zeglugi dochodzié az do Dunajca; z takiem
jednak zanurzeniem (1,40 m) autor sie nie zgadza,
poniewaz t6dz 10 metrowej szeroko$ci wymaga roz-
szerzenia przyjetego®) dla kanalu profily, o-
raz powiekszenia szerokosci §luz kanalowych, przez
co zwieksza sie koszty budowy kanalu i zuzycie wo-
dy przy §luzowaniu, przeto dla kanalu nalezy za-
trzymaé t6dZ 8 metrowej szeroko$ci o zanurzeniu
1,75 m, przy glebokosci nurtu 1,95 m: wymiary
te musza byé miarodajne (?) i dla
rzek, na ktére majg przechodzié to-
dzie kanalowe.

Nasuwa sie pytanie, kto zatwierdzil takie pod-
stawy projektu kanatowego oraz jakie bytyby skut-
ki takiej decyzji?

Przeciez glebokoéé 1,4 m na nurcie wol-
nej Wisty, przy Srednio niskim stanie wody, po-
winna byé uwazana za zupelnie wystarczajaca dla
szerokich perspekiyw zeglugowych; do tej gle-
bokoséci musza byé dostosowane statki o nos-
no$ci 600 f, oraz wymiary kanatu $lask — Kra-
kéw, jak réwniez — §luz na czeéci sztucznej, z tem
jednak zastrzezeniem, iz odpowiednie cze$ci $§luz
powinny byé zaprojektowane w przewidywaniu po-
wickszenia zanurzenia statkow do 1,4*) m
na calym szlaku od Katowic.

Co do wniosku C. W trzecim wniosku autor
kladzie na jednej szali wagi—koszt kanalu weglo-
wego — 220 milj. zI. w z1, a na drugiej — koszt
kanatu Slask — Krakéw — San — 161 milj. z1.
w zl. wraz ze 100 milj. zt. w z1. **) na uregulowa-
nie na mata wode Wisty od Sandomierza do To-
runia, i na podstawie tego wnioskuje, iz trzeba bu-
dowa¢ kanal weglowy, jako tariszy.

Przedewszystkiem, do czasu ulozenia doklad-
nych projektéw i kosztoryséw obydwu kanaléw,
kanalizacji, regulacji na mala wode Wisty oraz

zbiornikéw retencyjnych, niebezpiecznie poréwny-

wadé cyfry powyisze,

Widzielismy wyzej, iz tak wedl. dobrze opra-
cowanych projektéw, jak i w rzeczywistoéci, ko-
szta kanatéw —. ceteris paribus — sa znacznie wyz-
sze, niz kanalizacji; jezeli w ostatnich czasach no-
we maszyny do robét ziemnych zmienity nieco ten
stosunek, to jednak nie o tyle, zeby koszt 1 km ka-
natlu réwnowaznego przestal byé najwyzszym w
poréownaniu z kanalizacjg i regulacja.

Nastepnie trzeba przyznaé, ze sama idea ka-
natu Zaglebie — Krakéw — San, a wiec i szlaku
wschodniego wywoluje bardzo wielkie watpliwosci;
geneza tego kanalu jest w $cistym zwiazku z pro-
jektowanym i usilnie bronionym przez inz. Ingar-

dena kanatem Wista — Dniestr; przed wojng to
potaczenie Wisty z Dniestrem — w 6wczesnych
warunkach Galicji — mialo pewne znaczenie eko-

nomiczne; obecnie za$, w Polsce zjednoczonej, po-

#] podkreslenie moje.

#) ewentualnie 1,5 m, co wskaza projekty szczegé-
towe,

) pomijam tu blizej przez autora nie okre$lona kwo-
te na zbiorniki retencyjne, niezbedne dla Wisty nizej Sanu
ze wzgledu na statki kanalowe,

siadajace] swoj wlasny dostep do morza, budowa
tego kanatu prawie zupelnie przestala byc'. aktq-
alna. Inne wielkie zadania domagaja sie swej Feah-
zacji w Galicji, posiadajacej w ropie naftowej, ga-
zach ziemnych, a szczegolnie w zasobach wqgla
bialego tak wielkie bogactwa, iz uwaga sfer zain-
teresowanych powinna byé zwrécona na nalezyte

~wyzyskanie tych wtaénie bogactw, a nie na kanat

Wista — Dniestr.

Sam inz. Ingarden powiada **), iz Dniestr ze
swemi licznemi progami w dolnym biegu wymagaé
bedzie wielkich robét regulacyjnych: niewiadomo
za$, czy Rumunja i Rosja, ktoére on obecnie roz-
granicza, beda sklonne wykona¢ te roboty. Nadto
Dniestr nie wpada bezposrednio do morza, lecz do
plytkiego limanu, lezacego o 40 km na zachéd od
portu Odesy, wskutek czego towary, dowozone do
ujécia Dniestru, sa przewozone nastepnie do tego
portu koleja; to tez nowszy projekt przewiduje
polaczenie Wisty z Prutem, ktére jest uwazane za
dogodniejsze dla naszego handlu; istnieje wreszcie
projekt kanatu Wista — Odra — Dunaj, ktéry mo-
7e mieé¢ dla nas wieksze znaczenie, niz dwa po-
przednie.

Koszt kanatu Wista — Dniestr ®°) w/g. pier-
wotnego projektu b. rzadu austrjackiego byt oce-

" niany po 610 600 mk., czyli po 754 700 zt. za 1 km.

Zmniejszajac ten koszt w swoim projekcie do
360 tys. mk., czyli do 444 960 zi. za 1 km, inz, In-
garden tlumaczy te znaczna réznicg tem, ze rzad
austrjacki, dazac do uniemozliwienian budowy ka-
naléw, objetych ustawg z 11.VI.1911 r. i przecho-
dzacych przez kraje wyltacznie slowianskie, starat
sie z rozmystem wykazaé koszty budowanych ka-
naléow tak bardzo wysokie, aby udowodni¢ w Ra-
dzie panstwa nieaktualno$é ich budowy, jako nie-
rentownej. _' .

Otéz jako czeéé¢ sktadowa kanatu Huta Laury
— San wchodzi odcinek kanalu Wista — Dniestr
od Krakowa do Majdanu. dtugosci 150 km, skad do
Sanu prowadzi odgatezienie dlugosci 36 km; ten
kanat Krakéw — San ma otrzymaé wode z Wisty
pod Krakowem w iloéci 3 m?*/sek, a ponadto ma by¢
zabierane réwniez z Wisty jeszcze do 5 m®jsek na
cele irygacyjne; a poniewaz Qminfpod Krakowem=
16,8 m?[sek, to tatwo zrozumiemy niebezpieczern-
stwo dla zeglugi na Wisle, w wyniku iak znacznego
poboru wody w czasie wigkszej posuchy.

Rzecz jasna, iz, popierajac kanal Krakéw —
San, inz. Ingarden byl stalym przeciwnikiem ka-
nalizacji Wisty goérnej i ocenial koszt tej kanali-
zacji po 2308161 zt. za 1 km, czyli drozej, niz
koszt budowy 1 km kanatu Kiloniskiego **), ktory
wynosit 2 082 600 z1.; tak niepomiernie wysoki koszt
tej kanalizacji tlumaczy inz. Ingarden wykonane-
mi na tej czeSci rzeki znacznemi robotami meljo-
racyjnemi.

Wyzej za§ widzieliémy, iz §redni koszt kana-
lizacji 1 km Sekwany, Weltawy i Odry wynosi
374111 zl., przy najwyzszym dla Sekwany
456 570 z1. W dalszych obliczeniach przyjmiemy

%) ,Rzeki i kanaly zeglowne”, 1921 r.

%) Diugosci 392 km, a wedl. nowszego projektu inz
Ingardena — 411 km od Krakowa do Koniuszek nad Strwig-

zem, doplywem Dniestru.
%) Glebokosci 9,5 m,
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koszt kanalizacji 1 km Wisly od Krakowa do Wi-
stoki, po 500 000 z. **), oczywiscie, bedzie to cyfra
przyblizona, az do czasu utoZenia projektu i koszto-
rysu tej kanalizacji, niemniej jednak mozemy sie
na niej zatrzymaé przy obliczeniu prowizorycznem,
bez narazenia sie na zarzuty strony przeciwnej.

W celu prowizorycznej oceny kosztéw budo-
wy trzech rozpatlywanych szlakow wodnych od
Katowic do Torunia **), ustalimy najpierw koszta
poszczegdlnych odcinkéw.

a) Na ukonczenie budowy kanatlu Zaglebie—
Krakéw, dlugosci 94,6 km, potrzeba wed?. inz. Czer-
witiskiego 47 194 800 zl.

b) Caty koszt kanalu Zaglebie — Krakow —
San wedt. inz, Skatki wyniesie przy $luzach pocia-
gowych 161 milj. z1., a przy pojedyriczych 147 milj.
zlotych ).

¢) Na wykoriczenie regulacji Wisly od Niepo-
tomic do Zawichosta — na dlugosci 184,6 km —
potrzebny jest wydatek — wjg. inz, Ingardena —
33941 250 zl., czyli po 183863 zl. za 1 km.

d) Koszt kanalizacji Wisty od Krakowa do
Wistoki — na dtugosci 148,4 km, liczac — jak wy-
zej wskazano — po 500 000 zt. za 1 km, wyniesie
74 200 000 z1.

e) Do obliczenia kosztéw regulacji Wisty dzi-
kiej od Zawichostu do Nieszawy, na dlugosci
415 km, mamy trzy ceny za 1 km: inz. Ingardena—
po 531 480 zl., mojg po 213 000 zi., wreszcie $red-
nig cene 305 636 zl., obliczona na podstawie kosz-
tow rzeczywiScie wykonanych robét regulacyj-
nych w 1924 r, w Zarzadach Warszawskim i Pu-
lawskim. Poniewaz inz. Ingarden przewiduje pra-
wie wylacznie kosztowne tamy podiuzne na oby-
dwu brzegach, wskazany za$ jest — mojem zda-
niem — typ mieszany z przewaga péltam, to dla
obliczenia bierzemy 305 636 zl. za 1 km, a za ca-
los¢ 305636 X 415 = 126 838 940 zt.

1) Koszt rekonstrukecji 1 km Wisty w b. za-
borze pruskim przyjmiemy za inz. Irgardenem po
271 920 zl.; wtenczas odcinek od Nieszawy do To-
runia bedzie kosztowal}271 920<32,4—8 810 208 z1.;
dodaé tu nalezy, iz prof, Ehlers ocenia cala re-
konstrukcje Wisty dolnej *') na 17 milj. mk., byly
za$ pruski Zarzad regulacji Wisty w Gdadisku —
na 23 milj. mk., czyli po 124774 z}. i 168 813 zi.
za 1 km.

g) Koszty budowy kanatu Zaglebie — Leczy-
ca — Torur podaje inz. Skatka na 220 milj. zL **),
co przy dlugosci kanalu weglowego 395 km wy-
nosi za 1 km 556 962 zi. Taki powazny znawca
kanatéw, jak inz. Sadkowski, oblicza koszt kanalu
Krakéw — San po 766 000 zt.; dalej, jak widzie-
lismy, éredni koszt budowy i km przytoczonego
przez tegoz autora szeregu kanaléw wynosi 812 638
ztotych. Doda¢ przytem nalezy, iz kanal weglowy

*) Nie nalezy zapominaé, iz konieczna regulacja od-
cinka, wyznaczonego do kanalizacji, jest juz wykonana,

2%) Dalej do morza koszt ten sam dla wszystkich 3-ch
szlakoéw,

30) Caly spad Huta Laura — 119,6 m,

31) Od b, granicy rosyjskiej (718 km) do
(886,4 km) na di. 168,4 km.

32) Inz. Tillinger ocenia kanat Sosnowiec — Torun na
260 milj, z1.; ob. ,Koleje i Kanaly", str. 13

Nogatu

bedzie wymagal znacznych wydatkéw na zbiorni-
ki wody, czego w powyzszem obliczeniu inz. Skal-
ki nie wzieto pod uwage. Wobec tego uwazalbym
za konieczne zatrzymaé sie na cenie 760 000 z1. za
1 Am kanalu weglowego, a wéwczas calosé wynie-
sie 300 200 000 zi.

W XX stuleciu powinniémy uniknaé takiej o-
mylki, jaka popelniono przy budowie kanatu Su-
eskiego ) (1859—1869 r.), dla ktérego poczatko-
wo obliczono koszt na 197 580 000 zl., a w rzeczy-
wistoéci musiano wydaé 493 950 000 zl.

Wobec powyzszych uwag, koszt trzech oma-
wianych szlakéow przedstawia sig tak:

A) Szlak zachodni (kanal weglowy) 300200 000 zL.

B) Szlak wschodni z kanatem do Sanu (b+
e -+ f) *) 161 000 000 **) 4-126 838 9408 810 208=
206 649 148 z1., wreszcie:

C) Szlak $rodkowy z kanalizacja do Wistoki
(ad-c-Fdte-Hf): 47104800 + 33941 250°%) +
74 200 000 - 126 838 940 -+ 8 810 208=290 985 198
ztotych,

Widzimy wigc, iz przy wprowadzeniu pewnych
zmian, usprawiedliwionych wzgledami rzeczowe-
mi, koszt kanatu weglowego nie jest wcale tanszy,
niz dwa drugie szlaki; jezeli ponadto weZmiemy
pod uwage nieunikniona koniecznogé regulacji Wi-
sty, stosunkowo za wysoki koszt robét regulacyj-
nych w 1924 r., wykonanych przez przedsigbiorcéw
(punkt e), oraz mniejszy koszt robét, wskazanych
w punkcie ¢, to wniosek C autora nie bedzie uspra-
wiedliwiony.

Podkreslam wreszcie, iz przytoczone oblicze-
nie, nie bedac bezwzglednie doktadnem, jest jednak
wystarczajaco wiarogodne, zeby si¢ z niem liczy¢;
chcac uniknaé zarzutéw powazniejszych, wyzna-
czatem koszty tak kanalizacji, jak i regulacji, z na-
der znacznym zapasem.

Wniosek D, Wedtl, proponowanej przez auto-
ra kolejnosci, bedziemy mieli po 10 latach kanal
weglowy oraz kanat Slask — Krakéw, a po 20-tu
— doda sie kanat Krakéw — San — Dniestr, oraz
droga Wisty, na ktérej do tego czasu beda wyko-
nane tylko najwazniejsze roboty regulacy1-
nej poniewaz do tego czasu znacznie rozrosnie
sie sie¢ kolejowa — miedzy innemi w kierunku
Baltyku — to juz po 20 latach znajdziemy sie w
posiadaniu trzech *) szlakéw konkurencyjnych,
ktorych wspotzawodnictwo dojdzie do kulminacji
po uplywie rzekomo 35 lat, kiedy wszystkie robo-
ty regulacyjne zostang narazie zakoriczone na .

Wisle,

33) Przy dlugosci kanalu 160 km, glebokosci 9,5 m,
szerokosci zwierciadla 100 m, oraz szeroko$ci dna 33 m,
1 km tego kanalu kosztowal 3087 187 =zl

31) Wprowadzenie przez inz. Skatke v«ylaczme 109 mi-
lionéw, zl. na regulacic Wisly od Sandomierza do Torunia
na mala wode, omijajac koszta regulacji na wode $rednia,
jako potrzebnej tylko dla odplywu wod, jest samo przez sie
nieporozumieniem regulacyinem i dlatego wykluczam te
100 milj. zt., zastepujac je podang wyzej sumg aa regulacje
i rekonstrukcm regulacji do Torunia.

36) Biore na kanal 161000000 zi., gdyz zdolnoéé prze-
pustowa dalszej czesci drogi bedzie prawie nieograniczona.

36) Ta. suma znacznie sie zmniejszy przy kanalizacji
Wisly gérnej do Wisloki, gdyz regulacja na kanalizowanym
odcinku bedzie miata rozmiary skromniejsze.

) Wlaczajac i kelejowy.
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Dopiero w trzeciem dziesiecioleciu ma byé bu-

dowana droga Poznari — Warszawa(?) — Pinsk
i na samym koricu — w okresie czwartym — zaj-
miemy si¢ szlakiem Pinsk — Kanal Oginskiego

z odgatezieniem ku Wilnu.

Odsuniecie na plan dalszy drogi Poznaii —
Warszawa — Pinisk tlumaczy autor tem, iz ta dro-
ga, przebiegajac wytacznie przez okolice rolnicza,
nie posiada — poza wymienionemi miastami —
prawie zadnego przemystu; brak tu — z wyjatkiem
pogranicza z Rosja — wiekszych lasow; nie mozna
wige liczy¢é na wieksze ilosci towaru do przewozu
droga wodna. Swiadcza o tem réwnolegle koleje
zelazne, ktore w 1925 r. przewiozly razem 202 000 {,
a w tem 60000 ¢ do Gdanska i 50 000 do Warsza-
wy; obrét za§ towarowy na kanale Krélewskim wy-
nosit w 1923 r, 33 200 ¢.

Dopiero z chwila dowozu towaréw masowych
z Zaglebia i z calej Malopolski, ruch na tym szla-
ku ozywi sie; z innemi mozliwemi perspektywami
autor sig¢ nie liczy,

A jednak te droge, kierowang oczywiscie nie
przez Warszawe, a przez Modlin i przystosowana
do statkéw: 400 ¢-ych, powinniémy traktowaé bar-
dzo powaznie, jako najwazniejsza po Wisle i po-
siadajaca tak polityczne, jak i wielkie meljoracyj-
no-gospodarcze znaczenie; dodajac do tego upo-
rzadkowane — kanal Oginskiego, dolny odcinek
Szczary, oraz Niemen z Wilja do Wilna, otrzyma-
my bardzo dla nas wazne dwa rozgalezienia: Pinsk
—Modlin—Gdarisk *), oraz Pinsk — Klajpeda.

Dzi§ Klajpeda jest dla nas zerem, ale jutro
moze sig tatwo staé¢ ' waznym i dla nas portem mor-
skim.,

Wreszcie przytoczony wyzej przez autora o-
brét towaréw masowych tak na kolejach réwno-
legtych, jak i na kanale Krélewskim, oczywiscie
nie moze byé miarodajny dla oceny projektowane-
go szlaku wodnego. Profesor politechniki peters-
burskiej, Nikolskij, obliczyl ilosé¢ ladunkéw dla
omawianej drogi na wschéd na 610000 £, a na za-
chéd na 5700000 ¢, czego nalezy oczekiwaé po
ustaleniu normalnych stosunkéw ze wschodnim sa-
siadem i, oczywiécie, po uporzadkowaniu tego ca-
tego szlaku; takie liczby méwia juz same za siebie.

Z calego programu autora rozbudowy sieci
wodnej zastuguje — mojem zdaniem — na uwzgled-
nienie jedynie budowa kanatu Zaglebie — Krakow
w pierwszym okresie, ale pod warunkiem, ze w tym
samym okresie bedzie skanalizowana Wista od
Krakowa do Wisloki, o ile powazne studja i pro-
jekt z kosztorysem, po zestawieniu z projektem
kanatu Krakéw — San, nie uwydatnia wazkich po-
wodéw do zaniechania kanalizacji na korzysé ka-
natu lateralnego, czego osobicie dotychczas nie
przewiduje.

Bardzo o to chodzi, zeby przy decydowaniu
tej waZnej sprawy nie powtérzyl sie taki oryginal-
ny sposéb rozstrzygania zagadnieri komunikacyj-
nych, jaki mial miejsce przy wyznaczeniu polacze-
nia wodnego Krakowa z Zaglebiem, kiedy wybér
migdzy kanalem i kanalizacja zostal zdecydowany
przez rozpoczecie budowy kanatu;

38) a w bliskiej przyszlosci Piisk — Modlin — Poznan,

innych dowodéw racjonalnosci takiej decyzji autor
nie podaje.

Whiosek E. Wyzyskanie doliny Warty w ce-~
lu budowy kanalu weglowego jest potraktowane
przez projektodawce o tyle ogélnikoyo. Ze k.rytyka
tego pomystu jest narazie niemozliwa. A jednak
moglaby to byé jedna z krétszych drég dla ekspor-
tu naszych bogactw weglowych, o ileby koszt ka-
nalu wraz z kanalizacja nie byt za wysoki; nam
chodzi atoli nietylko o eksport, lecz o mozliwie
szerokie rozpowszechnienie zuzycia wegla na catem
terytorjum Paristwa.

Co za$ do lodzi, zawdzieczajacej swdj roz-

kwit przemystowy kolejom Zelaznym, to w naszem

polozeniu finansowem jest raczej wskazane wzmoc-
nienie zdolnoéci przewozowej istniejacej linji ko-
lejowej, obstugujacej Czestochowe, Radomsk
i Lodz.

Aczkolwiek uwazam za niemozliwe catkowite
solidaryzowanie si¢ ze zdaniem prof. dr. E. Gie-
se ), twierdzacego, ze ,obecnie nie powinno sie
budowaé kanatéw wodnych — tego przestarzalego
srodka transportowego, wobec dzisiejszego rozwo-
ju kolejnictwa , to jednak znajdzie si¢ sporo wy-
padkéw, wymagajacych potraktowania projektow
kanalowych ze znaczna rezerwa, w zestawieniu ich
z kolejami zelaznemi.

Zreszta wcale nie jest wykluczone potaczenie
Yodzi droga wodna ze szlakiem wodnym Bzura —
Ner, ktory to szlak, wedl. zdania grona hydrotech-
nikéw, ma przed sobg niezawodna przyszlosé,

Réwniez trudno sie pogodzié z o§wiadczeniem
inz. Skatki, iz kwestja potrzebnych zapaséw wody
dla kanatlu weglowego jest zadawalajaco roz-
strzygnieta w projekcie generalnym; sadze, ze,
podkreslajac te wlasnie slaba strone omawianego
projektu, prof. Rybczyriski ma sluszno$é,

VI. Whnioski.

1. Wydane po 1919 r. prace inz Tillingera

oraz inz. Skatki w sprawie sieci kanalowej w Pol-
sce, miezbicie miedzy innemi dowodza mniej-
szych kosatéw przewozu towaréw masowych dro-
gami wodnemi, niz kolejami zelaznemi; natomiast
nie daja one 7adnej rekojmi, iz koszty budowy ka-
natu weglowego oraz frachty na nim beda tansze,
niz koszty i frachty szlaku $rodkowego; nie jest
wiec kanal weglowy nasza najpilniejsza
droga wodna. _
. 2, Roéwnoleznikowe ramie krzyza kanalowe-
go, projektowane jako przedluzenie Mittellandka-
nal'u, bezwarunkowo nie jest do przyjecia, gtéwnie
ze wzgledu na inferesy naszego rolnictwa; nato-
miast droga Pirisk — Modlin dla statkéw 400 ¢-ych,
oraz drugie ramie¢ Piisk — Niemen sa dla naszych
intereséw szlakami wielkiej wagi, nie powinni$my
wiec odklada¢ ich uporzadkowania do 3-go, a tem-
bardziej do 4-go okresu.

3. Wszelkie zarzuty, stawiane Wisle w celu
udowodnienia jej nieprzydatnosci do przetworze-
nia na pierwszorzedna droge wodna, sa oparte na
nieporozumieniu regulacyjnem. Oczywiscie, iz gle-

%) wzmianka w ,Czasop. Techn.”, Nr, 11 z r. 1927
z ,Verkehrstechnische Woche", 1927 r,
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bokosci i wymiary czeSci sztucznej szlaku érodko-
wego muszg byé przystosowane do warunkéw ze-
glugi na Wisle uregulowanej, a nie odwrotnie,

4. W naszych warunkach, powinniémy trak-
towa¢ drogi wodne nie jako konkurenta kolejnic-
twa, lecz jako jego nieodzownego wspélpracowni-
ka dla dobra Panstwa; wszelkie przeto udoskona-
lenia na kolejach nie powinny hamowa¢ rozbudo-
wy u nas drog wodnych, na ktorych postep i udo-
skonalenia, najdalej idace, nie sa wcale wyklu-
czone, '

5. Btledy naszej gospodarki wodnej w ciagu
ostatnich 8 lat gniezdza sie czesciowo we wnioskach
‘ankiety 1919 r., a gléwnie — w wadliwej organi-
zacji instytucyj, tak technicznych, jak i kontrolu-
jacych.

6. W celu stworzenia szlaku $rodkowego, na-
lezy jednoczeénie wykariczaé kanat Kato-
wice — Krakéw z portem weglowym w Krakowie,
kanalizowaé odcinek Krakow — Wistoka, regulo-
waé systemem odcinkowym Wiste Srodkowa, wraz
z budowa ulgowo-obwodowego kanatu pod War-
szawa, 1 wreszcie rekonstruowaé regulacje na Wi-
§le dolnej; w ten sposéb otrzymamy najpredzej
oczekiwane korzysci z tego szlaku.

7. Nasze trudne polozenie ekonomiczne, nasz
zaniedbany stan drog komunikacji — szczegélnie
wodnych, obnizajacy warto$¢ naszych bogactw na-
turalnych, wreszcie rady i przyktady krajow kul-
turalnych nakazuja nam bezwzglednie rozpoczaé
niezwlocznie rozbudowe drég wodnych, zaczynajac
od szlaku najpotrzebniejszego.

PRZEGLAD PISM

HYDROTECHNIKA.,

Sprawno$¢ przewodéw kanalizacyjnych
o przekroju kolowym,

Pod powyiszym tylulem podaliémy w r. z.!) opis do-
swiadczent Dr. inz. F. Biilowa nad sprawnoscia przewodu
kanalizacyjnego okragltego przy rozmaitych napelnianiach.
Z doswiadczen tych okazalo sig, ze zaréwno wzér Kuttera,
przyjety powszechnie przy obliczeniach przewodéw, odpro-
wadzajacych $cieki, jak i inne wzory typu » = K, Roe
nie moga dawaé dobrych wynikéw, bedac widocznie juz w
zalozeniu biedne, poniewaz, obliczajac podtug nich, otrzymuje
sie, Ze przy niezupelnem napelnieniu przewéd odprowadza
wigcej $cielcdw, niz przy pelnem. Podane bylo wowezas po-
rownanie wykresowe wynikéw doswiadezen i wyniku obli-
czenia ilosci wody przeplywajacej, oraz predkosci od-
ptywun. F. Billow nie podal jednak wzoru, podiug ktérego
moznaby oblicza¢ przewody kanalizacyjne z mozliwa doklad-
noscia,

W ostatnich czasach A. Reuther oglosil?) zasade nowe-
go wzoru, ktéry po wprowadzeniu jeszcze pewnych uzu-
pelnieri powinienby da¢ wyniki bardzo zblizone do olrzymy-
wanych w praktyce,

Do obliczenia ilogei wody, przeplywajacej w ciagu se-
kundy, przez odcinek kola o promieniu r z katem $rodko-
wym a, wyprowadza A, Reuther wzér:

-1 . a/ma ——
Q_1251n?<~§6——sm a) Vrim, (1)
za§ dla $redniej predkosei:
. a =
U = 3 sins Vrz . @)

Podobne wzory mozna wyprowadzié¢ i dla innych prze-
krojéw: prostokata, tréjkata, trapezu, paraboli i t. d.

Z powyiszych wzoréw widaé, ze obwéd przekroju jest
w nich uwzgledniony.

Ponizszy wykres wskazuje, jakie odchylenia zjawiaja sie

) Przeglad Techniczny Nr,.33, str, 716 1 717
(1927 r.).

®) Gesundheits

Ingeni , Nr. 6, str, 9 2,
(1928 1. genieur, Nr str. 90—9

TECHNICZNYCH,

przy réinych napelnieniach dla Q i vy, otrzymanych z do-
$wiadczed i obliczonych (w oryginalnym referacie przyto-
czone sa tylko dane liczbowe). Wykres uzupelniono warto$-
ciami Q i v podtug wzoru Kuttera; dla poréwnania wielkoéci
Q i v, nie potrzeba dla danego celu braé pod uwage spél-
czynnika szorstkosci i spadku przewodu.

Z wykresu widaé, ze krzywe Biilowa i Reuthera dla
Q i v przecinajq si¢ na polowie wysokosci petnego napelnie-
nia. Podlug do$wiadczenia, ilosci wody ponizej polowy na-
pelnienia s3 mniejsze, niz daje rOwnanie (1), a powyzej—
warto$ci wigksze od obliczonych, Dla predkosci zachodzi o-
czywiscie stosunek taki sam. W kazdym razie réinice te sg
znacznie mniejsze, niz réinice, jakie zachodza miedzy wzo-

100 ;
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rem Kuttera a doswiadczeniem. Przy napelnieniu do polo-
wy, w pierwszych dwéch przypadkach olrzymuje si¢ 35%
sprawnos$ci pelnego napelnienia, a podiug Kuttera przy tej
wysokoéci powinno byé 50%. Przy napelnieniu 0,9 podiug
doswiadczen B.—92,6%, podtug wzoru R. — 89,7%, za$ wzoér
K. podaje 106,8%,

Z powyzszego moznaby przypuszczaé, ze dotychczasowe
zwykle przyjmowane wzory ruchu wody w przewodach be-
da zastapione innemi, ktérych wyniki bedq wiccej odpowia-
daly rzeczywistosci, niz to ma miejsce obecnie, Ig.
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METALOZNAWSTWO.
Przenikanie cyny i lutowia do mosiadzu,

Nadgryzanie niekiérych metali i stopow przez
' plynne metale,

Przeuikanie mosiadzu Iutowniczego i innych metali
do miekkiej stali,

Powyisze trzy arntykuly, omawiajace wplyw metali
plynnych na inny metal zestalony, zostaly opracowane w
trzech mniezaleznych laboralorjach i wylazuja, ze proble.
mal powyzszy jesl obecnie aktualny, Wszyscy trzej autorzy
wychodza z zalozenia, 2e wzaobserwowane w prallyce
pekanie przedmioléw mosieznych, bronzowych i stalowych
podczas lutowania jest analogiczne do pegknie¢ powstaja-~
cych w wyrcbach sricdziamych & mosieznych, tioczonych ra
zimno i poddanych dzialaniu rleci, wzglednie azotanu rteci,

O ile przednioty te posiadaja naprezenia wewngtrzne,
lub tes sy obcigzone zewnglrznie i maprezenia w nich prze-
kraczaja pewna wartosé krytyczna, lo przedmioly te pe-
kaja. jezeli czas dzialania odczynnika nadgryzajacego jest
dostateczny w danych warunkach co do maprezen. We
wszystkich wypadkach (z wyjatkiem bardzo nielicznych)
pdlniecia te przebiegaja wzdluz granic kryszlaléw, tak jalk
vrzy wspomnianom ,season cracking” mosigdzu, a me przez
l(ryszl'ﬁly, jak 1o ma zwylkle miejsce.

Wytworzone szczeliny byly wypziniane metalem rozto-
pitonym, i wszyscy autorzy s zdan'a, ze wladnie przenika.
nie lego plynnego metalu powoduje pekniecie; jednakze ko-
niecznym warunkiem tego przenikania jest istnienie na-
prezen.

Autor pierwszej pracy, Miller, stawia wnioski nasle-
pujace:

1) Zjawislco pekania wyrobéw mosigznych, zanurzanych
do rozlepicnei cyny lub lulowia, wykazuje analogjs ze
zjawiskiem ,ceason craching” i przenikaniem rteci pomie-

dzy ‘krysztaly mosiadzu.

2) Peknigcia przechodza z reguly pomigdzy krys.tata-
mi, a wyjgtkowo tylko przez krysztal,

3) Pekanie jest wynikiem naprezen, Peknigeia nie zda-
rzaly si¢ nigdy, gdy bylo wiadomo, ze wszelkie naprezenia
'sa usuniete.

4) Préby ma rozrywanie wykazaly, ze dla wywolania
pelkniecia mosigdzu w plynnej cynie lub lutowiu, naprezenie
musi by¢ znacznie wyzsze, niz przy rteci, Temperatura roz-
topionego metalu odgrywa pewna role.

5) Wyroby przemystowe, pekajace w roztopionem lulo-
wiu, musza sie znajdowaé w stanie ogromnego naprezenia,
tak ze podoz:s pracy mogiyby tatwo pelaé.

Dla unikniecia sklonnosci do pekania podczas lutowa-
nia (cynowania}, nalezy przy 'wyrobie lych przedmioléw
zwrdcié uwage, aby wewnelrzne naprezenia, powslale przez
niezupelnie odpowiednig obrébke na zimno, nie byly zbyt
wielkie, wzglednie poddawa¢ je wyzarzaniu przy niskiej
temperalurze,

Hartley (2), kiéry badal wplyw cieklej cyny i.dwdch
typow lutowi cynowych ma druty miedziane i mosieine
(80/20, 70/30, 64/36 i 61/39), slwierdza:

1) Przy pewnej temperalurze wytwarza sie pewna ilo§é
peknieé i szczelin, ktérych ilo§é jest mniejsza przy wiek-
szem obcigzeniu, niz przy mniejszem, ale dlugosé (glebo-
koséé) jest wieksza,

2) Cyna dziala na powyzsze materjaly szybciej i przy
nizszych naprezeniach niz lutowia.

3) Szczeliny sa wypelnione niebieskawo-szarawg sub-
stancja,

4) Peknigcia przechodzy zwykle przez granice kryszta-
tow, i wyjatkowo tylko poprzez lkryszlaly, W materjale
drobnoziarnistym, jaki byt do dyspozycji (miedz i mosigdz
80/20) charakter peknigc jest miedzykrystaliczny, ale do-
kladne stwierdzenie tego bylo niemozliwe z powodu drob-
nego ziarna.

5] W mosiagdzach a8 szczeliny kolo kryszlaléw « sg
szonolkie, koto B —waskie,

6). W mosiadzach @ szczeliny te przebiegaja wzdtuz
granic oddzielajacych krysztaly.

7) Pekniecia (z wyjalkiem miedzi), skierowane sa pio-
nowo do kierunlu walcowania (wglab) drulow.

Aulor przyznaje, ze praca powyzsza nie wystarcza do
wyciagnigeia ostatecznych wnioskéw o przyczynach tego pe-
lkania i jego mechanizmie,

Wypowiada przypuszezenie, ze przyczyna nadgryzania
granic krysztaléw sa mnieznaczne zanieczyszczenia, istnie-
jace we wszystkich metalach technicznych.

Genders (autor 3-ciej z cylowanych prac), zajal sie
zbadaniem przyczyn pelkania nagrzanej stali migkkiej, zmo-
czonej roztopionym mosigdzem, pod wplywem mnawet malych
naprezen. Zjawisko to spotyka sie bardzo czesto przy lu-
towaniu lonstrulceyj z rur i pretow stalowych, gdy sie
chece zajaé lub zmienié troche ksztalt rozgrzanej stali, po-
lerytej jeszcze plynna warstwa lutowia mosieznego,

Praca powyisza nie daje jednak moznosci wyS$wietlenia
zjawiska. Stwierdza tylko, ze:

1) Przenikanie miedzi i mosiadzu do nagrzanej stali
jest miedzykrystaliczne i podobne z charakleru do przeni-
kania do innych melali, bedacych w stanie naprezenia i pod-
danych dzialaniu niektérych srodkéw trawigcych, Cyak,
cyna i lutowia cynowe nie wywoluja tego pekania w stali.

'2) Zachowanie sie stali i innych metali wykazuje, ze
pelcanie ich pod wplywem niewielkich mnaprezen jest wy-
nikiem przenikania czynnikéw irawigcych, a nie ,stabosci”
miedzykrystalicznei.

Autor wypowiada przypuszczenie, ze podobnie jak przy
niekt6érych metalach, wystawionych na dzialanie gazéw lub
plynéw, istnieja w slali jakie§ czynniki przyépieszajace, kté-
re powodujg nadzwyczaj wielka szybkosé przenikania.

Obszerna dyskusja, obejmujaca 18 str. druku, rozwinig-
ta na tle tych referatow, podkresla wielkie zaintepresowamnie
tg sprawg i jej jeszcze niezupelne wyjasnienie. (J. InstL
Met. 1927, I, sir, 183—240).

W. £

Uklad magnez-kadm,

Dotychczasowy uklad magnez-kadm wykazywal istnienie
ciagtego roztworu stalego, przyczem w punkcie odpowiadaja-
cym zwigzkowi chemicznemu Mg Cd, likidus i solidus stykaty
sie. Dopiero przy nizszych temperaturach(<250° C) wydzie-
la} sie z tego roztworu statego zwiazeld powyiszy, tworzac
z poprzednim roztworem nowy roztvdr staly.

Wyniki omawianej pracy podane sa obok na rys. 1.

Z wykresu tego widaé, ze po stronie kadmu mamy roz-
twér staly a, ktéry przy temperaturze 357° tworzy perytek-
lyke ze zwigzkiem chemicznym Mg Cd: Zwiazek ten rozkla-
da sig przed osiagnieciem swej temperatury topienia, dajac
roztwér staty B (bogaty w magnez)
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Ten roztwér staty B istnieje az do czystego magnezu.

Przy nizszych temperaturach roztwér p przechodzi w
roztwér B, ale natura tej przemiany nie zostala ustalona
przez autoréw, stwierdzono tylko, ze maximum tej krzywej
przemiany lezy przy 54% atom. kadmu, a nie przy zwiazku
chemicznym Mg Cd, ktéry wobec tego nie istnieje.

r. 1925, z powodu weciaz wzrastajacych cen ropy, zdecydo-
wano unieruchomi¢ jeden z tych dwu kottéw i wybudowas
przewdd parowy pomiedzy obydwiema kotlowniami, zasila-
ny z jednego tylko kotla, Wobec dobrej izolacji parociagu
i mozliwie prostolinjowego jego ksztaltu, straty ciepla i ci-
énienia wypadly stosunkowo male. Para nasycona, wytwa-
rzana w jednej kotlowni, o prezno$eci 11,5 af, po przejsciu

il 1400 m  parociggu, pozostawala jeszcze prawie su-
700 L 100 cha (3,5% wilgoci). Uzyskane ta droga dotychczas oszczed-
= - - noéci wyniosty w ciagu 28 mies. ok. 630000 zL. Instalacja

T 90 pracuje bez zarzutu i bedzie w cigsu r. b. calkowicie za-
epbn // mortyzowana, [Power t 67, 1928 str. 141—143),
600 *' -9 80
\\ /,/ Mozliwe czynniki robocze silnikéw parowych.
\ 70 Dazenie do dalszego podniesienia sprawnoéci silnilsa pa-
\\ / 8 rowego, oparte na znanym fakeie, i% sprawno$é obiegu teore-
/
500 ,\\ GOE tycznego (Carnot'a) Wwyraza sie stosunkiem T'-:——&. a wiegc
4 \ !
/ \\ e 50?3 jest tem wieksza, im wyZsza jest gbrna oraz im
/ \ [doMg ‘E‘Fniisza dolna granica temperatur obiegu, prowadzi do
200 / 40° wysitkéw w  kierunku zaslosowania coraz wyzszych
/ Q\Dtemperatur dolotowych, wzgl. wyzyskania ciepla skra-
50 plania czynnika odlotowego. Na tem tle, jak wia-
7 domo, powstaly pomysly zastosowania obiegéw dwu lub
/ 21 wieloczynnikowych, np. wprowadzenie kotla i tur-
30014 s F+0d, g 20 biny rteciowej, jako dodatkowego do obiegu na pare wod-
/3 ng*) i t. d. W ostatnich czasach prébowano zastosowaé w
/ //" 7 10 tym celu réwniez tlenek dyfenilu, amonjak, kwas siarkowy
/ 23’ i in, tworzywa,
/ 0 Rozwazaj zliwosci podwyiszenti Sci silni-
jac mozliwosci podwyZszenia sprawnosei silni
2l

/Qf 10 20 30 %43"0,"?‘“'/@ GOCd 70 & ng\g kka parowego na tej drodze, stwierdza aulor, Ze silniki dwu-
g czynnikowe: tlenek dyfenilu —— para wodna, wykazuja nie-
Rys. 1. wiele zalet pod wzgledem termicznym, w poréwnaniu z sil-

Dotychezasowe bledne wyniki przypisuja autorzy nie-
osiagnieciu stanu roéwnowagi przez swych poprzednikéw, z

- powodu nadzwyczaj powolnego przebiegu reakeji w tych sto-

pach.

Techniczne zastosowania moga mieé 'tylko te stopy, kto-
re nie zawieraja drobnych ilosci kruchego i fatwo utlenia-
jacego sig sktadnika, wystepujacego pomigdzy 24 a 40% ato-
mow. (6,5—12,7% ciezar,) magnezu. (Hume-Rothery i Ro-
well, J. Inst. Met., 1927, II, str, 137—156).

w. £

TECHNIKA CIEPLNA.

Przenikanie ciepla przez oplomki,

W jednej z silowni amerykanskich przeprowadzono ob-
szerne badania przenikania ciepta przez §cianki malego ko:
1a parowego, specjalnie zbudowanego do prob i opalanego
gazem. Stwierdzono, Ze przenikanie ciepta zaleiy od pred-
lco$ci gazdw, réznicy temperatur wody i gazéw, cisnienia pa-
ry i temperatury gazéw, Przenoszenie ciepla przez przewod-
pictwo i konweltcje bylo naogél, przy stosunkowo niskich
temperaturach érednich (500—600°), troche wyzsze, niz prze-
noszenie przez promieniowanie, Ogoélna ilos¢ przenoszonego
ciepla wynosila, zaleznie od temperatury, cisnienia pary,
predkosci gazéw i t. d., od 28 do 40 Kal/m*h «C. (Engg.
t. 145, 1928,, str. 165—166).

Parociag dalekonosny.

Papiernia Bird & Son w East Walpole {St. Zjedn.) po-
siadala dwie kotlownie, oddalone od siebie o 14 km. W

nikami jednoczynnikowemi, natomiast silniki ukladu para
1tgci — para wodna — o wiele wiecej. Atoli wzgledy prak-
tyczne ruchu tych urzadzen i gospodarcze nie pozwalajg na
przewidywanie szerszego zastosowania maszyn wielo-
czynnikowych w dzisiejszym stanie techniki. Jedynie dla
maszyn przeciwpreznych moglyby wechodzi¢ w rachube ulda-
dy o wysokiej temperaturze czynnika dolotowego. (Arch.
fiir Warmew., t. 9, 1928, str., 75—79).

Listy do Redakeji.

W pracy p. Fr. Szelagowskiego, inz. drog i mostéw (dod.
bezpl. do Nr. 51 Przegl. Techn. z r. 1927} znajduje sie kon-
cowy ustep — zwlaszcza przedostatnie zdanie — ktére
moze mniej z poruszong kwestja ,Wplywu sily krytycznej
na staloéé pretéw" obeznanego czytelnika wprowadzi¢ w
btad. Zdanie odnoéne brzmi: ,Roéwniez pojecie obcigze-
nia krylycznego nie ma miejsca”. Nie wiadomo
w najlepszym razie — jak je rozumieé. Zdaje mi sie, ze po-
wodem lego jest nieuwzglednienie przez Sz. Autera wy-
czerpujgcych prac, dolyczacych tego zagadmienia, a mia-
nowicie rozprawy Inz, Obrebowicza ,0 wytrzymalcéci pre-
téw na wyboczenie" (Rozpr. Polsk, Akad. Umiej., tom XIV,
Krakéw 1885, dalej znanego podrecznika Teorji -Spreiysto-
éci A. D, H, Love (niem, wydanie 1907) § 262, § 263, rysunki
48—56, § 264 ostatnie zdanie, § 265, § 268 koniec, gdzie Love
wyraznie wskazuje na be zagadnienia, ktére nie sg jasno
rozwiazane i daje odpowiedni przyklad w § 272 e. Sadze,
ze po przejrzeniu wskazanych wyZej miejsc Sz, Autor uzu-

*) Przegl Techn. 1924, str. 166,
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pelni i wyjasdni swoje wnioski, Obszerna literatura podana
jest u Mayer'a: Knickfestigkeit, Berlin 1921, Springer. Co
do zwalczanych przez Sz. Autora pogladéw, moge przy-
toczyé jeszcze — oprbécz podanych u Mayer'a — péiniejsze
rozprawy ,obroficy wzoru Euler'a”: H. Zimmermann'a, pu-
blikowane w sprawozd. z posiedz, Pruskiej Akademji Umiej,

1921, XLV i LI,

Kazimierz Franciszek Vetulani.

Odpowiedz,

Przy rozpatrywaniu wielu zagadniefi technicznych, ko-
rzysta si¢ z przyblizonego réwnania gigcia w tem zalozeniy,
ze przesunigcia, zachodzace pod wplywem obciazenia ze-
wnetrznego, sg niezmiernie mate. Istnieja jednakze pewne
zagadnienia, w zastosowaniu do ktérych przyblizone réwna-
rie giecia przestaje byé¢ sluszne, np. w wypadku mimo-
srodkowego $cisliania cienkiego preta; oraz w wypadku
jednoczesnego $ciskania preta, wraz ze zginaniem sila sku-
piona, o kiérych mowa w wyzej umieszczonej notatce. Roz-
patrzmy wiec z poczatku pierwsze z nich, t. j. wypadek,
gdy sila $ciskajaca cienki pret dziala na pewnym mimo-
érodzie. Z fizycznego punktu widzenia, o jakiejkolwiek
sile krylycznej tutaj mowy by¢ nie moze, gdyz samo pojecie
sily krytycznej jest zwigzane z przej$ciem jednego stanu
réwnowagi w drugi. (W danym wypadku chodziloby o war-
todci sity krytycznej, ktérej odpowiadaloby przejscie pro-
stolinjowego ksztattu preta, w krzywolinjowy). Poniewaz

jednak sifa $ciskajaca P dziala na mimosrodzie r, to wy-
2
dtuzenie wlékien, ktére jest rzedu -Etr—. a powstale na
skutek dzialania momentu gnacego Pr, moze byé¢ liczebnie
dwa lub trzy razy wicksze od skrécenia si¢ preta Eﬁ) b,
Zatem moment gnacy juz zgina pret, chociaz wartosé same;j
sily $ciskajacej jest daleko mniejsza od wartosci sity kry-
tycznej rozpalrywanego preta, Otrzymujemy wiec odrazu
krzywolinjowa postaé réownowagi. O sile krytycznej mowy
by¢ nie moze, Stusznie wiec twierdzi prof. H. Czopowski?),
ze ,warto&¢” sily Eulerowslkiej przy obciazeniu mimosrod-
kowem nie stoi w Zzadnym zwiazku z wytrzymatoscia preta,
a jedynie w tym razie miarodajng wielkoscia jest wiellco$é
mimosrodu'’. I do$wiadczenia przeprowadzane z pretami na
wyboczenie byly zamacone istnieniem mimoérodéw, przeto
i wykresy empiryczne w poblizu granicy Eulera powinny
byé zgodne z wynikami teoretycznemi, a nie mieé¢ wygladu
krzywych asymptotycznych, oparlych instynktownie na pod-
stawie niestusznych wynikéw, otrzymanych z przyblizonego
réwnania gigcia, ze przy granicy Eulera sila wywoluje na-
wet przy bardzo malym mimo$rodzie, nieskoriczenie duze wy-
giecie preta?®), Ze przyblizone réwnanie giecia w takich wy-
padlkach daje niezgodne wyniki, moze postuzyé fakt przy-

1) A E. H Love. ,Lehrbuch der Elastizitat". ttum.
niem. 1907 r, § 266, str. 469,

0

) H.Czopowski. ,Stéw kilka o wyboczeniu spre-
zystem'’. Czasopismo techniczne 1924 r.; ,Warunki fizycz-
ne powstawania wyboczenia sprezystego”. Sprawozdania
i prace Warszawskiego Towarzystwa Politechnicznego, 1924 .

Nr. 8.

%) Dr, Ing. Rudolf Mayer ,Die Knickfestigkeit",
1921 r,, str, 11 i wielu innych,

toczony przez prof. Bertrand de Fontviolant w prostym wy-
padku wyboczenia preta?®): ,,On voit que la valeur de la
fleche déduite dans la théorie abrégée est bien inférieure
A celle trouvée dans la théorie compléte: elle est moitié

‘ 5 M
moindre, Ceci provient de ce que la rélation y"=-— g aui

est & base de la théorie abrégée n'est pas suffisamment ap-
prochée”, Odksztalcona preta pracujacego na wybocznie nie
jest sinusoidg %), i roéznica miedzy wynikiem $cistym a przy-
blizonym jest zbyt wielka, azeby mozna bylo uwazaé¢ sinu-
soide, jako pierwsze przyblizenie krzywej sprezystej,

Tak samo bledne wyniki daje przyblizone réwnanie
giecia w drugim wypadku, na wslepie wspomnianym, t. j.
w wypadku jednoczesnego Sciskania wraz ze zginaniem silg
skupiona, dziatajgca w $rodku danego preta. Tutaj réwniez,
przeprowadzajac rozumowanie analogicznie do poprzednie-
go, przychodzimy do wniosku, ze odksztalconym stanem réw-
nowagi preta jest ksztalt krzywolinjowy, bez wzgledu na
jakakolwiekbadz wartoéé skonczona sily sciskajacej. Zatem
pojecie obcigzenia krytycznego i w tym wypadku nie ma
miejsca. A ze wyniki cytowane przez réZnych autoréw i otrzy.

mane z przyblizonego réwnania giecia sa niestuszne, wynika
5 . 1
to stad, ze w wyrazeniu na krzywizne ®) preta == = Ax-}-By

(w danym wypadku), usunawszy wyraz y'% nie jest sie
w stanie otrzymaé wplywu sily é'ciskaiqcei, dgdyz wtedy, prze-
sadzajac zgéry przesuniecia nieskoficzenie male, z matema-
tycznego punktu widzenia nalezaloby réwniez wyraz nie-
skoriczenie maly By pominaé, wobec skoriczonego wyrazu
Azx, Chcac otrzymaé wyniki &ciste, nalezy uzyé wzoru S$ci-
slego, wainego i dla przesunieé skoriczonych. Naleiy wtedy

. ; 1 5 .
zamiast y" napisaé = a oba wyrazy réwnosci beda skon-

czone, Nieprawdziwo$é wyniku otrzymanego z przyblizo-
nego réwnania giecia przeczuwal dziwnie juz A, Féppl, pi-
szac?): ,Die Biegungsbelastung dndert also in diesem Sinne
nichts an der kritischen Belastung auf zerknicken, die eben-
so gross bleibt, als wenn Q nicht vorhanden wire. Dieser’
Schluss ist aber mit Vorsicht aufzunehmen...”

Z powyzej przytoczonych motywéw nalezy przyjéé do
wnioskt, Ze miarg wytrzymalosci preta, obciazonego sila
osiowo $ciskajaca P i gnacg Q, jest warto$é naprezenia

P Ms
lopc—p =T -{— =t
w — W
zamiast czesto uZzywanego wzoru, teoretycznie niczem nieu-
zasadnionego,
R
gi= 4 ﬁf .
w,o " W
gdzie ¢ jest to spofczynnik zmniejszajacy na wyboczenie,

F. Szelqgowski.

%) Bertrand de Fontviolant. ,Résistence des matériaux"”,
Paris. 1927 r., str. 225. )

%) D, Bobylew. ,Gidrostatika i Teorja Uprugosti".
1886 r. -

% Prof. St. Miller, ,,0 kursie Wytrzymalosci Mater-
jaléw prof, S. Timoszenki w przekladzie prpf. M. Hubera".
Czasopismo Techniczne. 1923 r .

7} A. Féppl, ,Festigkeitslehre'”. Tom III, 1914 r,
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SOMMABIRE:

W sprawie projektu normalizacji nitow.

Podkomisja Nitow i Nitowar, istniejaca przy
Komisji , Czgsci Maszyn"”, rozpoczela wlasciwie
swa dziatalno$é od chwili objecia jej przewodnic-
twa przez p. inz T. Geritza (Zaklady Ostrowiec-
kie), to zn. od marca 1927 r.

Jako wytyczne prac podkomisji, przyjeto
opracowanie przedewszystkiem normalizacji ni-
tow. Przytem opracowanie norm podzielono na
dwa referaty: jeden — obejmujacy nity od 10 —
37 mm — powierzono p. Radwanowi (Zakt. Ostro-
wieckie), drugi — ,nity drobne do i0 mm" podje-
ly sie opracowaé¢ Zjednoczone Fabryki Srub.
Sprawe opracowania norm nitowan odlozono na
czas pb6Zniejszy, jako sprawe ogromnie zawita, wy-
magajaca przeprowadzenia dluzszych badar nad
obecnemi sposobami nitowan oraz zebrania odpo-
wiedniego materjatu, Dotychczas zaden komitet
normalizacyjny nie wydal norm nitowad.

W toku prac podkomisji ustalono zasade, ze
polskie normy nitéw nie powinny odbiegaé od norm
innych krajéw, a jednoczeénie winny uwzgledniaé
dezyderaty przedstawicieli przemystu polskiego.
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Rys. 1, Poréwnanie ksztaltu gléwei( nitéw mostowych.

TABELA L

Z ukladéw norm komitetow zagranicznych
przyjeto uklad europejski, t. j. milimetrowy. zgo-
dnie z dazeniami Polski, jak zreszta i wszystkich
krajow europejskich, do przejscia zupelnego na
system metryczny. Pod wzgledem formy zewnetrz-
nej i redakcji, postanowiono wzorowaé sie ria nor-
mach szwajcarskich, poniewaz normy te zostaly
wydane najp6zniej, a tem samem uniknely bledow
i niedogodno$ci norm weczesniejszych.

Normami objeto nity o $rednicy od 10 mm do
37 mm, uwazajac, ze nity o ¢ 8 mm nalezy od-
nie§é¢ de nitow drobnych, a nity wyzej 37 mm spo-
tykane sa jedynie w normach niemieckich, a w
praktyce prawie zupelnie nie majg zastosowania.
Zgodnie z normami wydanemi przez Niemcy,
Szwajcarje, Czechoslowacje, Wlochy i Szwecje,
ustalono stopniowanie $rednic nitéw co 3 milime-
try, a to w tym celu, aby nie odbiega¢ od norm,
ktére maja wszelkie szanse stania sig normami mie-
dzynarodowemi. Przez International Standard As-
sociation zostala juz utworzona Komisja dla uzgod-
nienia i opracowania norm nitéw; przewodnictwo
jej powierzono Komitetowi Szwajcarskiemu. Na-
lezy sie spodziewaé, iz prace swe rozpocznie ona
juz w jesieni roku biezacego.

Tolerancje $rednie nitow przyjeto wediug norm
niemieckich i szwajcarskich, to znaczy dla érednic
10 do 22 mm + 0,31 —9,1, a dla §rednic 25 do
37 mm 40,51 —0,1.

Nity podzielono na dwa rodzaje: nity mostowe
o érednicy gtéwki D = 1,6 d, ($rednica nita) i ni-
ty kotlowe o $rednicy glowki D = 1,8 da.

Propozycje niektérych czlonkéw podkomisiji
wprowadzenia jednego typu nita o Srednicy glow-
ki D = 1,7 d,. wzorem Stanéw Zjednoczonych, od-
rzucono, bo:

1) w konstrukcjach zelaznych, nie wymagajg-
cych uszczelniei, pracuje tylko sworzen nita, wige
niema racji obcigzaé zbytecznag wagy zwiekszonej
gtowki nita, co ma szczegélne znaczenie w konstruk-
cjach mostowych;

Por6wnanie ksztalttugléwek nitéw mostowych (p. rys. 1)

AESC ABS | sMs cSN | uNiM DIN VSM % i PN
" St. Zjedn. | Belgia Sewicls | Coacboil | Wioshy | Memoy | Szwsjosls profekt
D| 175 dn 1,70dn |1.7—16dn [165—1,55da| 160dn 1,60 dn 1,60 dn 1,7 d 1,60 dn
b | 015 dn 0,70 dn 075 dn [0,65—0,62dn| 065 dn 0.65 dn 065di | O07Tdn | 065dn
R| | ostdn|  |085—080ds| 082dn 0,82 dn 0.82 dn 087 dn 0,82 dn
r 1—1,5 mm 05 mm| 1 mm| 005d 0,05 dn 0,05 dn 0,05 dn
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] y Projekt
Nity , Nity Nity
l mostowe zagleb. plaskie zagleb. wypukle
3d i
bk
PNG — 1105 PNG — 1104 PNG — 1106 PNG — 1107
Rodzaje nitowania (g10wki nitdw z lewej strony)

rre——

Z a k¥ 6 w k

kottowe

kul.

kul, mostowe

|
|

PNG — 1108

zagt. piaskie

zagl. wypukie

]
PNG —1117 PNG — 1121
Sredn. ) | Srednica Sredn.l
nita d D, 3 I hy | R, ~ | w |otworu di|nita d
154| 75° | 35| 205| 15] 11 | 10
05| 60° | 65| 271 | 2 | 14 13
155| 2 35| 25 | 60° | 8 | 325| 251 17 | 16
19 | 35 | 14 | 18 | 2 | 85| 30 | 12 | 155| 30 | 60° 1 95| 39 3 20 19
22 | 40 | 16 | 205| 2 10 | 35 | 14 | 18 | 345| 60° | 11 | 44 35| 23 22
25 | 45 |18 | 23 | 25 | 11,5 40 | 16 | 205| 39,5 60° | 125| 51 41 26 25
28 | 50 | 20 | 255| 3 | 13 | 45 | 18 | 23 | 44 | 60° | 14 | 545| 45 29 28
31 | 55 | 22 | 28 | 3 145 50 | 20 | 255| 49 | 60° | 155| 62,5| 5 32 31
34 |60 | 2a | 305| 35 | 16 | 55 | 22 | 28 | 535| 60° | 17 | 66 | 55 35 | 34
37 | 67 | 26 | 345| 4 175 60 | 24 | 305| 585| 60° | 185| 745| 6 38 31




WIADOMOSCI P. K. N,

Termin zgfaszania sprzeciwoéw:

. Poiskie Normy

299 —23 N

15 lipca 1928 .

Nity

mostowe,

PN

N—1104
Projekt

Przedruk dozwolony tylko za zgodag Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Warszawa, Elektoralna 2. Copyright by P. K, N.

Promien zabquglenia
podgtéwka r = 0,05 d,.

L 1

Znakowanie nita mosto-

3 it
Q. 'Rj ?—_T——— — wego o $rednicy 19 mm
Srednica otworu nito- y ‘ i dfugosci 50 mm:
wego dy=d,}+1 mm. Nm 19X 50 PNG~—1104,
h {
d, D h R~ 1| dy diugos¢ |
12 14]16]18]20|22]24 |26 283032 | 34! 40/ 42
10| 16 | 65| 8 11 == 16118120122 |24 26 28/30]32 34136/ 38|40/ 42 45
- o a0 g2issislon] | ) | | | | | i
14|16 ]18(20 |22 |24 (26|28 |30 3234 |36]| 38|40 |42 | 45|48
3| 2 | es |1 | 1 [l ' 281 501321341361 55 40 | 43} 45 48
o _ |50 s2[s5[s8l60 62(65 €8 (0l72l7s] [ | | 1 | |
18 (20|22 24|26 |28 (30|32 |34 | 36|38 40]42|45|48|50 52
16 | 26 | 10 | 135 17 | o e e e e
~7 | [s5]58|60 6265|6870/ 72|75 \80(85090] | | | |
22 (24126 '28(30 (3234|3638 |40(42(45|48(50 |52 55|58
19 | 30 | 12 | 155] 20 |55 |30 323¢ 36|38 l—,~»—— d ol el il 2
il il (NS 1l 6062|65(68]70 (72| 75| 8085|9095 1100 t0s/110)115) |
26(28]30(32(34|36|38|40 |42 | 45|48 (50|52 |55|58| 60| 62
2 | 35| 14|18 | 28 F—— T [T i P o PO o e it e 322
, 65 (6870|7275 |80 85| 90 | 95 |100}105(110/115120| 125130135
3234|3638 |40 |42 | 45| 48|50 (5255|5860 (6265|6870
25 | 40 | 16 | 205] 26 Pt =t =
72| 75]8085 | 90 | 95 '1001105/110/115(120|125/130/135/140/145
3638|4042 |45(48i50|52|55|58|60|62|65|68]70|72|75
Bl |B |t o (e e b
! 80 | 85| 90 95 [100{105 110|115/120|125(130]135,140]145| 150155
42(45]48|50 |52 (55 58| 60| 62|65|68|70|72|75 80| 85|90
3t | 50 f 20 |285| 32 Ftnn oo — !
95 |100 105,110 115/120 125|130 135/140]145/150 155/160|165/170|
4850525558 |60]62|65]68(70|72| 758085 | 90| 95(100
34 | 55 | 22 |28 | 35 - - : 2=
105/110/115|120[125|130|135/140|145(150/155|160(165(170{175/180|
i 1o | g [S2128160162165 68, 10073178150 | 65) 90 .96, 1100 100,410,113
R ' 120/125|130|135/140| 145150/ 155|160{165(170/175|180

1.

dfugosdci,

Srednice nita mierzy sie w odlegfosci 5 mm od gféwki.
2. Stozek trzpienia przy przejciu od $rednicy d. do $rednicy d: moze mie¢ maximum 50 mm

3. Obliczenia nitéw dokonywa sie wedtug otworu nitowego do, a wyszczegélnienia i zaméwienia

- zestawia sig wedtug $rednicy nita d.

Uwaga: Warunki techniczne dostawy materjatu nitowego i nitéw, oraz tolerancje — patrz tablicg

PNG—1102,
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15 lipca 1028 r.

Nity kottowe.

PN

G —1105 -

Projekt

Srednica otworu nitowe-

7

go do==d,—1 mm.

Znakowanie nita kotto-

wego o $rednicy 19 mm:

i dtugosci 50 mm:

Nk 19 X 50 PNG—1105,

{
d, D h B~ r d, diugosé I
w5 | s - gl 1 14 |H2]14]16118120)22)24)26]2830 32343638 | 40 42 45
- | [ ] 148/50152)55)58) 60 i, 1
- 14|16 |18.(20]22 /24|26 |28 30|32 |34 (36|38 40|42 45|48
13 [ 23 9 | 12 15 | 14 P s =
i o 5052|5558 60|62|65|6870|72|75| T
T = R (P 17 |18[20]22)24/26)28|30|3234]36)38 | 40|42 | 454850 | 52
(SN s et _|55|58|60 62|65|68(70|72| 75|80 85|90 B
2224|261 28/30/32|34|36]|38|40|42|45(48|50|52|55 |58
19 | 35 | 14 | 18 2 8 = e e —
20 [N (R 60|62 65|68 |70|72| 75|80 |85|9095|100/1105/110/115| |
26|28|30 /32|34 |36|3840 | 42|45 (48 |50{52|55|58(60 | 62
22 | 40 | 16 [ 205 2 23 e e e e e e e e
4y ) [65IA8LA0| TR T /R0 |85 |90 | 98100,1051140 1 £8l1201) 48)1 301145
32|34|36)38/40|42|45|48|50(52 |55 |58 |60 |62 65|68 |70
25 | 45 | 18 [ 23 2 (O ) ey e (e i A E A e b e o e e (0
ete | R} |74178[3085 190199 000K LIG U AU [SBIAD A )
3638|4042 |45|48|50|52|55)58 |60 | 62|65|68|70|72|75
28 | 50 | 20 | 255| 3 by I o e PP e e e el T Ty e R (Rt et Y 4 S T
L PR 7 80 | 85|90 | 95 |100/105/110)115/120/125|130/135/140|145/150/155|
4245|4850 |52 55|58 |60 |62|65|68|70|72| 75|80 8590
31 | 55 | 22 | 28 3 82 === — = P I e
= |95 100|105(110|115|120|125|130|135|140|145/150/155|160(165(170|
48|50 |52 | 55|58 |60 | 62|65 |68|70|72|75|80 85|90 |95 100
3 | 60 | 24 | 305]| 35| 35 |—-— - : i e
I R _[105|110/115]120125|130135(140/145|150| 155/160(165|170(175(180
555860 |62|65|68|70|72|75|80|85| 90|95 [100/105/110/115
37 | 67 | 26 | 345 4 38 | =l
120{125/130|135|140]145|150|155| 160|165(170|175/180

1. Srednice nita mierzy sie w odlegtosci 5 mm od gtéwki.
2. Stozek trzpienia przy przejsciu od $rednicy d, do $rednicy d; moze mie¢ maximum 50 mm.

dfugosci,

3. Obliczenia nitéw dokonywa si¢ wedfug otworu nitowego d,, a wyszczeg6lnienia i zaméwienia

zestawia sig wediug $rednicy nita d,.

Uwaga: Warunki {echniczne dostawy materjatu nitowego i nitéw, oraz tolerancje — patrz tablice

PNG—1102.
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Nity zagtebione ptaskie. G—1106

Projekt
/h R Znakowanie nitazagtebio-
| V- IR O SRR 1 R s LR
Srednica otworu nitowe- J' { nego ptaskiego o $redn.
gody=d,+1 mm 19 mm i dtugosci 50 mm:
~ h - Nzp 1950 PNG—1106.
e [ 3
a, D h 7 dy dtugosc¢ I
i6 la6 | 4 | 7| g |A2138]16116130 2] 34|26 281 30 )3 | 3¢) a6 38 ] a0] 42| 451
H |

48 150] 525558 60 | Ll
14[16]18|20|22 (242628 |30 32|34 36|38 |40 [ 42|45 |48
50525558 60| 62|65(68(70| 72|75
202224 [ 26|28(30 | 32|34 3638140 | 42| 4548|5052 |55

5860 (6265|6870 72| 75|80 | 8590 |

283032 |34/36 38 |40 42| 45| 48|50 | 52|55 |58 | 60 |62 | 65
68 (70| 72| 75|80 (85 | 90| 95 [100;105[110] | i
34 (36|38 40|42 |45 | 48|50 |52 55|58 [ 60162 | 65 | 68|70 | 72
75 | 80 | 85 | 90| 95 |100|105/110]115|120{125/130' =

13 205 | 6.5 60° 14

16 25 8 60° 17

19 30 9.5 600 20

22 345 | 11 60° 23

(36138 40| 42145 |48 50|52 5558 60 [62 65|68 | 70[72| 75
|80185]90 | 95{100/105 110/115[1201125/130(135 140/145) | |
38140|42 (45|48 (50 |52|55|58|50|62 |65 68|70|72]75]80
28 | 44 14 G T O e T et e et et i st e i et P o
85 |90 | 95 100,105(110/115/120/125/130|135/140 145(150/155/160|
42 (45|48 505255 :’ﬁ_@ﬁ 656870 72|75 808590
95 ‘1_09@ 110'115[120 '@_13}?:,1_3321_0 145/150 155/160{165/170|
48 15052 |557(58 |60 |62]65|68|70(72]|75|80(85] 90|95 |100
34 | 535 17 60° | 35 |—f o=ttt o — e :
145!150|155/160/165(170/175180

25 395 | 125 | 60° 26

31 49 155 | 60° 32

L o Q;”_‘@{EE 110,’335, 1301135/140,145,150, 1 180°
5558 60|62|65|68 70| 72 75 |80 859095 100/10510 115
140|145150{155(160 165/170|175{180 |

37 | 585 185 600 | 38

120125 130[135

1. Srednice nita mierzy sie w odlegfo$ci 5 mm od gtowki.

2. Stozek trzpienia przy przejsciu od $rednicy d, do $rednicy d; moze mie¢ maximum 50 mm
dfugosci.

3. Obliczenia nitéw dokonywa sie wedfug otworu nitowego d,, a wyszczegdlnienia i zaméwienia
zestawia sie wedtug $rednicy nita d,.

Uwaga: Warunki techniczne dostawy materjatu nitowego i nitow, oraz tolerancje — patrz tablicg
PNG—1102.
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Projekt

s

5 T Znakowanie nita zagftg-
Srednica olworu nitowe- ¥Q i i 5 ~ < bionego wyp. o $rednicy
gody=4d, + 1 mm, L | ! 19 mm i dtugosci 50 mm:
h Nzw 19X 50PN G—1107,
Byp It P
D)
d, D h W~ | B~ o d, ditugos$é¢ I

g0 | 1 |21 16| 18(20| 22|24 | 26|28 |30|32|34[36]38]40[42] 45
10 [ 16 [ 4 | 15| 22 850535358 o0

ag o gt |- [EHESIRTED el e 2038 303234363840 |42 |45 48
il W W : " |50]52|55(58|60|62|65|68|70 72|75

oo | 17 |20122|24]2612830132 34|36 |38 | 0 4245 4850 |52 |55
G N 58|60 | 62|65 | 68| 70| 72| 75| 80 |85 | 90

A o | e | 20 [28]30|32]34)36|38 40 42| 45|48 50|52 |55 | 58|60 |62 | 65|
b B 9'5_ 3_ " |68]70]72|75 |80 85|90 95|100[105(110 |

34/36|3840|42|45/48 |50 5255|5860 |62 (65|68 70| 72
2 | 35| 11| 35| 44 ) 60| 33 1o5TerTe5] 90 |95 [100[105]110[115(120] 125|130 |
i | . |36]38[ 40|42 45]48|50|52 55|58 6062|6568 70|72|75
25 | 395 125 4 | 51| 60T 26 FeiTes 00| 95 [100[105[110|115|120(125 130135 140[ a5 | |
i 3840 | 42|45 (4850|5255 |58 | 60|62 (65|68 |70 72| 75|80
s | |10 | as | sas] @ | @ [0t oohosuoisoas ol o us s,
4245485052 |55|58 |60 6265 68(70 72| 75| 8085 |90
95 [100|105(110(115/120|125(130{135(140|145|150]155|160|165(170
4815052555860 62656870 72| 7580 | 85| 90 | 95 |100
105(110[115/120|125/130|135(140| 145|150/ 155(160| 165|170| 175|180

31 49 155 5 625 | 60° 32

34 53,5 | 17 55 | 66 60° 35

5558 60| 6265|6870 | 72| 75|80 |85 90 | 95 |100/105/110[115
120|125/130(135/140{145(150!155/160|165|170{175180

37 585 | 185 | 6 745 | 60° 38

1, Srednice nita mierzy sig w odlegto$ci 5 mm od gtéwki.

2. Stozek trzpienia przy przejsciu od $rednicy d, do $rednicy d: moze mie¢ maximum 50 mm
dtugosci.

3. Obliczenia nitéw dokonywa sie wedfug otworu nitowego d,, a wyszczegdinienia i zamdwienia
zestawia sie wedtug $rednicy nita d,.

Uwaga: Warunki techniczne dostawy haterja’(u nitowego i nitéw, oraz tolerancje — patrz tablice
PNG —1102.
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Nity kottowe. PN

Tablice dtugosci nitéw w zaleznosci od ‘gru'boéci nitowania. G—1108
Gtéwka nita kulista — Zakéwka hita kulista. : Projekt

Znakowanie nita

dla otworu nitow. ¢ 20 mm

i grubosci nitow. 34 mm:
Nk 19 X 75 PNG—1108.

Srednica otw. dy . .| 11 14 29 | 32| 3 | 38
_Srednica glowki D . 18 | 23 50 | 55 | 60 | 67
Wysokosé gtowki b . | 7 9 20 22 | 24 | 26
Promien gtéwki~ R . 95| 12 255| 28 | 305| 345
Zaglebienie o . . . 1 1,5 3| 31| _3;5‘| 4
Srednica nita d. . . 0 | 13 28 ! 31 ! 34 | 37
d, | 11|14 17|20 |23 26 23126 |29 |32 (3538
e et N WE L | |
1 00 Y e S I st —
9 |8} | | ) | | R
10 [28]32]| - Il i 62 | 110 110| 110/ 115] 115 120 125
11 130,32 | Wi e — 64 | 110 110[ 115 115| 120| 120| 125
12 30|34 | o |66 | 115 115] 115| 120| 120 125| 130
13 3234 | TR [ T 68 | 115 115| 120| 120| 125 125| 130
14 | 343645 b e 70 | 120| 120 120 125| 125| 130| 135
15 |34 | 38|45 L | 72 | 120| 120 125] 125| 130| 130| 135
16 36|38 |48 1 B W i 74 | 125] 125| 125 130| 130| 130| 140
17 | 38|40 |48 | 52 - : _ 76 | 125| 125| 130! 130| 130( 135| 140
18 |38 | 40 [ 50 | 55 | || | 78 | 130[ 130 130| 135| 135| 135| 145
19 |40 | 42 | 50 |55 | | | |80 | 130/ 130| 135| 135 135| 140 145
20 |40 | 4215258 o A 82 | 135 135| 135 140| 140| 140| 145
22 | 42| 45155 | 60 | 62 = - 84 | 135) 135[ 140/ 140| 140! 145| 150
24 J45|48|58|62|65| | - 86 | 140l 140| 140 140| 145/ 145| 150
26 | 48|50 | 60 | 65|65 | 170 1 [ 88 | 140| 140| 140| 145| 145 150| 155
28 |50 | 52 | 62 ' 65| 68 | 72 || | 90 | 145| 145| 145| 145 150/ 150| 155
30 [55|55|65 68 |70|75| | | 1 | [ 9 |150 145 | 150] 150/ 155 160
32 |55|58165|72]175/7580| | | 94 | 150 | 150, 155| 155) 160
34 | |60 |68!75]| 75| 80|80 96 150 155! 155| 155' 165
3 | |62|70| 75|85 |8 |8 | | 98 | | 150| [ 155 155 160} 165
“ag | |5 (75|80 0|85 85[0 | | [TH00 || tss| | feo teo| 60| 165
40 | 6875 |80 |85 (85|90 (9 | | | 102 | |15 | 160 160| 165| 170
42 |70 |80 | 85 | 85 | 90 | 90 | 95 ‘ 104 160 160 165| 165| 170
44 (72|80 |85 (909095 (95 (100 | | [ 106 160/ | | 165| 170| 175
46 75 (85 | 90 | 90 [ 95 [ 95 100 [100 | | | 108 165\ | 170| 170| 175
48 | 85 | 90 | 95 | 95 |100 [100 |105 110 1650 | 170 175| 180
50 " |90 |95 | 95 [100 (100 |105 [105 |110 [ | 112 170, | | 175] 180
52 90 | 95 100 (100 |105 |105 |110 |115 | | 114 170 | | 175] 185
54 | | ~ |100 [100 |105 |105 |105 110|115 | | 116 | |175| | | | 180| 185
56 |100 (105 (105 [105 |10 [110 |120 118 175 180( 185
58 " |05 [105 [105 (110 |110 (115 (120 | [ 120 | | 180 ~ T 10
60 | | 1105 |105 [110 [110 [115 |115 (125 | | 122 | 180 T 190
I T R
Sﬂ%‘;‘,’% Diugos¢ nita ¢ | Sili%l:ﬁsg Dtugo$é nita /

Dtugoéci nitéw I sa obliczone i zaokraglone zgodnie z normg PNG 1105. Sa one miarodajne dla nitowania ma-
szynowego. Przy innych sposobach nitowania sa mozliwe odchyle_nia w dlugoéciac_h nitédw, Obllczgnia nitéw dokony-
wa sie wedlug otworu nitowego d,, a wyszczegdlnienia i _zaméw1enia zestawia sie wedlug 'éredmcy nita d, Ozna-
czenie nitéw patrz tablicg PNG 1101. Tworzywo patrz tablice PNG 1102, Gruboéf‘: blachy winna by¢ zawsze wigksza
niz zagtebienie gtéwki nie mniej niz o 0,5 mm, Unikac nalez'y’ nitowania o grubosci mniejszej niz 2 (t+q,5) mm,
Nitowanie takie dopuszczalne jest jedynie przy réznej grubosci blach, przyczem grubsza otrzymuje zaglgbienie.
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Nity

kottowe.

Tablica dtugosci nitéw w zaleznosci od grubosci nitowania.
Gtdéwka nita kulista — Zakéwka nita zagtebiona ptaska.

PN

G —1109
Projekt

Znakowanie nita

dla otworu nitowego ¢ 20 mm

i grubosci nitowania 34 mm:
Nk 19X48 PNG — 1109,

$rednica otw. d; . 11| 14 ] 170 20| 23| 2 29 | 32 | 35 | 38
~ Srednica gtowki 1) 18 | 23 | 30 35 ’ 40 | 45 50 | 55 | 60 | 67
_Wysokosé glowki 4. | 7 9 | 12 14 16 | 18 | 20 22 24 | 26
Promien gléwki ~ /| 95| 12 | 155| 18 20'5'i' 23 255| 28 305 345
Srednica glowki~ D), {54 205( 25 30 345 395 44 49 535 585
Kat zaglebienia «. 5% 60° | 60° | 60° | 60° | 60V 600 60° | 60° 60
_Zaglebienie ¢ . . .| 28 55 7 | 85 10 | 115 {3 | 145 16 | 175
Zaglebienie a 1 1,5 | 2 | 2| 2 2,5 | 3 | 3 | 3,5 4
Srednica nita d 10| 13 16 ] 19| 221 25 | 28 | 31 34 37
d, J11l14l17]20]23]26[29 32]35]38 d, 201 23] 26]29!32!35] 38
T LE] d= b | | i ] o )
8 [z |\ | " L Bt [ S
9 a1 J B o O ) O
T 16161 | | [ 62 |80 8| 80| 80 80| 80| 8
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18 | 26|26 26281 ¢ 78 100| 100/ 100 100| 100] 100
19 26 | 28| 28128 | | ;_ 80 '105(°100! 1CO 100/ 100| 105
20 [2828|281301 | | | 82 105/ 105/ 105 105| 105| 105
22 | 30303232132 | | 84 | | | 105 105 105| 105| 105
24 32343434 34| | | 8 | | | 110} 110 110/ 110 110
26 34 (36136136138 | | 88 Y 110 110 "110] 110| 110
28 | 38[38/38140140 40| | | 90 115 115 115] 15| 115
30 40 (40 |40 142 ) 42 (42| | 92 i ~ | 115 115/ 115] 115
32 |42 |42 4245145 | 45| 45 | 94 | 120 120" 120{ 120
34 | |45 | 45148148 |48 | 48| 96 | 120 120 120| 120
36 | | 48| 487148 48 |50 | 50 | 98 | 120 120 125| 125
T 38 | |50 5015252525252 100 | [ 125 125 125 125
40 | | 52| 52155 55|55|55155 = 102 | 125 125 130 125
_ 42 | |55/55(58:58[58|58(58) | | fea | | | | 130 130'130| 130
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50 | | |65/ 68165|65|65]|68]|68]068 112 B L | 140|140
52 | | 168 70 |68 |68 |68 |68 |68 70| | 14 | | 140| 140
54 || 72170 |70 | 70|70 72|72 116 | | | 145 145
56 || | (15172 |72|72 75|15 (1 s | S A VT
T T 7515015 ,75 | 15|15 |18 120 | 1 - 145
60 | | 78 |78 |78 [ 78 | 78 | 78 | 80 @ U T im
| | [ = ] St e i)
T Diugost.nita | T Diugos¢ aite 1

Diugodci nitéw 1 sq_oblic_zdne i zaokraglone zgodnie z norma PNG 1105. Sa one miarodajne dla nitowania ma-

szynowego,

sie wediug otworu nitowego .1,
niltéw patrz tablicg PNG 1101.

Przy innych sposobach nitowania sg mozliwe odchylenia w diugosciach nitdw.
a wyszczegdlnienia | zamoéwienia zestawia sig wedtug $rednicy nita ¢,
Tworzywo patrz tablice PNG 1102,

Obliczenia nitdw dokonuje

Oznaczenie

Grubos$¢ blachy winna byé zawsze wigksza niz

zagigbienie gi6wki nie mniej niz o 0,5 mm. Unika¢ nalezy nitowanja o grubo$ci mniejszej niz 2 (¢} 0,5) mm. Nitowa-
nie takie dopuszczalne jest jedynie przy réznej grubosci blach, przyczem grubsza olrzymuje zaglebienie.
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Nity kottowe. PN
Tablica dtugosci nitéw w zaleznosci od grubosci nitowania, i G —_1110
Giéwka nita kulista — Zakdwka nika zagtebiona wypukfa. i Projekt

Znakowanie nita

dla otworu nitowego ¢ 20 mm

i grubosci nitowania 34 mm:
Nk 19 X 50 PNG 1110.

Srednica otw. d, . .| 11 | 14 26 | 20 | 32 | 35 | 38
Srednica gtéwki O .| 18 | 23 45 | 50 | 55 | 60 | 67
~ Wysokos¢ glowki 4 . | 7 | -9 1 18 [ 20 ‘7 2 | 24 | 26
Promien glowki ~ B | 95 12 | 155| 18 | 205| 23 | 255 28 | 305 345
Kat zaglebienia «. . | 75° | 60° | 60° | 60° | 0% | 600 | 60° 60° | 60° | 600
Srednica glowki~D, | 154 205| 25 | 30 345/ 395 44 ~ 49 | 535, 595
Zaglebienie ¢ . . .| 28| 55| 7 | 85| 10 | 11,5 13 | 145| 1‘6"|”ﬁ3
Promiefi zagleb.~ /7y | 205, 27 | 325 39 44 | 51 | 545| 625! 66 | 1745
7~\W§sokoééwzagh ~w| 15| ‘g_ [ _23[7_ 0 3:5{]_ 4 i 4‘51__5__—53_ iz
Zaglebienie @ . . . 1 15| 2| 2 2 | 25| 3| 3| 35 4
Srednica nita d . .| 10 13 | 16| 19 22 25 | 28| 31 | 34 [ 37
d, |11 ]14]17 20{23]|26]290|32]35]38 di- |20]23]26]29]|32]35]38
(N M 3
8 |14 D g ) e = (! N S
0 7. i SIS R | e S Eseaa] ! 7
10 18»] 20 1 d L R 62 |8 | 85 85 85 90| 90 90
11 |187) 20 i ] 64 |90 | 90i 90| 90| 90| 90| 95
12 |20 22 ) O 66 | 90| 90 90| 90| 95/ 95 95
13 |20 |22 | i | 68 | | 95 95| 95/ 95| 95| 100
14 (22|24 |24 | || _], 70 | | 95| 95| 95 95| 100 100|
15 |24 [24 (26| | | L - 72| | 100/ 100| 100| 100| 100| 100
16 |24|26(28 | | | | | | 4| 100/ 100 100| 100| 100| 105
17 |26 |28 | 2830 | ) | 105| 105| 105| 105| 105| 105
18 |26 |28 |30 32| o i e i 8 | 105| 105| 105| 105| 105| 110
<19 |28 |30(30 32| | | e 105| 110| 110| 110/ 110| 110
© 20 (30323234 Tl 1| & | 110 110] 110| 110| 110| 115
22 32 (34|34 (36|38 | | | N o8| "| 110 110 115] 115] 115
24 |34/36/36|38/40 | | | 8 115] 115| 115 115] 120
26 |36 | 38|40 | 42 |42 | 45 | 8 115] 115| 120| 120, 120
28 |40 |40 |42 (45|45 (45| | | | 90 ' 120] 120| 120| 120 120
30 |42 |42 |45 | 48 | 48 | 48 11 92 | 120[ 120| 120| 125
32 45 | 45 | 48 | 48 | 48 |50 [ 52 | T o4 | 125| 125| 125 125
" 34 | |48 |48 |50 |52 (52|55 | | 96 | | | | 125] 125] 125| 130
36 |50 |50 (55|55 |55(55| | | [ [ _9%8 | | | [130]130] 130 130
38 | | 52|55(55(58(s58(s8 60| | | | 100 f | | | 130 130] 130 135
40 | |55 | 5558|5860 6062 1| 102 | | 135] 135| 135 135
2 | 58 | 58 | 60 | 60 | 62| 62 | 65 104 || 135| 135| 135/ 140
“2a | |60 |60 | 65| 65|65 65|68 68 1 16 1T | | 140 140| 140
46 | | 6262|6565 68 68|68 707 | f 108 j | | 140| 140140
T a8 |~ |65 |68 | o8 |68 |70 |70 72| 1o | | | | |45 145] 145
" 50 | 168 |70 |70 |70 72 [75175 |15 | | 112 | : | 145( 145
52 |70 |72 72|75 (75|75 |78 |78 | | 14 | i 145/ 150
54 | 175 75|75 178|178 | 718 | 80 116 | 150| 150
56 | 78 |78 |78 |78 | 80 (80 85 | | 118 | | | 1150 155
58 P 80 |80 [80 80 (85 ' 85 |8 | | 120 | ¢ | | | | [15
60 | 857185 |85 | 85|85 85|90 122 i | 160
g Dlugoé¢ nita ! ' Sakofy | Dlugoéé nita I

Dlugosci nitéw I sa obliczone i zaokraglone zgodnie z norma PNG 1195. Sa one miarodajne'dla 'nitowania ma-
szynowego. Przy innych sposobach nitowania sa mozliwe odchylenia w dlugogciach nitéw. Obliczenia nitéw dokonuje
sie wediug otworu nitowego d,, a wyszczegdlnienia i zaméwienia zestawia sig wedlug $rednicy nila d. Oznaczenie
nitéw patrz tablice PNG — 1101, Tworzywo patrz tablicg PNG —1102. Gruboé¢ blachy winna by¢ zawsze wigksza niz
zaglebienie gi6wki nie mniej niz o 0,5 mm. Unikaé nalezy nitowania grubosci mniejszej niz 2 (¢ 0,5) mm. Nitowanie

takie dopuszczalne jest jedynie przy réznej grubosci blach, przyczem grubsza otrzymuje zaglgbienie.
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Nity mostowe. PN
Tablica dfugosci nitéw w zalezn. od grub. nilowania. Gtéwka i zakéwka kulista. G—1111
Projekt o
—_——— Znakowanie niia

dla otworu nitowego ¢ 20 mm

i grubogci nitowania 34 mm:
Nm 19 X 62 PNG — 1111.

Srednica otworn d, .| 11 | 14 | 171 20 | 8] 2 | 20 | 32 33 | 38
| Srednica gléwki L .| 16 | 21 | 2 ! 30 35 | 40 45 | 50 55 60
Wysol(oscislfgwkl h. 6,5 | 8,577| 10 © 12 14 | 16 18 \ 20 22 24
Promien gtéwki~ R, 8 | 11 ; 135 - 155 18 « 205 23 25,5 28 30,5
Srednica nita d 10 [ 13 | 16 ] 19 [ 22| 25 28 | 3t 34 | 37
d, |11|14]17|20;23|26J29|32|35|38 d, 20| 23] 26| 29| 32| 35| 38
nGl't‘;'jv“g Dlugoé¢ nita / 2{2?% Dlugoéé nita {
6 | 18 1 —
7 |20 T R B (98) 100
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5 0)62) 65| 68 °i ¥ (7785 80 102 | | 145|150 | 150 | 150 [ 155
40 62 65| 68, 70|75 75| 80! 80| | | 104 | 150 | 150 | 155 | 155 | 155
N o T8 (82) 106 1 155 | 155 | 155 | 160
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L - A“_ﬂ(sz)\ ‘ 110 |° | | 160 | 160 | 160 | 165
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e |18 38) 4 | 17160 1165 | 165 | 170
= 70( £k o (88)| £ }(92) 118 || 1165|170 | 170
= = (42 P ed Rl — 118 ]
48 72‘ 75 |(78 | 80| 80|85|(88) 90| 95, = L ﬁ_‘ _ 1170 | 170 | 175
B 80| |2 |90 (92)! L Vo s s
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Diugosci nitdw [ sg obliczone | zackraglone zgodnie z norma PNG — 1104, S3 one miarodajne dla nitowania
Przy innych sposobach nitowania s3g mozliwe
odchylenia w drugoémach nitéw. Obliczenia nitdéw dokonywa sie w/g otworu nitowego d,, a wyszczegblnienia | zamd-

maszynowego.

wienia zestawia sig w/g $rednicy nita d,

Nalezy unika¢ nitéw o dlugosciach wzigtych w nawias.

Oznaczenia nitdw p. tablice PNG —1101,

Tworzywo p. tablice PNG—1102,
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Dfugosci nitéw w zalezn. od grub. nitowania, Gtéwka kulista. Zakéwka zagtgb. pfaska. G—1112

Znakowanie nita

dla otworu nitowego @ 20 mm

i grubos$ci nitowania 34 mm:
Nm 19 X 48 PNG — 1112,

Srednica otworu d, .| 11 | 14 | 17 20 | 23| 26 | 29 32 | 35 | 38
Srednica gtowki D .| 16 | 21 | 26 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 [ 60
Wysokos¢ gtéwki & . | 65| 85| 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24
_Promien gtéwkt~E. | 8 | H_f"—ﬁ”"i?,fs'“ 18 | 205| 13 | 255, 28 | 305
S$rednica glowki~ D, 154 205| 25 | 30 | 345| 395| 44 | 49 | 53,5| 585
“Kat zaglebienia «. . | 75 | 60° | 60° | 600 | 609 | 609 | 60° | 60° | 600 | 600
Zaglebienie ¢ . . . 28| 55 7 [ 85| 10 | 115| 13 | 145| 16 | 174
Srednica nita @ . .| 10 13 16 19 | 22| 25 | 28 | 31| 34 37
d, | 11] 14]17] 20] 23] 26] 29| 32] 35] 38 d | 20 | 23| 26 [ 29| 32]35] 38
Srybots Diugos¢ nita bl Dlugoéé nita
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34 | 45| 45| 45| 45| 48| 48| 48| 48 100 | | [125 | 125|125 | 125 | 125
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48 | | 62| 62| 62|65 65 65(65|65|65| | 114 | | 140 | 140 | 140 | 140
~ 50 65| 65| 65| 65| 65 65) 68| 68| 68] | 116 | M 145 | 140 | 145
52 | 68| 68| 68| 68 68| 68| 68| 70 g | | 1 | 145|145 145
54 68| 68| 70|70, 70| 70| 72| 72 120 '. 145 | 145
56 72| 75| 72| 721 72| 75| 15| 75 122 [ | [ [ | [150 | 150
Ty = (78) 124 0 | I 150 | 150
58 75 75,13.2’ 75| 75 7; 8 | } e
75 |(78)((78)((78) (78)|(78)[(78) 28 | T 5515
60 (580 | 5 | b6 86 | a6 | 80 & B r—— L 1218
62 80| 80| 80| 80| 80 | 80 L ey /_h':"”'w_/_j‘f'_ij:”_, = _1%2_
B B o S ot o, 0 o A GO | i
E i i o s I 3
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Diugosci nitéw I sa obliczone i zaokraglone zgodnie z norma PNG —1104, Sa one miarqdajne_d\a nitovygmia
maszynowego, Nalezy unikaé nitéw o diugosciach wzigtych w nawias, Przy innych sposobach nltowanlq s3 n:xozhwe
] odchylenia w diugosciach nitéw. Obliczenia nitéw dokonywa sig w/g otworu nitowego d,, a2 wyszczegdlnienia | zamo-

wienia zestawia sig w/g $rednicy nita d. Oznaczenia nitéw p. tablicg PNG — 1101. Tworzywo tablicg PN G — 1102,
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Rys. 2. Porownanie ksztattu gtéwek nitéw kotlowych.

1928

2) motyw, iz zwigkszona glowke przy kon-
strukcjach zelaznych nalezy zastosowaé celem o-
siagniecia lepszej szczelnosci nitowania, odrzuco-
no, bo szczelno$é¢ mozna otrzymac przez gestsze
rozstawienie nitéw i pneumatyczne czy hydraulicz-
ne nitowanie;

3) dla konstrukcyj kotlowych, wymagajgcych
uszczelnienia, nalezy stosowaé glowke wieksza, by
otrzymaé zwigkszone plaszczyzny przylegania oraz
mieé mozno§¢ uszczelniania samej gléwki przez jej
podbijanie,

Zwazywszy powyzsze, podkomisja postanowi-
la zatrzymaé oba rodzaje glowek w normach pol-
skich.

Narazie normami zostaly ob]qte mty mosto-
we, kotlowe, nity zaglebione plaskie i wypukte.
Kottowe nity z krawqqu (¢radem), jako coraz
mniej uzywane i majace ulec wkrétce zupelnemu
zarzuceniu, zostaly pominiete.

Poréwnanie ksztaltu gltowek, przyjetych przez
rozne kraje, podajemy na rysunkach. Rys. 1 doty-
czy glowek nitéw mostowych, rys. 2 — kotlowych.

TABELA IL. Poréwnanie ksztaltu gté6wek nitéw kottowych, (p. rys. 2)
| AESC ABS | sms | csn UNIM DIN VSM B PN
St. Zjedn. Belgja Szwecja Czechost. Wtochy Niemcy Szwajcarja projekt
D 175 dn 1,70dn |1,7—1,6 dn |1.8 —1,65dn 1,80 dn 1,8 dn 1,80 dn 17 da 1,80 dn
h 0,75 dn 0,70 dn 0,75 dn |0,75—0,68 dn 0,70 dn 0,70 dn 0,70 dn 07 dn 0,70 dn
R 0,87 dn 0,93 dn 0,93 dn 0,93 dn 0,87 dn 0,93 dn
r 1—1,5 mm 05 mm 0,1 dn 01 dn 0.1 dn 0,1 dn 0,1 dn
Tablice normalizacyjne, wydane przez P. K. N.:
: CENA zl. CENA zi.
f —401. Temperatura odniesienia dla narzedzi mier. i kolano kielichowe ze stopks. Kolano
niczych 1 przedmiotéw warsztatowych . —25 2-ukolnierzowe i kolano 2-ukolnierzowe
o —101. Wzor tablicy normalizacyinei —25 ze stopka. Zwezka kielichowa. Zwezka
o — 102. Formaty papieru —,25 bosa, 12 tab. a . . . =25
o — 103. Zastosowania formatéw papleru ¢ -—25 B —814. ark. 1. Zeliwne rury wodocmgowe TrO)-
0 — 301, Zamiana dlugosci wzorcéw calowych na nik i krzyzak kielichowy : —.25
milimetrowe ~.25 ark. 2, Trojnik i krzyzak klellchowy : —.25
o — 302. Stalowe wzorce calowe w m111metrach B —815. ark. 1. Zeliwne rury wodocnagowe Troéj-
do od Y5’ do 12" od 12" do 36" od 36" ; nik 3-kotnierzowy i krzyzak koln, —,25 -
o — 303. do 60" od 60" do 72" od 0,001" do 9,999" —.25 B —815. ark. 2. Troéjnik 3-koln. i krzyzak koln, —.25
0o — 307. Stalowe wzorce milimetrowe w calach B —816. Odwodniak kielichowy . F —.25
od 1 mm do 9,999 m. : —.25 B —817. Zeliwne rury wodociagowe. Korek —.25
0—>501. Kre§lenie techniczne: Formaty papleru, i C —201. Srodki skazajace dla spirytusu . —.25
do skale i typy liczb wymiarowych, litery C —205. Badanie $rodkéw skaz. dla spirytusu. 1.—
o —519. icyfry, typy pisma do rysunkéw techniczn, C —206. Normalne aparaty do badama srodkow
rodzaje i grubo$ci linij, linje przerwania. skazajacych ; —.25
plaszczyzny przekrojéw, rzuty, rzuty prze- C —901. Skéra: Skéra podeszw uszana w wo;sku, —.25
krojéw, wymiarowanie (3 tab.), tabliczki do brandzlowa, blankowa, juchtowa, surow-
i wyszczeg6lnienia (3 tab.), oznaczenia C —908. cowa, na futréwki pergaminowa, chro-
(symbole): srub, két zebatych rézine, mowa, 8 tab. & . e . —.25
sprezyn 18 tablic a ) Ale —25 C —909. Skéra. Kozuchy, uzywane w WO]sku 5 —.25
w— 1. Znakowanie wytrzymalosmowe s g : —.25 C —921, Metody badania skéry . . —.25
w— 3. Préba na rozciaganie, Pomiary prébek. —25 G —101, S$rednice normalne watkéw i otworbw —.25
w— 4 u dorazna zeliwa i stop6w mecw,gh- S —201. Silnik samochodowy. Materjaly na czeéci
wych na rozcigganie . : ! —25 do stalowe: Wal wykorbiony, korbowéd,
B — 201, Normalny cement 1:":""513‘“‘111{1 : =25 § 205 wal rozrzadczy popychacz, zawér, 5 ta-
B —202. 3 » Préby f\zyczne —.25 e & j y - —25
B — 203, Analiza chemiczna cementu portlandz. . —.50 104 K ) : -
B — 204. Normalny cement portlandzki. Préby wy- E*' o [ Wl = o 25
trzymatosciowe . —25 —301 Pokost Iniany (wiasnosci 4 sposoby badamia) —.25
B —801. Warunki techniczne wyrobu ¢ wdbioru G—201 Gwinty, Okreslenia. G —202 Skréty oznaczen
7e11wnych rur wodociagowych —,25 G -205 Gwint metryczny dla érednic 1— 33 mm.
B — 802. ark, Znakowanie rur i ksztaltek . —~25 G—206 dla $rednic 33 — 149 mm. G—216 Gwint
B —802. . 2 o 5 —.25 metryczny drobny A dla srednic 1—33 mm. G—217
B — 803, Zeliwne rury wodocnqgowe Prostka l{le- dla $rednic 33—149 mm, G—227 Gwint metryczny
do lichowa, Prostka kolnierzowa, Kieliszek. drobny B dla $§rednic 24—149 mm, G—240 Gwint
B — 813, Kréciee, Nasuwka. %Luk kielichowy, Whitworth’a pelny i G—241 PrlthPW“Y (dla CZQ§C!

Krzywka kielichowa. Kolano kielichowe

maszyn), 6 tablic a

Drukarnia Techmiczna, Sp. Akc, w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszemia Technikéw).

Wydawca:

Spélka z o. o. ,Przeglad Techniczny".

Redaktor odp. Inz, Czestaw Miknlaki,
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