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WYDAWNICTWA ROK SZESCEDZIESIATY

S
Przedplate kwartalng . . . . . . . . . . 15 1z, Ceny ogloszefi:
przyjmuje Administracja i Pocztowa Kasa Oszczed- Jednorazowgych: | Ceny ogloszeA w zeszytach specjalnych
noéci na konto Nr. 5i5. | ustalane sg kazdorazowo.
Przedplata zagranicg . . . . . . . 75 zl. rocznie Za jedng stromice . . . . . . zl. 300.— | Doplaty: za I str. okladki 100 proc., za
= o 20 zl. kwart. o PO stromy . . . . . , 165,— IV str, okl. 50 proc., za zaméwione
Cena zeszytu , . . . . . . . . . . . zl, 2.50 w éwieré strony . ., ., , , P | = micjsce na innych stromach 20 proc.
(Ceny zeszytéw specjalnych s3 ustalane kazdorazowo) . jedng ésmg . . . . . . . ,» 45— | Ogloszenia dla poszukujacych pracy, nada-
Za zmiang adresu (zmaczkami poczt) , . . . 1 zl. ,, jedny szesnasty . . . ne w Administracji, zl. 8 za 1/16 str,

Biuro Redakcji i Administracji: Warszawa, ul. Czackiego Nr. 3 (Gmach Stowarzyszenia Techuikéw), Telelou Nr. 657-04.
Redakcja otwarta we wtorki, czwartki i piatki od godz, 8 do 8 i p6l wieczorem, Administracja otwarta codziennie od godz. 9 rano do 7 wiecz.
Weitcie do Redakcji i do dzialu prenumerat Administracji: — przez siefi gléwng budynku.

ZADAJCIE FABRYKA APARATOW

TRANSEORMATORKOW R S7POTARSHL{ 5
24-WOLTOWYCH

WARSZAWA

Katuszynska Nr. 4.

120/24 V lub 220/24 V Telefon 10-02-43.

2
y
PORADY W ZAKRESIE:
WI BU DZ l N S KI kottéw parowych i urzadzen kottowych,
INZYNIER - DORADCA budowy kominéw, obmurowan kotléw,
WARSZAWA, Smolna 25. Tel. 639-32. Od 2'/; do 4Y/, popotudniu. budowy piecow przemystowyc h.23

NAJWIEKSZA w POLSCE ZAt. w »r.1880 FABRVYKA FARB i LAKIEROW

W. KARPINSKI & W. LEPPERT.

WARSZAWA — JEROZOLIMSKA 30. OFERTY NA ZADANIE,

ANAKIERY

FARBY i
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swiatowej stawy szlifierka do nozy
4 patenty D.R.P.i zagraniczne

3 wielkoscl maszyn do noiy:
od 12x12 do 100 X100 mm

2 tarcze szliflerskie do obrébki
ptaszczyzn i powierzchni wklestych
Maszyny moga byé dostarczane z urzadzeniem do szlifo-

wania twardych stopéw, jak np. Widia; budowane sa na
predkos$ci b m/sek i 30 m/sek. L

Dotychczas dostarczono 500 sziifierek do rdé2inych krajéw.

€. MUNTHE Kom. Diisseldorf Ges.

177
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PRZEDSIEBIORSTWO BUDOWLANE

MAURYCY KARSTENS

Warszawa, Koszykowa 7. Tel, 8-27-95

Krakéw, Biuro ,,Kastor”. Rynck Kleparski Nr, 5.
Tel, 102-18.

Wilno, Biuro Handl. M. Jankowski, S$-to Jariska Nr. 9,
Katowice, inZ. Stanislaw Nitsch, Matejki Nr. 5,
Poznafi, M. Czubek i S-ka, Gwarna Nr, 8. Tel, 32-12,
Lwéw, Fabryka Gipsu Jozefa Franz i Synowie
Listopada Nr. 87. 5

Duza odlewnia zeliwa

posxukuje dia swe] odlewni wal-
cdw, pierwszorzednego specjall-
sty w zakresie odlewu walcdw.

W rachube wchodzi jedynie samodzielny i rutynowany
fachowiec o dlugoletniej praktyce, mogacy si¢ wykazaé
wybitnemi wynikami na polu wysoko wartosciowych
odlewéw utwardzonych; a specjalnie walcéw stopowych.

Szezegblowe oferty z Zyciorysem oraz podaniem’

wysoko§ci 2zadanego wynagrodzenia, referencji i termi-
nem rozpoczgcia pracy, nalezy kierowaé pod: !

nOdlewnia walcédw”

do Administracji Przegladu Technicznego.
179

Potrzeba na prowincje
technikéw - konstruktoréw
z wyzszem wyksztalceniem

Oferty z odpisami §wiadectw do Administracji

pisma pod Nr. 180 o

HUTMISTRZ

potrzebny do wyrobu szkla stofowego i‘o_éwieﬂe-
niowego, bialego i kolorowego, wykwalifikowany
w szkle detem i prasowanem — tylko dobry fa-
chowiec do pieca i wanny, mogacy sigwykazac
éwiadectwami. Zgloszenia z curriculum vitae do
Towarzystwa Reklamy Miedzynarodowej, ?’Var-
195 szawa, Marszatkowska 124, pod . Hutmistrz".

Fabryka wyrobéw kutych

w woj. Slgskiem poszukuje:

a) INRYNIERA-MECHANIKA na stanowisko
asystenta kierownika ruchu., Prakiyka warsatatowa
wymagana., Pierwszefistwo maja kandydaci posia~
dajgcy praktyke w duzych kuZniach, jak réwniez
obznajmieni z instalacjami elektrycznemi.

b) KALKULATORA, posiadajscego juz praktyke
w podobnych fabrykach,

W ofertach nalezy podaé: zyciorys, referencje oraz wa-
runki ptacy. Fotografje nalezy dotgczyé.

Oferty prosimy skierowaé pod ,1000" do Administracji
niniejszego pisma.

194 -

INZYNIER-MECHANIK

lat 27, kawaler, dyplom Politechniki Lwowskie]
szuka odpowiednie] posady- Laskévge
zgloszenia: Inz. Marek Schleyen, Lwow, ul. Kro-

lowej Jadwigi 45.
% ]

Wieksze prxzedsigblorsiwo przemysiowe

posxukuje
Mlodego Inkynierd

2e znajomofcia fabrykacji wyrob6w blaszanych-

s isami $wia*
Oferty z dokladnym zyciorysem oraz odpisami 5“1,;34.

ie ki ¢ do Administracji pod Nf
dectw uprasza sie kierowaé do 18
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STOWARZYSZENIE TECHNIKOW POLSKICH W WARSZAWIE

KONTO P. K. O. 128.

POSADY WAKUJACE: 60—Panstwowa Szkola Techniczno-Przemystowa w Lodzi

i ) (ul. Zeromskiedo Nr. 115) poszukuje inzyniera-mechani-

52—Tow. Elekiryczne Okrggu Czgslochowskiego poszukuje ka na slanowisko kontraktowego nauczyciela na wy-
Technika, obznajmionego z turbogeneratorami i kottami dziale mechanicznym, wykladowcy maszynoznawsiwa

na stala posade. ogolnego, rysunkéw i kreslen technicznych. Podania

zaopalrzone w odpisy dyploméw sludjow, $wiadectiw
praktyki zawodowej oraz referencje nalezy nadsylac

54—Meska Szkota Rzemiost w Zawichoscie paszukuje Inzy- pod adresem Dyrekeji Szkoly.

niera-Kierownika dzialu §lusarskiego, przynajmniej z

7-mioleinia praktyka, obeznanego 2z budowa maszyn T
i spawaniem. Pensja zl. 350 miesigcznie, Warunek: ka- POSZUKUJA PRACY:
tolik praktykujacy. 15—Technolog-mechanik z 2 i pot roczna prakiyka warszta-

towa i konstrukcyjna, obezniny z obrabiarkami i od-

. . . lewnictwem poszukuje pracy w dziale konstrukcji lub

56—Szkola Rzemiost w Lodzi ul. Wodna 34, poszukuje In- w ruchu warsztatowym. Laskawe zgloszenia do adm.
zyniera-Mechanika, katolika, z praktyka warsztatowa pisma pod nr. 15.

i mozliwie pedagogiczna do kierowniciwa warsztatem o ) . ) .

szkolnym 1 nauki meterjaloznawstwa. Pensja zl, 500.—. 17—Inzyuier mechanik na kierowniczem stanowisku, ruty-

Szczegoly do oméwienia. nowany warszlatowiec wyspecjalizowany w dziedzinie

. masowej i seryjnej [abrykacji precyzyjnych maszyn,

dgruntownie obznajmiony z termiczna obrobka, bada-

58—Powazna fabryka na Gérnym $lasku poszukuje mtode- niem materjatéw, technika pemiarowa, ogélng admini-
go inzyniera mechanika, Konieczna kilkoletnia prakty- stracja fabryczna i poslepowaniem w sprawach fa-
ka w ruchu w dziale narzedziowym. Zgloszenia do adm. brycznych — zmieni posade. Prakivka krajowa i zagra-
pisma pod nr. 58. niczna, Oferty pod nr. 17 do adm, pisma.

Biuro Redakcji i Administracji: Warszawa, ul. Czacklego Nr. 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw). Telefon Nr. 657-04.
Redakecja otwarta we wtorki, czwartki i piatki od godz. 8 do 8 i p6l wieczorem, Administracja otwarta codziennie od godz. 9 rano do 7 wiecz.
Wejscie do Redakcji i do dzialu prenumerat Administracji: — przez sies glowng budynku
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TRESC:

Mozliweuproszczenia wobliczeniu statycaz-
rem tukuy, nag. Dr. Inz. \X,/' Wierzbicki, Profesor
Szkoly Glownej Gospodarstwa Wiejskiego.

Blacha cynkowa w ogniwach i metody jej ba-
dania, nap. Dr. E. Zalesinski.

Kostkowy bru k’ betonowy, nap, Inz, W. Paszkow-
ski, Profesor Politechniki Warszawskiej.

Wyznaczanie wlasnosci technicznych gumy,
nap. Inz. chem. A. Olaszek.

Przeglad pism technicznych.

SOMMAIRE:
| Les simplifications possibles du calcul sta-
tique dun are, par M. W. Wierzbicki. Dr. és sc.
| techn., Professeur a I'Eccle Supérieure de 1'Agriculture.

l'Latolede zincdansles pilesetles méthodes

dec son étude, par M, E, Zalesinski, Dr. és sc.
Le revétement desrcutes en paves de béton,
par M. W. Paszkowski, Frofesseur a 1'Ecole Polytech-
nique de Varsovie,
détermination des qualités
du caoutchouc, par M. A
chimiste,

La

techniques
Olaszek, Ingénieur

| .
| Revue documentaire.

Prol. Dr. W. WIERZBICKI

Mozliwe uproszczenia w obliczeniu statycznem tuku

ile porownamy tuk sprezysty z jakimkol-
O wiek ukladem ramowym lub kratowym, to

przewaznie zaréwno ksztatt konstrukcii,
jak i rozklad sil, jest w tuku prostszy, niz w tam-
tych ukiadach. Pomimo to jednak obliczenie sta-
tyczne tuku nastrecza zwykle stosunkowo wieksze
frudnosci, niz obliczenie ram lub statycznie nie-
wyznaczalnych ukladéw kratowych,

Pochodzi to stad, ze tuki musza byé w oblicze-
niach statycznych bardziej indywidualizowane,
niz ramy 1 kraty, dla ktérych latwiej jest, ze
wzgledu na prostolinjowy ksztalt ich elementéw,
ulozyé ogolniejsze wzory i tablice,

Celem niniejszej pracy jest wskazanie w obli-
czeniach statycznych fukéw takich zaleznosci
liczbowych, ktére doprowadzilyby do uproszczen
w tych obliczeniach.

Obliczenie wielkosci sta-
tycznie niewyznaczalnych
w luku opiera sie nat.zw.
wzorach Bresse'a, ktore
daja dla odcinka sprezy-
stego preta zakrzywionego
AK dwie skladowe u i v
przesuniecia punktu K oraz
obro6t przekroju poprzecz-
nego w tym punkcie ©

(rys. 1). Sa to wyrazenia
Rys. 1. typu:
u *w—./"-\ds cos’y— /-[b-—y] Adey - /‘s,[dx ~+
o ?o 4
+ [ Bdy — u,b, (1)

gdzie ds oznacza dlugosé nieskorczenie matego od-
cinka osi preta zakrzywionego, Ads — przyrost tej
dlugosci, dp — kat nachylenia wzgledem siebie
dwoch przekrojéw poprzecznych prefa, znajduja-

cych sie od siebie w odleglosci ds, liczac wzdiuz
osi preta, Ady — przyrost tego prela, wywolany

przez odksztalcenie preta zakrzywionego, w, —
obrot skoriczony przekroju 4, 3 — wydluzenie
jednostkowe przy réznicy temperatur f, i — kat

przesuwania '}.

Wyznaczenie wielkosci nadliczbowych w luku
odbywa sie¢ w ten sposob, ze wielkosci up, vp i wp
wyrazajace odpowiednio przesuniecie punktu B w
kierunku osi X-6w, przesuniecie w kierunku osi
Y-6w oraz obrét wp przekroju poprzecznego w B

Rys. 2.

(rys. 2) przedstawiamy sobie jako funkcje niezna-
nego momentu M4, parcia poziomego H i reakcji
Ras w punkcie A i ustawiamy réwnania:

up="H (Ma,Ra,H) =0, ve=F(Ma Ra,H)=0,
wp = f3 (Ma, Ra, H) = 0, (2)

z ktérych wymienicne wielkosci nadliczbowe M4,
R4 i H wyznaczamy. o

W przypadku tuku dwuprzegubowego z réwnan
(2) mamy tylko do rozwigzania pierwsze, a miano-
wicie rownanie:

up=1F(H)=0. . (3)

W réwnaniach typu (1) mozemy we wszystkich
przypadkach lukéw sprezystych, z wyjatkiem bar-
dzo wyniostych przepustéw, przyjmowa¢, iz
__Nds _ Mds T

EA

Ads = Ady = §= 4
ds 9 EJ (4)

= =)

GA

1} Por.: W. Wierzbicki: Mechanika Budowli, str. 300.
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gdzie N i T oznaczaja odpowiednio sile podluzna
i sile poprzeczng w danym przekroju tuku, a ¥ —
moment zginajacy w tym przekroju. '

Przy obliczaniu calek oznaczonych, zawartych
we wzorach typu (1), nasirgcza powazne trudnosci
okolicznogé, ze roiniczke ds trudno jest przedsta-
wié w postaci, nadajacej sie do wygodnego catko-
wania.

O ile droga przyblizonego obliczenia catek ozna-
czonych mozemy rozwiazaé¢ réwnania (2], wpraw-
dzie za cene uciazliwej pracy rachunkowej, ale bez
trudnosci matematycznych, o tyle droga analitycz-
na mozna to wykonaé $cisle, a sposobami elemen-
tarnemi prawie wylacznie tylko dla tukow koli-
stych i parabolicznych.

¥

Gdy mamy pret zakrzywiony o ksztalcie odcinka
kota i o przekroju stalym, wéwczas obliczenie od-
ksztalcenn odbywa sie najtatwiej w spélrzednych
biegunowych r, @, gdyz wowczas odcinek osi preta
ds mozemy wyrazié w postaci ds = rde (rys. 3).

Przedstawiajac sobie obcigzenie fuku dwuprze-
gubowego, jako ciggle i rownomierne, mozemy tu,
mianowicie, zastosowaé dla przesuniecia u punktu
A wyrazenie, otrzymane dla podobnego przesunie-
cia w przypadku preta zakrzywionego (rys. 3).
Otrzymamy ta droga dla przypadku przedstawio-
nego na rys. 4, ze

__Ro g1+ Ro4-qv, - 5)
Uy~ '

LR

H=

Rys. 4
gdzie
r T sin 2¢,
gy e | — gy 222, (8
' 2EA[2 ’ 2 ] ©)
aaz—L[mz(E—%>—l—2mrcos%—l—
EJ 2
rt (= sin 2, ]
—|=— —fl, . . = (7
£ 52— AR 0

m=Ff—~r, . . . . . . (8

———— r 2
N 2EA COS™ @y, =S (9)

~ r " \
Sy ==—— [ml('z' - ‘Po) ~Frlcoswy—

2
5 r
—mr (1 —sing,) — 3 coszfpnl,

(10)

r |1 3 ;
= E_A: l; cos? gco—-w; cos? o, ], . (1
r (o j
Yo = — EE—J [Inlz (‘2“ 2= (Po) _l“ rlz COS Py —
—2rlm (1 —sing,) —r*l cos® o, an L (T — % —
2 2 IO
sin 2¢ E
e costan| . .. (12

Zauwazy¢ nalezy, ze spétezynniki a,, 3, i Y, wy-
razaja wplyw na wielkos¢ H sit podtuznych 4,
dzialajacych w poszczegélnych punktach tuku, a
spétezynniki a,, 8, i v, — wpltyw odpowiednich mo-
mentéw zginajacych M (por. wzory 4).

_ Stosunek migdzy promieniem luku kolistego r,
jego rozpigtoscia L = 2 I i wielkoscia { stosunku
strzatki f do rozpigtosci L wyraza sie wzorem:
2
p=2HL gy
, 4%
za$ kat 9,, wyrazajacy posrednio stosunek diugosci

osi tuku odcinkowego do tuku pétkolistego, wyzna-
cza sie z réwnania:

sin(E— )~— :
2 o r

i okresla granice catkowania réwnari, dotyczacych
odksztatcen tuku.

(14)

=
S

Dla tuku o ksztalcie parabolicznym réwnanie osi
otrzymuje w spoélrzednych X, ¥ (rys. 2) rownanie:

y=x(—54, (15
lub tez réwnanie:

y==§6(1—%) 4/, (16)
w ktérem § wyraza stosunek: &= }[

Dla rézniczki ds osi tuku otrzymujemy w tym
wypadku wyrazenie:
ds=y/dx*+ dy?* =/ at b+ c. dx=}/®.dx,. (17)
gdzie
a=64%2, b=—64(2 c=14168
W tych warunkach rozwiazanie réwnania (3) wy-
maga obliczenia dlugiego szeregu caltek typu:

nBd, [ d, fimds, . (18
fe‘ & [Tz [

co pocigga za soba znaczne trudnosci rach.unkowe.
Pozadane wiec staje sie tu wprowadzenie upro-
szczen,

W poszukiwaniu takich uproszczen badamy
ksztatt funkcji wyrazonej réwnaniem:

ds
=" =F
; (&)

(19)
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w spolrzednych 7, ¢ (rys. 5) i sporzadzamy dla réz-
nych wielkosci 2 szereg wykreséw w rodzaju krzy-
wej ABC -
Jezeli umiescimy na rys. 5 obok krzywej ABC,
parabole A'BC’, odpowiadajaca réwnaniu:
w=8%"% (20)
odniesionemu do spélrzednych vy, &, wowczas za-
uwazymy, Ze przy nalezytym wyborze parametru
¢ roznice miedzy rzednemi krzywych ABC i A'BC’
moga byé doprowadzone do wartosci nieprzekra-
czajacych bledow dopuszczalnych w obliczeniach
statycznych tukow.

_i____
~of

3

Wyboér parametru g jest uzalezniony od tych po-
stulatéw, ktérym bedziemy chcieli podporzadko-
waé krzywa A'BC’ i jej stosunek do krzywej ABC.
Postulaty te moga byé rézne, w zaleznosci od tego,
w jaki sposéb bedziemy tuki obliczali.

Dzielimy wiec potowe osi tuku na 10 réwnych
czesci i bierzemy pod uwage trzy postulaty naste-
pujace:

1} algebraiczna suma réznic miedzy rzednemi
krzywej ABC a rzednemi krzywej A’BC’ réwna
sig 0;

2) suma kwadratéw réznic miedzy rzednemi
krzywej ABC a rzednemi krzywej A’BC’ odpowia-
da warunkowi minimum;

3) rzedne krzywej A'BC’ stanowia srednie aryt-
metyczne rzednych krzywych A’BC’, obliczonych
w mysl postulatow 1) i 2).

Aby obliczy¢ parametr g, odpowiadajacy postu-
latowi 1), bierzemy szereg rzednych 7; paraboli
(20) oraz szereg odpowiadajacych im rzednych ¥,
krzywej ABC. Przy podobnych oznaczeniach po-
stulat 1) przybiera postaé nastepujaca:

- S(n,—gt) =0, (21)
" X0, ;
g'_.—_‘—‘—:‘-;, . . . ’ . k22)
“~ 31

Postulat 2) zostanie spelniony, o ile bedzie miata
miejsce zaleinosé: ,

(23)
dg
gdzie przy tych samych, co wyzej, oznaczeniach:
F = S5, — g )2 (24)
Z réwnania (23) otrzymujemy dla parametru g
wyraienie:
Yo, B2
— 2
g= !ﬁl"" s s u s a (25
Jeieli przez g, i g, oznaczymy wielkosci otrzy-
mane odpowiednio ze wzoréw (22) i (25), wowczas

postulatowi wymienionemu pod 3) bedzie czynila
zadosé krzywa A'BC’ o paramelrze rownym:

(26)

Oznaczmy przez = najwieksza, wyrazona w pro-
centach roznice miedzy rzednemi krzywej ABC
z jednej strony, a rzednemi krzywej A’BC’ z dru-
giej. Dla poszczegolnych parametréw g, g., g, i dla
réznych ; wielkosci =, =, 5y przybieraja odpowied-.
nio wartosci, zawarte w labeli 1.

TABELA L
i 51, £29% 24T
0,100 0,3 | 0,3 0,3
0,125 0,3 [ 0,3 0,3
0,150 0,4 0.3 0,3
0,175 1,0 0,6 0,6
0,200 1,2 0,8 1,0
0,225 1,2 1,0 1,0
0,250 1,8 1,4 1,2
0,275 24 | 1,5 1,8
0,300 29 | 1,7 2,3
Jak wynika z przytoczonej tabeli, z posréd ble-
déw &y, 2, =; bledy ¢, sa naogél najmniejsze, bledy

za$ =, réznia sie od nich przewaznie niewiele. Gdy
poréwnamy ze soba we wszystkich trzech wypad-
kach przewidzianych w tabeli polozenie tych punk-
tow 3 =01, 0,2, 0,3 ..., dla ktérych maja miejsce
bledy najwieksze, to zauwazymy, ze bledy & wy-
stepuja na koricach tukuy, podczas gdy btedy =, i ¢4
maja miejsce okolo srodka kazdej polowy luku,
przyczem przy stosowaniu paraboli o parametrze
g: bledy sa naogdl rozlozone najbardziej réwno-
miernie na calym tuku.

Oznaczamy w dalszym ciagu przez =, 35, i 3
bledy przecigtne, odpowiadajace bledom najwiek-
szym £, 2, t3, i ukladamy tabele lych bledow
(tabela II).

TABELA IL
NI T
0,100 l 0,2 0,2 0,2
0,125 | 0,2 0,2 0,2
0,150 , 0,3 0,3 0,2
0,175 | 0,4 0,4 0,3
0,200 0,4 0,4 0,4
0,225 0,4 f 0,4 0,4
0,250 0,7 0,8 0,6
0,275 l 0,9 1,8 0,8
0,300 | 1,0 1,1 | 1,0

Obliczenie $redniego btedu nie jest w danym ra-

zie potrzebne, gdyz znane sg nam bledy najwieksze.

- W réwnaniach (2), z ktérych obliczamy wielko-

$ci statycznie niewyznaczalne w tuku, wyrazami

najwigkszemi, co do wartosci bezwzglednej, sa za-
s

S_P' yds f "y*ds
EJ EJ

cza badz M,. — moment zginajacy w danym prze-
kroju uu tuku, badz tez W, — moment sil, dziala-
jacych miedzy podpora a przekrojem uu wzgledem
srodka tego przekroju.

Jezeli poczatek spotrzednych odniesiony jest do
érodka podpory (rys. 2), wowczas funkcje ny* oraz
y* malejg w kierunku koncow tuku. W tym wypad-

wsze wyrazy typu: , gdzie 1t ozna-

o
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&S , paraboli

dx

o parametrze g,, dajacej najwicksze btedy w prze-
krojach, zblizonych do koricéw tuku, byloby naj-
wlasciwsze. Jezeli jednak poczatek spétrzednych
przyjety jest na przechodzacej przez zwornik osi
symetrji tuku, wowczas wlasciwsze staje sie zasto-
sowanie paraboli o parametrze g, lub g,. Poniewaz
trudno jest stale pamietaé o wilasciwosciach ble-
déw ¢, wiec nalezy uwazaé za najwlasciwsze sto-
sowanie tej ostatniej paraboli w kazdym wypadku.
Odpowiednie parametry podane sa w tabeli III.

ku zastosowanie, zamiast funkcji” =

TABELA IIL

0,38

0,100 0,077 0,225

0,125 0,112 0,250 0,430
0,150 0,170 i 0,275 0,518
0,175 0,220 . 0,300 ! 0,598
0,200 0,290 = ‘ —

Zalezno§¢ parametru g od stosunku { daje sie
wyrazié zapomoca wykresu rys. 6, z ktorego wy-
nika, ze dla posrednich wielkosci £ mozna otrzy-
mywaé parametry g drogq interpolacji linjowej.

9

\!\
.
3 (\\
8] I —
& r\0,077
S8 3 §§ 8 8 § 8
SRS Q4 3 9 9 o § o z
Rys. 6.
"py*ds

Blad powstaly przy obliczeniu catek typu
2
oraz fXE-?]—S z powodu zastapienia wielkosci stalej

7)=g§ przez wielkosci . przyblizone v, musi by¢,

z powodu charakteru funkcyj py* oraz y*, mniejszy
od bledu przecigtnego ¢, odpowiadajacego danej
wielkosci . Dla ustalenia rzedu wielkosci tego
bledu obliczamy parcie poziome H dla przypadku
aku dwuprzegubowego, obciazonego w sposéb row-
nomierny i ciggly, z jednej strony, przy ds =7dx,
z drugiej za$ strony, przy ds wzigtem ze wzoru
(17).

W ukltadzie spétrzednych 1, & réwnanie (20)
przybiera postaé: )
d
m=t=14gl—4g+4g . . QD)
dx
lub postaé:
ds = (m%24-nt -+ p)ldx, (28)
gdzie
m=4g, n=—4g, p=1-+¢. (29)

Przyjmujac dla 7; wielko§¢ wyrazona réwnaniem

(27), znajdziemy dla caikij M‘Z‘%‘E wyrazenie

nastepujace:

S

\J]Mo«yds — _2‘qﬁ
EJ EJ

)

f&2(1-5>2[1+g(1 —4:4

2418

~ 4&2 d‘: 0103 K :
-4t de BT (0,0333 + 0,0053 g). . (30)

Przechodzac do scistego obliczenia calki ozna-
M. yds
EJ

(17), wobec czego caltka ta przybiera postaé:

s

J-Mom‘yds _ ,2_(7ﬂj 1
EJ EJ

czonej . bierzemy pod uwage wyrazenie

LU= VaP bt +c. di =

1

218 ., —
=20 (o ooy ag

T ‘f&( ey e de (31)
[s]

Do obliczenia wyrazenia (31) konieczna jest
znajomo$¢ wartosci catek oznaczonych typu (18)
dla poszczegolnych wartosci spétczynnika €, cha-
rakteryzujacego wyniostosci fuku. Obliczenie to
natrafia na duze trudnosci rachunkowe, poniewaz
wymaga kolejnego obnizania wyktadnika potegi m
i poniewaz spolczynnik ¢ nie moze byé tu uwazany
za wielkos¢ dowolna. Wobec tego obliczenia tego
rodzaju nie moga byé stosowane indywidualnie do
poszczegbdlnych przypadkéw tukéw parabolicznych.

Por6wnanie ze soba wynikéw obliczonych ze
wzoru (30) { ze wzoru (31) dla omawianego przy-
padku tuku dwuprzegubowego wykazuje, ze w gra-
nicach rozpatrywanych tu wielkosci ¢ réznica tych
wynikéw nie przekracza 0,7%.

W przypadku sit skupionych funkcja M., zacho-
wuje te wlasnosé, ze wartoéci jej sa mniejsze w
okolicy podpér tuku, niz w okolicach jego srodka,

wobec czego warto$ci catki fM—OE“‘?—;iS. obliczone we-

dtug wzoru scistego i wedtug przyblizonego wzoru
(30), beda wykazywaly roznice mniejsze od wiel-
kosci zawartych w tabeli Il

Dla tuku bezprzegubowego funkcja M, ktéra za-
stapi tu funkcje M., bedzie tak samo, jak ta ostat-
nia, malala w kierunku ku podporom tuku, a wiec

i w tym wypadku wartosci catki JM‘Z‘%J—S , obliczo-

ne wedlug wzoru $cistego i przyblizonego, beda
wykazywaly réznice mniejsze od wielkosci zawar-
tych w tabeli IT,

Wobec tego, ze inne calki, wchodzace w wyra-
zenia dla wielkogci statycznie niewyznaczah_lyCh
w tukach, badz posiadaja te same wlasnosci, co
calki omowione, badz tez odgrywaja w tych wyra:
zeniach mniejsza role, twierdzié mozna, ze stosu-
jac dla ds wzor (27), otrzymamy przy parametrach
¢ wzietych z tabeli III bledy nie wigksze od zawar-
tych w tabeli IL

\
3¢

Wptyw sit podtuznych na wielkos¢ parcia PoziO-
mego w tuku kolistym odcinkowym H okreslamy:
przyjmujac we wzorze (5) o, =20,=Y,= 01ipo
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rownujac otrzymana ta droga wielkosé
g Ristan

Ty

z wielkoscia, A, otrzymang ze wzoru (5). bez upro-
szczen.

Ostateczne odliczenie parcia poziomego H wy-
maga przyjecia pewnego stosunku miedzy J a A4,
czyli kwadratu wielkosci promienia bezwtadnosci i.

(32)

Przyjmujac dla i :71;, znajdziemy, ze réznica
miedzy H i H, dla poszczegdlnych wartosci { wa-
haé sie bedzie w granicach od 0,1% dla . = 0,300
do 2,54 przy § = 0,100.

Aby poréwnaé ze soba H i H, dla paraboliczne-
go tuku dwuprzegubowego, musimy sie tu uciec do
nieuproszczonego roéwnania dla parcia poziome-

go H;

L]

['M.,qyds i ﬁzds
o EJ EJ
i

: B s'_l‘ © +
~_Hr;os 4 ds 5 f .L_QgSV«d_S:t [EI[dx::O, (33)

s
" sinwcoscds
RAJ : ! —
EA
0

EA EA
gdzie N =Y Psing.
Jezeli w réwnaniu (33) przyjmiemy za réwne
zeru wszystkie wyrazy, z wyjatkiem wyrazéw
"2

{MU,_y_qk oraz f—y d_s' to dla statego przekroju
EJ EJ
luku i obciazenia réwnomiernego znajdziemy, ze
qP
H,= 3 34
Ty (34)

Aby otrzymaé §cislejsza wartosé H, musimy ob-
liczy¢ tu i pozostate catki oznaczone, wchodzace w
rownanie (33), a wiec calki:

[ (cos?ods 1 (Vbde 1 (Dds
| == = —-|—=—|—=, (35)
l EJ IEJ P [EJJ V&
s')‘ ino :
f 'l—sin—;;oi@ oF . (;lj tsin2pds=
l. o
=gqil —_(1—27&:)?51-‘, s (36)
)b
_»/.singocos(pds:O. (37)

Porownujac ze soba wartosci H i H, parcia po-
ziomego, dostrzegamy migdzy niemi réznice, wa-
'}al&Cq sie¢ dla réznych & w granicach od 0,5% dla
- — 0,300 do 4,5% dla ¢ = 0,100.

Zauwazyé nalezy, ze wartosci H, sa stale wiek-
sze od wartosci H, zaréwno w przypadku tuku ko-
hstggo' jak i w przypadku fuku parabolicznego.
Zwigkszenie promienia bezwladnosci przekroju po-
Przecznego tuku naogél wzmaga wplyw sil podiuz-
nych na wielkogé H.

e

Wptyw sit poprzecznych na wielkosci statycznie
Mlewyznaczalne w tukach wyraza si¢ zapomocy

przedostalniego dodajnika w réwnaniu (1) przy p
cbliczonem ze wzoru (4) i przy T, rownem:
T,— Rasinz— Hcosz— 1,
gdzie W, =YX Pcosz
Poniewaz

(38)

dy ={1—2:)4%d;, (39
!
wiec otrzymujemy dla catki / fdy wyrazenie:

0
{ 5

{ By é ; ( (Racoss—Hsins —,)(1—25) 2. (40)

Wobec tego, ze dla tuku parabolicznego
_4f(1-—-23)

cos p = , sing= (41)
(Y [ <
obliczenie wyrazenia (40) pociaga za soba koniecz-
nosé obliczenia calek typu {18). Rozwiniecie wyra-
zenia (40) doprowadza do wzoru typu:
s
/(1dy w |-cH.

Poniewaz we wzorze (42) spélczynniki w i ¢ sa
rézrego znaku, wiec przy zwyklych obciazeniach
tuku dwuprzegubowego sama juz poslaé wzoru te-
go wskazuje, ze wplyw sil poprzecznych na wiel-
kos¢ H jest mniejszy, niz wplyw sit podluznych.
Sciste ustalenie, w jakim stopniu sity T wplywaja
na warlosci statycznie niewyznaczalne w tukach,
natrafia na trudnosci ze wzgledu na nieokreslonosé
rozktadu naprezen stycznych w przekrojach po-
przecznych lukéw 1 ze wzgledu na trudnosci w
ustaleniu wielkosci spolczynnika G.

Mozna jednak twierdzi¢, ze przy G, wahajacem
sig okoto 0,4 E, oraz przy srednich i malych wy-
niosfosciach tukéw dwuprzegubowych (mniej wie-
cej do z=0,250) wplyw sil poprzecznych na wiel-
kosé parcia poziomego wynosi zaledwie kilka dzie-
sietnych procenta, przy wiekszych zas wyniosto-
$ciach wzrasta.

(42)

e
P

Woptyw sit podiuznych i poprzecznych na wiel-
kosci statycznie niewyznaczalne w tukach bezprze-
gubowych, obciaZonych symetrycznie, wyraza sie
prawie w tych samych cylrach, co w tukach dwu-
przegubowych, z posrod zas obciazen niesymetrycz-
nych, obciazenia najbardziej niebezpieczne malo
naog6! odbiegaja od obciazern symetrycznych.

Uzasadnione wyzej wnioski co do wplywu sil
podtuznych i poprzecznych na wielkosci statycznie
niewyznaczalne w lukach nasuwaja nastepujace
uproszczenia w statycznych obliczeniach tych
uktadéw:

1) Przy obliczaniu wielkosci statycznie niewy-
znaczdlnych w tukach betonowych i kamiennych
wplyw sit podluznych i poprzecznych na te wiel-
kosci moze by¢ pominiety, poniewaz luki tego ro-
dzaju posiadaja znaczna wynioslosé i poniewaz
blad wynikajacy z pominiecia wplywu sil podtuz-
nych i poprzecznych jest tu tegoz rzedu, co bledy
wynikajace z niedokiadnej znajomosci wiasnosci
sprezystych materjalow kruchych *).

2) Por. W. Wierzbicki: W sprawic stopnia dokladno-

éci obliczen statycznych konstrukeyj zelbetowych. Prze-
glad Techniczny 1932,
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2) W przypadku lukéw zelbetowych wplyw sit
podtuznych i poprzecznych moze byé pominiety w
tych samych okolicznos$ciach, co wymienione pod 1),
z wyjatkiem przypadkéw tukéw o spétczynniku
wyniostosci mniejszym od ¢ = 0,100, poczynajac
mniej wiecej od ¢ = 0,080.

3) W przypadkach tukéw zelaznych, o ile nie sg
to tuki wynioste, co rzadko ma tu miejsce, nalezy
uwzgledniaé wpltyw sil podluznych na wielkosé¢
parcia poziomego, gdyz wobec dokladniejszej zna-
jomosci wlasnosci sprezystych zelaza niz kamieni
1 wobec wyzszej wartosci materjatu, wplyw ten nie
jest bez znaczenia. Zwykte w tych razach pomija-
nie wyrazéw, zawierajacych Ra i1 N (wzor 33) i za-
stepowanie cos®p przez 1 jest w tych wypadkach,
jako przyblizony sposéb obliczenia, uzasadnione.

X

Luki zelazne posiadaja zwykle na calej rozpie
tosci staly przekréj poprzeczny. Luki betonowe
i kamienne maja natomiast przewaznie przekroje
poprzeczne zmienne, nie powoduje to bowiem w
tych wypadkach trudnosci konstrukcyjnych, po-
zwala za§ na pewna oszczedno$é¢ na materjale.
Wreszcie wchodza, tu réwniez w gre 1 wzgledy este-
tyczne, W podobnych warunkach znajduja sie i fu-
ki zelbetowe %),

Dla ulatwienia sobie wyznaczenia spétczynnikéw
roéwnan linjowych tuku sprezystego niektorzy au-
torowie doradzaja przyjmowanie w obliczeniach
statycznych, przy obliczaniu calek oznaczonych,

zamiast rzeczywistego przekroju zmiennego, prze- -

kréj o stalym momencie hezwladnosci, réwnym

§redniej arytmetycznej momentéw bezwladnosci

w wezglowiach i w zworniku:
T ;— - J2) (43)

Podobny sposéb postgpowana jest Zrédiem zna-
cznych bledéw, ktorych granice zalezne sa od pra-
wa zmiennosci przekrojéw poprzecznych w tuku,
wyniostosci tuku i t. d. i wobec tego nie moze byé
uwazany za uzasadniony.

Znaczne wlatwienie w calkowaniu spétczynnikéw
réwnan (2) sprowadza przyjecie, Ze moment bez-
wladnosci w dowolnym przekroju tuku uzaleznio-
ny jest od momentu bezwtadnoséci w zworniku za-
pomocy, prawa:

I ‘
JS == Ty ' (44)
cos ¢
gdyz w tym wypadku mamy, ze iloraz
@:ﬂﬁ’_.__diz_di‘, (45)

J J: coso Jx
co usuwa kat ¢ z szeregu wyrazéw.
Z posréd regul zmiennosci przekrojow prosto-
katnych o wysokosci zmiennej A tuku naogét najle-

piej wyréwnuja naprezenia w luku przekroje,
zmieniajace si¢ wedlug wzoréw:
h,
h=: ) (46)
cos
TR == R 1)
s

%) Por. W, Wierzbicki: Zagadnienie zmiennosci prze-
krojé6w w konstrukcjach zelbetowych, Cement, 1933, oraz
Zadania ze statyki belek prostych, 1933, str, 151,

z ktérych pierwszy moze byé stosowany tylko do
tukéw o matej wyniostosci, zas ostatni wyraza li-
njowa zmienno$é przekroiow (rys. 2),

Jednoczesne stosowanie dla tuku zaleznosci (44)
i (46) utatwia wprawdzie obliczenia, nie jest jednak
niczem uzasadnione.

W przypadku ogélnym istotne uproszczenie w
obliczeniach catek oznaczonych réwnan tuku spre-
zystego, z punktu widzenia zmiennosci przekrojéw,

polega¢ moze na przedstawieniu stosunku % W po-

staci mozliwie najprostszej funkcji analitycznej,
a wiec przedewszystkiem w postaci:

1

L —san. (48)
Funkeji takiej poszukujemy tu sposobem analo-
gicznym do przedstawionego wyzej dla roézniczki
ds, przyczem mamy na uwadze, ze regula zmiany
przekrojéw nie wplywa zbyt silnie na wartogé
wielkos$ci statycznie niewyznaczalnych ¥).
Przyjmujemy wigc dla zmiennosci przekroju

w

rownanie (47), a dla stosunku h liczby w grani-

cach 1,25 — 1,75 i obliczamy dla réznych warto-
$ci € 1 przekrojéw fuku oddalonych od siebie co
0,1 s momenty bezwladnosci poszczegélnych prze-
krojéw oraz ich odwrotnosci. W ten sposéb docho-
dzimy do wykreséw typu rys. 7, na ktérych krzy-
we ApB:

1__.
j—F(&) :

zawarte sag miedzy prostemi AmB a parabolami
AnB.

(49)

/‘
Rys. 7. }/

1
|

Przya‘%ﬂz 1,25 krzywe ApB zblizone sa do pro-

wynosi tu okolo 3%, zas przy - Y — 1,75 krzywe

z .
stych w ten sposéb, ze przecietn%jéznica rzednych
te zblizone sq do paraboli, przyczem przecigtna
réznica rzednych wynosi tu okolo 4%. )

Majac na widoku takie granice biedu, mozemy

s . A S w -
przyjaé, ze przy wartosciach stosunku-i-, zawar

tych miedzy 1,25 i 1,75, rzedne krzywyéh (49) be-
da stanowily srednie arytmetyczne rzednych krzy-
wych AmB i AnB. Stad dochodzimy do réwnania:

1 1 1 1 0)
=_+(__—) [ng2+A—n)&l, - O
i T PR

4) Por. Inz. Dr. W1 Burzynski: Z teorji luku bez-
przegubowego, Ksiega ku czei prof. dr. h. c. M. Thulliego:

1931, str, 20,
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gdzie wielkosé n otrzymujemy droga interpolaciji
linjowej w granicach 1—0 dla wielkosci 1,75—1,25

i gdzie & = ’l‘ :
(2)
Dla odcietych & = % réwnanie (50) przybiera

postaé

Dr. E. ZALESINSKI
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1 1 1 1
LI 2 (1—n)g . (51
7 (J J.u) [2n84-(1—m)E] . (51)
dla czesci tuku od x = 0 do x = ; oraz postaé:
1 1 1 1)
A—:———l—z —— —£)2 o -
T (J, Jw) [2n (1—8)*4-(1—n)(1—£)] (52)

dla drugiej polowy tuku,

Blacha cynkowa w ogniwach i metody jej badania

udostepnieniem radja stanowila jedynie

drobny przemysl, rozwinela sie w nader
krotkich czasie wyjatkowo szybko, dzieki zapo-
trzebowaniu batery) anodowych do aparatéw ra-
djowych wszelkich typéw, z wyjatkiem siecio-
wych,

0 rozwoju tej galezi przemystu $wiadcza obli-
czenia Drucker'a i Finkelstein'a ), ktérzy ocenia-
ia produkcje roczng kubkéw cynkowych na 2 mil-
jardy sztuk.

W zwiazku z ogromnym wzrostem produkeji
zwrocono, oczywiscie, wieksza uwage na surowce,
potrzebne do wyrobu ogniw, a przedewszystkiem
na blache cynkowa, stanowiaca réwnoczesnie
ujemnag elektrode i naczynie ogniwa (kubek). Gru-
bosé¢ blachy, stosowanej do wyrobu kubkéw cyn-
kowych, wynosi 0,3, rzadziej 0,25 mm (Nr. 6,
wzglednie Nr, 5 §laskiej miary blach).

Przedewszystkiem powstala kwestja, jakie czyn-
niki wptywaja dodatnio, a jakie ujemnie na zdat-
nos¢ cynku do wyrobu ogniw, a nastepnie: jakie
istniejg metody szybkiego i jednoznacznego zba-
dania w ciggu produkcji zdatnosci blachy.

Zagadnienia te, aczkolwiek wszechstronnie ba-
dane, dotychczas jeszcze nie sa ostatecznie roz-
wigzane,

Zgodne panujg zapatrywania pod tym wzgledem,
ze o zdatnosci blachy cynkowej do wyrobu ogniw
decyduja przedewszystkiem nastepujace czynniki:

1) zawartosé i rozmieszczenie zanieczyszczen,

2) struktura cynku,

3) walcowanie, wzgl. stan powierzchni blachy.

Do tego dochodzi przy gotowych kubkach jesz-
cze sposob fabrykacji.

anieczyszczenia moga byé natury metalicznej
lub niemetalicznej (tlenki, wtracenia popioty, zuz-
le, gazy i t. p.).

es_t rzesza oczywista, Ze zanieczyszczenia nie-
metaliczne musza byé szkodliwe i miejsca takie
stanowia punkt wyjscia korozji.

rudniejszem zagadnieniem jest wplyw zanie-
Czyszczed metalicznych, szczegélnie gdy jest ich
Wigce] i chodzi o ustalenie wzajemnego wplywu
Poszczegélnych domieszek.
_ W literaturze napotyka sie na liczne sprzeczno-
Scl nie daigce sie czesto ze soba pogodzid.

la cynku wchodza w gre nastepuiace zanie-

CZYSzczen}a metaliczne: otéw, kadm, zelazo, arsen,
antymon i miedsz.

Wytwérczos’é bateryj suchych, ktéra przed

niej za domieszki przyspieszajace korozje. Cent-

lerwsze dwa, t. j. otéw i kadm uwazano daw-.

nerszwer *] jednak udowodnit, ze pierwiastki te
posiadaja wplyw raczej hamujacy, co mogli po-
twierdzi¢ pézZniej roéwniez Patterson®) i U. R.
Evgns ‘). W my$l najnowszych badan F. W. Har-
ris'a ‘), mozna przyjaé, ze ani oléw, ani tez kadm
w stanie skupionego wtiracenia nie przyspieszaja
korozji cynku w stopniu znaczniejszym, pod wa-
runkiem jednak, ze oléw nie osadza sie w formie
gabczastej podczas procesu korozji na blasze cyn-
kowej; w tej bowiem postaci przyspiesza atak ko-
rozyjny, jak to udowodnit U. R. Evans®) oraz
Schrader 7).

Jednoczesnie przyspieszaja korozje: zelazo, an-
tymon oraz miedZ, co stwierdzili zgodnie liczni ba-
dacze, jak: A. de la Rive ?), Krizko i Vondragek ?),
dalej Patterson *®), Drucker i Rabald **), Cohen **),
Drotschmann %) i wreszcie F. W. Harris ). We-
diug doswiadczen tego ostatniego badacza, pier-
wiastki te przy$pieszaja szybko$é rozpuszczania
sie cynku w kolejnosci: Cu, Fe, Sb. Réwniez A.
Marschall **) stwierdzil silnie przyspieszajace
dzialanie antymonu na szybkoéé rozpuszczania sie
cynku,

Arsen, ktéry w pracy Centnerszwer'a ), na-
réwni z otowiem i kadmem, zostal zaliczony do
pierwiastkow hamujacych rozpuszczanie sie cyn-
ku, musi byé¢ uwazany za domieszke przys$piesza-
jaca korozje.

Sprzecznosé te wytlumaczyt Centnerszwer sam
w badaniach wykonanych péZniej wspélnie ze Strau-
manis'em "), w mysl ktérych dla zachowania sie
arsenu w cynku rzecza decydujaca jest — podob-
nie jak w przypadku ofowiu — postaé, w ktorej
jest on w zetknigciu z cynkiem. W stanie stopu z
cynkiem arsen tworzy polaczenie As,Zn,, ktére
pod wplywem kwaséw rozklada si¢, wydzielajac
arsenowoddr, przyczem rozpuszczanie sie cynku
zostaje nieznacznie tylko przyspieszone. Arsen
za$é, znajdujacy sie w roztworze i wydzielony
wtoérnie na blaszce cynkowej, dziala wybitnie
przys$pieszajaco.

Drotschmann ™), obserwujac gotowe ogniwa,
poddane prébie fabrycznego magazynowania, do-
szedl do wniosku, ze zawartosé 0,37 arsenu po-
siada wplyw wyraznie szkodliwy. Autor stwierdzit
to samo dla zawarto$ci znacznie mnieiszéj, a mia-
nowicie 0,002% As, stosujac metode Bumke'go i
Cohen'a, opisana nizej.

Metalem zmniejszajacym rozpuszczalnosé cyn-
ku jest aluminjum (glin). Fabryka wyrobow
metalowych Krupp Berndorf zastrzegla sobie
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patentem domieszke Al do cynku na wyréb
ogniw ).

Literatura o wzajemnem oddzialtywaniu réznych
domieszek w cynku jest bardziej uboga. Nie brak
wprawdzie doswiadczen korozyjnych blach cyn-
kowych, dokladnie zbadanych co do skladu che-

Rys 1.

Korozja blachy cynkowe;j.

micznego, lecz systematyczne badania wplywu
kazdej domieszki zosobna oraz dzialania potegu-
jacego lub niwelujacego dwu lub wiecej zanieczy-
szczenn beda mozliwe dopiero z rozwojem badan
nad cynkiem spektroskopowo czystym.

Straumanis *) podaje, ze mala domieszka kad-
mu hamuje w wysokim stopniu szybkogé rozpusz-
czania cynku zanieczyszczonego zlotem, miedzia
lub srebrem i tlumaczy zjawisko to tem, Ze przy
odmieszaniu sie¢ kadmu podczas stygniecia stopu
kadm wydzielajacy sie zabiera domieszki szlachet-
niejsze, przez co cynk w ten sposéb oczyszczony
wykazuje wigksza odporno$é na korozje.

W sprawie zanieczyszczen w ogélnosci Dru-
cker *'} dochodzi do wniosku, ze do wyrobu blach
na ogniwa nalezaloby stosowaé — przedewszyst-
kiem w celu zabezpieczenia dobrego zachowania
sie ogniw podczas magazynowania — albo cynk
dystylowany, t. zn. mozliwie czysty, albo tez cynk
surcwy szybko studzony przy odlewaniu, w tym
celu, aby zanieczyszczenia pozostaly w roztworze
stalym, a nie tworzyly fazy odrebnej. Do pogladu
tego zbliza si¢ réwniez U. R, Evans??). Jest on
zdania, ze wszystkie zanieczyszczenia rozpuszczo-
ne w cynku zmniejszaja raczej jego prezno$é roz-
twércza, a dzialaja szkodliwie dopiero wtedy, gdy
tworzac odrebny skladnik strukturowy sa przy-
czyna powstawania egniw lokalnych.

‘Wielkie znaczenie posiada réwniez rozmiesz-
czenie zanieczyszczen w blasze; jest ono dane do
pewnego stopnia juz przez preces odlewniczy, Na
nieréwnosé stron blachy cynkowej zwrécit uwage
autor juz na innem miejscu **). Krétko zaznaczyé
nalezy, ze przy odlewie do kokil lezacych strona

plyty odlanej, bedaca w zetknieciu z powietrzem,
jest zawsze mniej ,szalchetna”, niz strona, ktora
skrzepla w zetknieciu z kokilg zelazng. Wiekszoss
walcowni cynku uwzglednia te wlagciwosé blachy
cynkowej, znaczac stemplem strone lepsza, jako
uzyteczna.

Nalezy réowniez wspomnieé tutaj o badaniach
Straumanis'a *'), dotyczacych zachowania elektro-
chemicznego oraz szybkosci rozpuszczania krysz-
talow pojedyczych cynku w kwasie siarkowym.
W nich zanieczyszczenia sa rozmieszczone gtow-
nie w warstwach rownolegtych do podstawy
(001) i z zachowania sie poszczegdlnych plasz-
czyzn wynika, ze powierzchnie jako takie nie od-
grywaja, tej roli, jaka stwierdzit W. Schnorr ») przy
soli kamiennej, lecz o wtasnosciach elektroche-
micznych cynku oraz o szybkoéci rozpuszczania
decyduje rozmieszczenie warstw zanieczyszczed.

Badania nad wplywem struktury krystalicznej
wskazujg na to, ze blacha cynkowa zarzona, czyli
calkowicie rekrystalizowana, jest nieco odporniej-
sza na korozje od blachy twardo walcowanej. Cynk
zas o strukturze odlewu jest bardziej atakowany
ed walcowanego. Drucker i Rabald *°) stwierdzili,
ze cynk odlany rozpuszcza sie dziesigciokrotnie
szybciej od walcowanego.

Arndt ¥) wspomina o dziwnem zjawisku, ze
cynk bardzo czysty, po walcowaniu i nastepnem
trawieniu, koroduje w niektoérych miejscach eks-
plozyijnie.

Réwniez Lancaster *®) przytacza ten fakt, dla
ktérego wyttumaczenia Vernon przyjmuje, ze brak
pewnych zanieczyszczeri obniza nadpotencijal
cynku.

Zasadniczy wplyw na odpornosé¢ korozyjng cyn-
ku walcowanego ma — jak zreszta przy wszyst-
kich metalach — stan powierzchni.

Miejsca wadliwe jak tuskwiny, rysy mechanicz-
ne i t. p., powodujg lokalne zaatakowanie blachy
(patrz rys. 1). Warstwy tlenkowe za$ chronig me-
tal. Szmerglowana blacha koroduje bardziej anize-
li blacha pokryta cienka warstewka tlenku, Dla
blachy cynkowej, jako materjatu do wyrobu ogniw,
stan powierzchni ma pierwszorzedne _ znaczenie
jeszcze z tego powodu, ze szkodzi tutaj mniej du-
za szybko$¢ rozpuszczania sig, a racze] nieregu-
larna, lokalna korozja, ktéra moze doprowadzic
do przedziurawienia na wylot blachy, wzglednie
ogniwa, . ‘

Nadpotencjal powierzchni gladkiej jest wyzsz¥,
podczas gdy powierzchnia szorstka sprzyja wy-
dzielaniu sie baniek gazu. .

Pomimo ze w praktyce strona wewngtrzna ognl-
wa zostaje amalgamowana przez dodatek sublima-
tu do elektrolitu i ze w ten sposéb uz'ysku]e sie 0
wiele wiekszg odpornosé blachy na dziatanie ele.lg-
trolitu, to jednak nie mozna stanowczo twierdzié,
jak to czyni Drotschmann *°), ze korozja blachy w
ogniwie Leclanché nie moze by¢ sprowadzona do
dziatania ogniw lokalnych. ‘

Schrader *), ktéry méwi o wplywie hamujacym
amalgamatu, wnioskuje slusznie, Ze zaklada s
milezaco daleko idaca analogje miedzy korozlsa
blachy czystej i amalgamowanej, skoro P%Z%mga’
bateryjny opiera sie wylacznie na metodac ’ba e
nia blachy w stanie nieamalgamowanym 1 pro Y
decyduja o zdolnosci blachy do tej produkeji.
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Te metody badania sg zblizone do ogélnych me-
tod stosowanych w dziedzinie korozji. Jak przy
wszystkich materjatach, tak i tutaj, sposoby bada-
nia najbardziej zblizone do warunkéw, w ktérych
materjal pracuje (przy badaniu blachy do ogniw
np. proba magazynowania gotowych ogniw lub
préba przerywanego ich wyladowania, przyczem
po krotkich okresach wyladowania nastepuja dtu-
gie okresy spokoju), sa zbyt dlugotrwate. Skréco-
ne zas$ metody badania celowo poteguja dziatanie
korozyjne i przez to oddalajg si¢ od faktycznych
warunkéw pracy danego materjalu.

Jednakze utarly si¢ pewne empiryczne metody
badania blachy cynkowej do ogniw. Czesto przez
wytwérnie ogniw stosowana metoda jakosciowa
badania blachy polega na obserwacji po-
wierzchni blachy, zanurzonej do nasycone-
go roztworu salmiaku o temp. wrzenia,

llosciowa metoda, wprowadzona przez Bumke'-
go i Cohen'a, polega na mierzeniu wzrostu
temperatury przy rozpuszczeniu sie prébki
blachy w 10% kwasie siarkowym. Badaniu podie-
ga lepsza strona blachy, ktéra tworzy wnetrzne
kubka ogniwa. Strona druga jest chroniona war-
stwa lakieru, odpornego na dzialanie kwaséw.
Czas trwania doswiadczenia wynosi 30 — 60 mi-
nut.

Blacha nadaje sie do fabrykacji ogniw, jezeli
wzrost temperatury przy badanej powierzchni 25
cm® wynosi po 30 minutach najwyzej 2°C, po 60
minutach zas 10°C. Temperature obserwuje sie
¢o 5 minut.

Temperature poczatkowa, ktéra wedtug Drot-
schmann'a *') ma réwniez znacznie, nalezy dobraé
tak, aby wplyw ciepla otoczenia byt zredukowany
do minimum.

Jak z powyzszego wynika, metoda ta stanowi
bardzo prosty, empiryczny, choé malo dokladny
spos6b okreslenia zdatnosci blachy. Doktadniejszy
pomiar, oparty na tej samej zasadzie, co préba
Bumke-Cohen'a, daje modyfikacja E. Nossen'a *),
ktéry przeprowadza badania wzrostu tem-
peratury w naczyniach Dewar'a. Au-
tor $ledzi w jednem naczyniu wzrost temperatury
kwasu samego, a w drugiem réwnoczesnie wzrost
temperatury kwasu, w ktérym rozpuszcza sie
blaszka w ksztalcie cylindra. W srodku blaszki
cynkowej znajduje sie galka termometru. .

Dazenia, idace w kierunku zastapienia tych spo-
sobdw badania przez inny, oparty na zasadach
naukowych mierzenia objetosci wodo-
ru, wydzielonego podczas rozpuszczania si¢ meta-
lu w kwasie, doprowadzity do aparatu podanego
na rys. 2, k

Dwie biurety gazowe B i C pojemnosci 100 cm®
s3 polaczone z naczyniem szlanem A. Jedna z biu-
ret posiada 2 kurki szklane, umozliwiajace jej wy-
aczenie,

B’iurety te sa napelniane woda. W naczyniu A
znajduje si¢ 10% kwas siarkowy w iloéci 80 cm®.

o0 tego kwasu zanurza sie blaszke badang o po-
wierzchni 25 cm® (jednostronna warstwa lakieru,
jak przy prébie Bumke - Cohen'a), nastepnie za-
myka sie naczynie korkiem gumowym i wyréwny-
Wa roznice ciénied w naczyniu i biuretach przez
odkrecenie kurka D. Po zamknieciu kurka obser-
wuje si¢ wydzielenie sie wodoru w biuretach.

Otwieranie kurka D dla wyrownania cisnien nie
powoduje strat wodoru, poniewaz w pierwszych
sekundach banki wodoru powstaja wprawdzie na
powierzchni blachy, lecz nie odrywaja sie od niej.

Ze wzgledéw praktycznych rozdzielono objetosé
wodoru na 2 biurety, poniewaz dla blach dobrych
objetose 100 cm® okazala sie wystarczajaca i moz-
na wobec tego uzywaé biuret o mniejszym prze-
kroju, co polepsza dokiadnosé odczytywania. Po-
miar trwa 20 — 30 minut.

Przyrzadem tym wykonano szereg pomiaréw
blachy cynkowej Nr. 6, sporzadzonej z réznych su-
rowcow o odmiennym skiadzie chemicznym,

Serje I — III odnosza sie do cynku surowego,
pcchodzacego z hut gérnoslaskich, serja IV (nie
oznaczona na wykresie) za$ do kubkéw pochodze-
nia niemieckiego, z cynku niewiadomego Zrédla.

Z réwnania: Zn -+ H.SO, aq. =ZnSO, 4 H,
+ 37700 kal wynika, 7e podwyZszeniu tempera-
tury w doswiadczeniu Bumke - Cohen'a o 2' C od-
powiada objetos¢ wydzielonego wodoru rowna 240
cm’. W rzeczywistosci miedzy wzrostem tempera-
tury i objetoscia wodoru praktycznie nie zachodzi
stosunek $cistej proporcjonalnosci, i to z tego po-
wodu, ze czulsza metoda wolumetryczna wykazu-
je roznice miedzy poszczegdlnemi probkami réw-
niez tam, gdzie metoda Bumke - Cohen'a daje
identyczny wzrost temperatury. Roéwniez odbija

Rys. 2. Przyrzad autora, stuzacy do badania
blach cynkowych na korozje.

sie bardziej wplyw stanu powierzchni, ktéry — =
wyjatkiem wyraznie dostrzegalnych wad, jak ry-
sy, luskwiny i t. p. — nie moze zosta¢ uwzgled-
niony w takim stopniu, jaki moglby zapewni¢ prze-
bieg rozpuszczenia si¢ blaszki bez wplywéw
ubocznych.
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Zwigkszona czulosé tej metody pociaga za soba
koniecznos¢ zwigkszonej ilosci préb, majacych
okresli¢ zdatnosé partji blach.

Badane gatunki blachy cynkowej wykazaly na-
stepujace zanieczyszczenia, przySpieszajace ko-

rozje:
Serja I As | Sb , Fe Cu
I 0,0005%, — 0,010% glady
I 0,001 % = 0,022% 0,001%
I 0,0005% — 0,018% slady
v 0,0004% — 0,012% slaey

W celu uzyskania wynikéw blach dobrych i
ztych poddano obie strony oddzielnie prébie wo-
lumetrycznej i probie Bumke - Cohen'a.

Oprécz tego przeprowadzono réwniez proby
nieprzerywanego rozpuszczania pod pradem (po-
laryzacja anodowa).

Wykres podany na rys. 3 przedstawia wyniki
prob wolumetrycznych. Co do serji IV zaznaczyé
nalezy, ze probki
prasowanych na zimno, ktéry to sposob fabryka-
cji jest opisany pé6Zniej, Serja ta nie jest umiesz-
czona na wykresie, poniewaz wyniki sa identycz-
ne z wynikami lepszej strony blach serji I. Krzywe
wzrostu temperatury nie sa przytoczone. Wazrost
temperatury wynosil przy serji 1 i IV dla strony
lepsze] przecigtnie 0,1°, dla gorszej 0,15° Serja II
dala po stronie lepszej wzrost temperatury 2—3°,
po gorszej 4—10° za$§ serja po lepszej stronie
0,3—1° po gorszej 1—4°

200 j
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Rys. 3. Wyniki préb wolumetrycznych blachy cynkowej
serji I —1III,

Z doswiadczern wynika, ze za jeszcze dopusz-
czalng nalezy uwazaé objeto$é wodoru réwna 80
cm’ po 20 minutach i 200 cm® po 30 minatach.
Blachy, wykazujace wartoéci wyzsze, nalezy od-
rzuci¢, jako niezdatne do wyrobu ogniw, Krzywa
graniczna jest zaznaczona na rysunku,

badane pochodzily z kubkéw

Wedlug Tammanna i Neuberta ™) objetosé wo-
doru wydzielonego przy rozpuszczeniu cynku w
0,5 n kwasie solnym da sie przedstawi¢ réwnaniem
paraboli:

v=az-+bz

gdzie v oznacza objetos¢, a i b sa liczbami stalemi,
a z oznacza czas.

Stala a okresla rozpuszczenie sie cynku czyste-
go, podczas gdy stala b rosnie z iloscia domieszek,
czyli ze zwigkszeniem ilosci ogniw lokalnych,
przys$pieszajacych proces rozpuszczenia.

odane przez wymienionych autoréw liczbowe
wartosci tych stalych nie moga byé zastosowane
wprost do wynikow niniejszej pracy, poniewaz
autorzy ci nie uwzgledniaja réznego zachowania
sie obu powierzchni blachy, oraz postugiwali sie
innym kwasem.

Z umieszczonego ponizej zestawienia wynika
jednakze, ze obliczenia i doswiadczenia serji IV sa
do siebie zblizone. Wybrano 2 probki tej serji:

v = 0,176 z - 0,0002 z* v = 0,176 z + 0.,00145 z*

z v F 1 v l v
w minutach lobserwow.| obliczone w minulach obserwow.l obliczone

5 | 08 | oss 5 10 | 091
i0 1,6 1,78 10 19 1,9
15 ' 2.2 2,64 15 2.8 2.96
20 | 3.1 3.52 20 3.8 4,1
25 41 4,40 25 5.0 53
30 54 5,28 30 6,9 6.6

Wyniki serji I nie daja sie obja¢ tem réwnaniem,
poniewaz wartosci liczbowe w ciggu pierwszych
15 minut wyraZnych réznic nie wykazuja, a po-
wstaja one dopiero w nastepnych 15 minutach. Dla
blach wybitnie ztych stala b nie ma znaczenia, po-
niewaz w miare posuniecia sie¢ korozji musialaby
byé stale zwiekszana, aby doj§¢ do zgodnogei
doswiadczenia z obliczeniem.

Dalsza metoda badania, czesto przy doswiad-
czeniach korozyjnych stosowana, jest oznacze-
nie straty cigezaru probki przy rozpusz-
czeniu w kwasach, Przy blasze cynkowej
metoda ta daje niestety wyniki sprzeczne, a prze-
dewszystkiem niepowtarzalne, poniewaz otéw, 1
réwniez kadm, osadza sie podczas doswiadczenia
na blaszce w postaci czarnej gabki — co stwier-
dzit réwniez Thiel **) — i pokrywa czes¢ po-
wierzchni, wplywajac przeto ujemnie na nadpo-
tencjal powierzchni. Do tego dochodzi jeszcze nie-
mozliwosé doktadnego zmywania tego osadu czar-
nego przed wazeniem.

Przyrzad, rejestrujacy straty wagowe zapomoca
ptywaka, bez wyjmowania prébki z elektrolitu,
usunatby przynajmniej te ostatnia wade.

Niedokladnosci tego sposobu badania straty na
wadze nalezy moze przypisaé wyniki Druckera i
Rabald‘a *), wedtug ktérych cynk rafinowany o
zawartosci 0,012% Fe zachowat sie gorze] od cyn-
ku surowego, zawierajacego 0,0267% f"‘e- 'WP}‘aW',
dzie autorzy nie podaja ani zawartosci miedzi ani
arsenu, ktére to sktadniki mogly mieé wplyw de-
cydujacy.

Opisane metody szybkiego badania blachy cyn-
kowej do ogniw odnosza sie jedynie do stanu spo-
czynku ogniwa i daja tem samem tylko obraz za-
chowania si¢ ogniwa w okresach bez pradu, np:
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podczas magazynowania. O zachowaniu sie pod-
czas wyladowania jednak nic nie mowia,

7e zachodzi réznica w zachowaniu sig¢ blachy w
ogniwie pracujacem, w przeciwier}styvie do stanu
spoczynku, Swiadcza o tem wymienione badania
Drucker’a i Rabald'a. Dochodza oni do wnioskuy,

Rys. 4. Korozja blachy cynkowej na szwie lutowanym.

Ze ,w ogniwie znajdujgcem sie w stanie spoczynku
wszystkie zanieczyszczenia sg szkodliwe, w ogni-
wie pracujgcem jednak moze nastapi¢ pewnego
rodzaju wyréwnanie sie szkodliwych wplywéw,
przypuszczalnie w ten sposob, ze pewne stopy sa
atakowane szczegélnie réwnomiernie”.

Wiasne doswiadczenia z blachami bardzo do-
bremi, gorszemi oraz zupelnie niezdatnemi po-
twierdzily fakt wyréwnania sie réznic w ogniwie
pracujacem w zupelnosci. Nastepujaca tabela po-
daje wyniki nieprzerywanego wytadowania przy
114 godzinnem badaniu:

Mat a e :‘;:::f_l o Strala na wadze
LA T wil.
! BuEnke-Cozeng W gramadih
Serja IV 0'1: 0,801
lepsza strona blach 0.1 0,770
¥ 0.1 0,780
Serja I P —
lepsza strona blachy 0.1° 0,726
Seria I | ... | - :
gorsza strona biachy | 0.1’ 0.662
Sera 1| ..
lepsza strona blachy 03" 0.750
Serja 11~ )
forsza strona blachy 23 0.708
aels 8 | 4—s | oss 0T
forsza strona blachy | | 0.765 0.778

Przy badaniach pod pradem (polaryzacji anodo-
wej} mozna bylo stosowaé¢ metode oznaczania
straty wagowej, poniewaz wymienione wyzej Zro-
dta bledu tutaj nie zachodza. Blaszka badana pod
Pradem rozpuszcza sie zupelnie réwnomiernie i
mie wykazuje czarnego nalotu oowiu, ani kadmu,
0 ktérym byla mowa,

Odmienne to zachowanie sie blachy cynkowe;j
rozpuszczajacej si¢ pod pradem staje sie zrozumia-
te, jezeli uwzglednia sie, ze w ogniwie w stanie
spoczynku atakowanie blaszki nastepuje tylko
miejscami pod wplywem ogniw lokalnych, podczas
gdy w ogniwie pracujacem proces rozpuszczenia
zachodzi wedlug praw elektrochemicznych, zgod-
nie z preznoscig roztworcza cynku. Thlumaczenie
tego zjawiska odpornoseia ,,pewnych stopéw' sta-
je sie zbednem.

Préba, uwzgledniajaca zaréwno stan spoczynku,
jak i pracy ogniwa, jest wytadowanie prze-
rywacza, ktére jednak wobec dlugotrwalosci
doswiadczenia nie nadaje sie do kontroli biezacej
podczas fabrykacji, pomimo ze zbliza si¢ najbar-
dziej do rzeczywistych warunkow pracy ogniwa.

Podczas gdy dotychczas byta mowa tylko o bla-
chach cynkowych, to jednak dla oceny kubka w
ogniwie ma znaczenie roéwniez sposéb wytwarza-
nia samego kubka, poniewaz rézne metody wyra-
biania kubkéw tych maja réwniez swoje dodatnie
i ujemne strony z punktu widzenia korozji.

Dawniej rozpowszechniony Lkubek zawiniety,
czyli ,falcowany", jest dzi$ juz tylko rzadko spo-
tykany, poniewaz nie odpowiada wymaganiom
szczelnoscei,

Najczgsciej stosowanym sposobem fabrykaciji
jest lutowanie kubkéw. Odpowiednio przycieta
prostokatna blaszke zwija sie maszynowo na
ksztalt cylindra, ktérego brzegi nastepnie lutuje
si¢ recznie. W koncu wlutowuje sig jeszcze kra-
zek. stanowiacy dno kubka. Do lutowania stosuje
sie zasadniczo lut ofowiowo-cynowy, do ktérego
wchodza jeszcze drobne domieszki, stanowiace ta-
jemnice fabryk.

Poniewaz na granicy szwu powstaja warunki
tworzenia sie ogniw lokalnych, szew stanowi miej-

Rys. 5. Korozja na granicy szwu i na powierzchni
denka cynkowego.

sce najbardziej podatne na korozje. Ze korozja w
blaszce nieamalgamowanej istotnie powstaje w
tych miejscach, to dowodza zdjgcia na rys. 4 oraz
5. Zaréwno miejsca kolo szwu bocznego, jak i na
dnie kubka sg najbardziej zgryzione. Praktycznie
jednak dno nie jest w zetknieciu z elektrolitem,
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albowiem jest ono pokryte krazkiem kartonowym
w celu izolacji. '

Kubki spawane przewyzszaja lutowane o tyle,
ze z blaszka cynkowg nie styka si¢ obcy metal
(lut). Spawanie nastepuje maszynowo, przyczem
w miejscu spawania powstaje struktura odlewu, a

Rys. 6. Przyklad korozji prébki-cynkowej spawanej.
w sasiedztwie dochodzi do zupelnej rekrystalizacji
cynku, co jednak z punkiu widzenia korozji jest
rzecza daleko mniej niebezpieczna, poniewaz roz-
nica potencjatu cynku o strukturze odlewu w po-
réwnaniu z cynkiem walcowanym jest bardzo ni-
kta. Unikaé¢ nalezy naturalnie spalenia blachy przy
spawaniu. Rys. 6 przedstawia prébke korodowa-
ng, na ktorej szew jest stosunkowo mato atakowa-
ny, podczas gdy reszta powierzchni wykazuje
ogniska silnej korozji.

Aby wylaczyé zgéry wszelkie ujemne skutki,
wynikajace ze szwu, czy to lutowanego, czy tez
spawanego, przemysi bateryjny przystapit do wy-
rabiania kubkoéw drogsa ciagnienia. Sposéb ten
rozpowszechnil sie szczegdlnie tam, gdzie réznica
ceny miedzy cynkiem surowym a elektrolitycz-
nym, ktory (jako plastyczniejszy) nadaje sie lepiej
do ciagnienia, nie odgrywa wigkszej roli. Przecia-
ganiu ulega tylko boczna scianka kubka, podczas
gdy dno zachowuje swoja grubosé pierwotna.

Najnowszy rozwdj fabrykacji ogniw prowadzi do
kubkéw cynkowych, wytlaczanych na zimno.
W jednej operacji tloczy si¢ z krazka o grubosei
ok. 4 mm gotowy kubek. Uskutecznia sie to w ten
spos6b, ze na dno cylidrycznej matrycy wktada
sie krazek. Nastepnie uderza scentrowany tlocz-
nik stalowy o nieco mniejszym przekroju od ma-
trycy pod wysokiem cisnieniem w krazek. Pod
wplywem wysokiego cisnienia w polaczeniu z wy-
tworzonem cieplem nastepuje plynigcie materjatu
tego rodzaju, ze cynk plastyczny plynie w kierun-
ku przeciwnym do ruchu ttocznika, wypelniajac
szczelnie przestrzed miedzy ttocznikiem a matry-
ca, przez co powstaje kubek za jedna operacja.
Réznica: przekroju matrycy i tlocznika jest tak do-

brana, iz grubosé¢ scianki tloczonego kubka wy-
nosi 0,35 mm, co odpowiada grubosci blachy cyn-
kowej Nr. 6.

Kubek zostaje nastepnie tylko jeszcze obciety
maszynowo. Rys. 7 obrazuje przekréj kubka tlo-
czonego na zimno. Nalezy przy tloczeniu unikac
tworzenia sig glebszych rowkow w $rodku kubka,
ktére, jak juz zaznaczono, moga tworzyé miejsca
zapoczatkowania korozji.

Kubki wyrabiane tym sposobem maja te zalete
w stesunku do lutowanych, ze w sklad kubka nie
wchodzi zaden obey metal (lut), i przewyiszaja
réowniez kubki spawane o tyle, Ze struktura calej
powierzchni kubka jest jednolita. Sam sposéb fa-
brykacji gwarantuje wysoka czystosé materjatu
wyjéciowego (cho¢ czysty cynk elektrolityczny nie
daje najlepszych wynikéw), ktéry wykazaé musi
wysoki stopied plastycznosci. Pozatem tloczenie
powoduje daleko idace przerobienie materjatu, wy-
taczajac tem samem mozliwosé¢ lokalnego nagro-
madzenia si¢ zanieczyszczen. Wyrob kubkéw dro-
ga zimnego tloczenia pochodzi od zaktadow ,Ve-
reinigte Deutsche Metallwerke” w Norymberdze.
Kubki te nosza nazwe ,,VM Nahtlos" 9,

Jezeli na wstepie byla mowa o tem, ze kubek
cynkowy stanowi réwnoczesnie ujemns elekiro-
de i naczynie ogniwa, to proby najnowsze daza do
rozdzialu obu tych funkcyj kubka: podczas gdy
blacha cynkowa pozostaje elektroda ujemna, role
naczynia spetnia jednostronnie nawalcowana war-
stewka (folja) olowiana. Blache cynkows pokrywa
sie jednostronnie droga nawalcowania (po stronie
gorszej, mniej odpornej) folia otowiana. Przy lo-
kalnem nawet przedziurawieniu kubka cynkowe-
go dzialaniem korodujacego elektrolitu, nawalco-
wana folja otowiana, odporna na korozje, chroni
przed wyciekaniem elektrolitu i zapobiega zwar-
ciu miedzy poszczegdlnemi ogniwami baterji, Me-
toda fabrykacji pochodzi od tirmy Groove i Wel-
ter, Neuss nad Renem.

Rys. 7. Kubek ttoczony na zimno (przekréj).

Jak widaé z powyiszego, badaniom 1 zdoby:
czom najodpowiedniejszych depolaryzatorow !
mieszaniu elektrolitéw odpowiada z drugie] s‘tro;
ny caly szereg udatych prob ulepszania materai



PRZEGLAD TECHNICZNY — 1934

cynkowego, czy to droga uszlachetnienia samego
materjatu, czy tez stosowania nowych, z punktu
widzenia nauki o korozji korzystniejszych metod
fabrykacji kubkéw cynkowych.

Streszczenie: Przedstawiajac kolejno ro-
le najczgsciej spotykanych zanieczyszczen cynku
i ich znaczenie przy fabrykacji blachy cynkowe;j
do wyrobu ogniw z punktu widzenia korozji, po-
dano stoscwane obecnie metody badania jakoscio-
wego i ilosciowego zdatnosdci blachy cynkowej do
wyrobu bateryj.

Wypracowano metode, oparta na wolumetrycz-
nem oznaczeniu objetosci wydzielonego wodoru
pod wplywem rozciericzonego kwasu siarkowego.
Ustalono krzywa graniczna objetosci wodoru,
opartg na szeregu pomiaréw blach cynkowych
roznego pochodzenia.

Metody badania, odnoszace sie do ogniwa pra-
cujacego, odrzucono, poniewaz korozja w ogniwie
pracujagcem przebiega odmiennie, anizeli w ogni-
wie, znajdujacem sie w stanie spoczynku.

Wreszcie przedstawiono w krétkich zarysach
rezw6j metod wyrobu kubkéw cynkowych z réw-
noczesnem os$wietleniem wplywu poszczegélnych
sposobow wytwarzania na zdatno$é¢ z punktu wi-
dzenia korozii.

Panu Dr. E. Kamiedskiemu dziekuje na tem
miejscu za wspolprace, szczegélnie w opracowaniu
metody wolumetryczne;j. '
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La t8le de zinc dans les piles et les méthodes
de son étude
Résumé

Aprés avoir examiné le role des impuretés du zinc le
plus souvant rencontrées, ainsi que leur importance dans la
fabrication de la téle de zinc pour la production des piles
au point de vue de la corrosion, l'auteur cite les méthodes
appliquées & présent pour l'étude qualitative et quantita-
tive de l'aptitude de la tole de zinc & la production des
piles.

Il élabora une méthode, basée sur la détermination vo-
lumétrique de la quantité d’hydrogéne dégagée sous l'influ-
ence de l'acide sulfurique dilué¢. I détermina la courbe-
limite du volume de I'hydrogéne, se basant sur une série
de mesures de téles de zinc de différente origine.

L'auteur rejette les méthodes d'études basées sur l'examen
de I'élément en activité, puisque la corrosion dans la pile en
activité a un caractére différent de celle dans Ja pile en
repos.

Il expose enfin & grands traits le développement des mé-
thodes de production des gobelets en zine, expliquant en
méme temps l'influence des différentes méthodes de pro-
duction sur l'aptitude de la tole au point de vue de la cor-
rosion.

Kostkowy bruk betonowy

bok nawierzchni betonowych w postaci ptyt

monolitycznych, czyli t. zw. nawierzchni

_..piaszczowych“, zaczyna wchodzié coraz
szerzej w uzycie nawierzchnia ulozona z oddziel-
nie wykonanych betonowych kostek (plytek).
'.‘Ie.st to wiec bruk betonowy, ktérego ukladanie
fozni si¢ od bruku z kamienia naturalnego tem,
ze bet'onowe kostki nawierzchniowe sa mniej wy-
sokie i sa przewasznie ukladane na plycie z chu-
dego betonu, stanowiacej fundament dla na-
wierzchni. Kostki, a raczej plytki sa spojone z ply-
tg fundamentowq warstwa zaprawy cementowe;.

Kostki betonowe réznig si¢ od wyciosanych z
naturalnego kamienia jeszcze tem, ze posiadaja
hf}rdzo prawidlowy kstzalt i ré6wna powierzchnie
Rorna, dzieki czemu moga byé ulozone przy mini-
malnych spoinach i daja gtadka, lecz nie sliska
drog' . Mozna wiec twierdzié, ze bruk betonowy
POWinien posiadaé¢ wszystkie znane zalety na-

wierzchni betonowej plaszczowej, a ponadto wy-
réb fabryczny kostek daje szereg wyjatkowych
mozliwosci lepszego wykonania, jakich nie posia-
da zaden inny wyréb nawierzchni betonowei.

Przedewszystkiem sklad betonu i w szczegoélno-
éci uziarnienie kruszywa moze byé przy produk-
cji fabrycznej oparte na zasadach naukowych i sci-
sle przestrzegane podczas produkcji, sama pro-
dukcja i poszczegdlne jej etapy moga by¢ stale
kontrolowane i doskonalone tak, by otrzymany
beton byl jaknajbardziej écisly i wytrzymaly.

Utrzymanie zupelnie jednostajnych warunkéw
produkcji, mozliwe tylko w warunkach fabrycz-
nych, da pozatem wyréb najbardziej jednolity, co
ma powazne znaczenie dla trwalosci drogi.

Pielegnowanie betonu podczas twardnienia mo-
ze byé rowniez wlasciwsze niz to, ktéremu beton
podlega twardniejac w zmiennych warunkach
aury.
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Wyréb fabryczny pozwala réwniez przeprowa-
dzi¢ badania kontrolne gotowych kostek przed ich
ulozeniem na drodze, co zmniejsza szanse powaz-
nych niepowodzef.

Zwiazek Belgijskich Fabryk Portland Cemen-
tu '), wykazujacy duza ruchliwosé¢ i wydajnose w

il

f o

Rys. 1. Ukladanie bruku betonowego.

naukowych pracach nad betonem, przy pomocy
swego laboratorjum przestudjowal strone tech-
niczng brukéw betonowych i oglosit warunki tech-
niczne odbioru kostek betonowych dla drég o du-
zym ruchu. Te warunki techniczne sa interesuja-
ce rowniez ze stanowiska technologji betonu i za-
stuguja na omowienie.

Stosownie do przepiséw Zwiazku Belgijskich
Fabryk Portland Cementu, kostki betonowe po-
winny mieé dlugosé od 22 do 30 cm, szerokos¢ 10
do 15 cm i grubo$é conajmniej 7 cm, przy toleran-
cjii 4= 3% na grubosci i + 2 mm na dlugosei i sze-
rokosci.

Jest przewidziana nieobowigzujaca préba na za-
mrazanie. Polega ona na tem, ze po nasyceniu wo-
da kostki sa poddane dziataniu mrozu —15°C
przez 9 godz. 30 min i nastepnie odmrazane w wo-
dzie o temperaturze + 15" do 20° C przez 14 godz.
30 min. Po 15 takich zabiegach kostka nie powin-
na zdradzaé zadnych widocznych uszkodzen.

Porowato$é, a raczej nasigkliwosé¢ kostek jest
badana w ten sposéb, ze kostki (lub ich kawalki),
wysuszone do stalej wagi przy 100° do 105°C, sg
zanurzane w wodzie do chwili, kiedy dwa wazenia
w odstepie 24 godz. nie wykaza przyrostu ciezaru.
[los¢ wody wchlonietej nie powinna przekraczaé
6% wagi kostki wysuszonej.

Wytrzymatoéé na $ciskanie jest badana na prob-
kach szesciennych, wycinanych z gotowego wyro-
bu, o dlugosci krawedzi réwnej grubosci plytek
brukowych. Wycina sie tylko jedna kostke probng
ze §rodka kazdej plytki badanej. Srednia z 4-ch
prébek, wycietych z czterech plytek brukowych,
nie powinna byé mniejsza niz 500 kg/em®.

Zachowujac zawsze szescienny ksztatt prébek,
otrzymujemy wyniki, ktére z pewnem przyblize-
niem mozna poré6wnywac miedzy soba.

Wytrzymalo§¢ na giecie. Bada sie cala plytke
brukowa, polozong na ptask na dwu zaokraglo-

1) Groupement Professionel des Fabricants de Ciment

Portland Artificiel de Belgique.

nych ostrzach o grubosci 10 mm, odlegtych od sfe-
bie 0 20 cm. Site famiaca P przyklada sie posrod-
ku przy pomocy takiegoz ostrza trzeciego, réwng.
legtego do tamtych, Srednia z tamania 4-ch kostek
(plytek) brukowych powinna posiadaé przynaj-
mniej warto$¢, wynikajaca ze wzoru P =2,00 § G*
gdzie '

S — szerokosé kostki w cm,

G — grubosé¢ kostki w cm,

Sita P, obliczona w powyiszy sposéb, odpowia-
da naprezeniu 60 kg/cm® rozciagania przy gieciu.

Stosunek sity P, otrzymanej z préb, do sily
otrzymanej z powyzszego wzoru moze byé uwaza-
ny za wskaznik dobroci kostek brukowych.

Wrytrzymato$¢ na uderzenie. Kostke brukows w
catosci ktadzie sie¢ na dwu zaokraglonych nozach,
znajdujacych sie na odlegtosci 20 cm i ustawionych
na fundamencie betonowym. Kostke brukowa pod-
daje sig kolejno uderzeniom kuli zelaznej o cieza-
rze 5 kg, spadajacej w prowadnicach na sam §ro-
dek z wysokosci stopniowo wzrastajacej. Pierwsze
uderzenie zadaje sig¢ przy spadku z 10 em wysoko-
$ci, przy kazdem nastepnem uderzeniu powieksza
sie wysokogé spadku o 10 cm az do zlamania ba-
danej ptytki. Bada sie 4 plytki brukowe, przyczem
$rednia wysokos¢ H ostatnich spadkéw, ktére wy-
wotaly ztamanie, wyrazona w cm, nie powinna byé
mniejsza od $redniej obliczonej ze wzoru

G2,75

H=S"", gdze
100

G — grubosé plytki (kostki) w cm,

S — szerokos$¢ plytki (kostki) w cm.

Dla grubosci najczesciej spotykanych: 7 cm do 12
2,75

cm, czynnik ma wartoséci nastepujace

100

gem| G| 6 [0 o |G| g |G20] o) 022
| 100 100 | 100 ! 100 | 100

70 | 211 [ 80| 304 |90/ 42t |[100] 563 |11 | 731
72 | 228 | 82 | 326 | 92| 447 [|10;2( 595 11.2] 7.68
74 | 245 [ 814 | 348 19,4 | 4,75 [10,4] 6,27 [[11.4) 806
76 | 2,63 |86 | 370 [|9,6 | 503 |10,6 6,60 ‘11,6 8,46
78 | 2,83 || 88 | 3.95 | 98| 533 ||10,8] 695 [118] 886
120] 9.28

Jak widaé, wytrzymaloé¢ probek na uderzenie

wzrasta szybko z gruboscia plytek.

Rys. 2, Zalewanie spoin zaprawa cementowa.
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$cieralnoéé jest badana na tarczy zeliwnej po-
cypywanej na sucho piaskiem, pozostajacym mie-
dzy sitami o 324 i 4900 oczek na cm® Cisnienie
probki na tarcze wynosi 250 glem®. Przebieg wy-
nosi 3000 m w 50 min przy zuzyciu 1,5 kg piasku
na kazde 1000 m. Przecietne starcie z czterech

Rys. 3. Bruk z kostki betonowej na jezdn: bulwaru w Mons.

probek o przekroju 7 X 7 cm nie powinno byé
wieksze niz 7 mm. Przy pobieraniu prébek nalezy
pamietaé, ze do wykonania powyzszych préb na-
lezy pobraé¢ 12 plytek (kostek) brukowych,

Wszystkie proby sa wykonywane na kostkach
po 56 dniach twardnienia.

Technika wykonania brukéw betonowych jest
bardze prosta. Jak to zaznaczono wyzej, na-
wierzchnie uklada sie na plycie betonowej wspél-
nej, stanowiacej fundament bruku. Tym fundamen-
tem zresztg moze byé dawna szosa bita lub dawna
droga betonowa plaszczowa. Celem otrzymania
réwnej powierzchni fundamentu, jest wskazane po-
krycie samej szosy warstwa betonu 2 do 3 cm gru-
ba, przy zawartosci cementu 300 kg/m®. Przygo-
towanie ptyty fundamentowej na terenie nowym
dla drogi tego rodzaju musi czynié¢ zado$é ogblnie
znanym warunkom, zawarto§é cementu w betonie
ogranicza si¢ do 250 kg/m*. Co do grubosci ptyty
[undamentowej, to omawiane przepisy zalecaja 12
do 18 cm grubosci. Catosé, t. j. plyta fundamentowa
wraz z plytka nawierzchniowa, nie powinna by¢

Ini. chem. A. OLASZEK

cierisza od 20 cm. W plycie fundamentowej prze-
rwy skurczowe robi si¢ w odstepach 10 do 15 m i
pozostawia sie plyle wystawiong po stwardnieniu
na dzialanie powietrza mozliwie dlugo, azeby w
niej sie¢ odbyla mozliwie znaczna czesé skurczu.

Stosuje sie po obu stronach drogi obrzeza beto-
nowe zwyklego typu. Woszelkie instalacje stale,
jak kraty sciekowe i t. p., powinny dochodzi¢ do-
kladnie do poziomu wykoticzonej nawierzchni i by¢é
otoczone spoing na 1 — 2 cm szerokosci zapelnio-
na masg bitumiczna.

Na ptycie fundamentowej, posiadajacej wlasciwy
profil, uktada sie do sznurka kostki nawierzchnio-
we, na zaprawie cementowej, 1 do 1,5 cm grubosci,
przy pozostawieniu mozliwie cienkich spoin, nie
przekraczajacych 0,5 cm. Diuzsza krawedz kostek
nawierzchniowych jest prostopadia do osi drogi,
przyczem spoiny réwnolegle do osi drogi sa prze-
stawione na '/, lub '/, dlugosci kostek (wigzane).

Zaprawa sklada si¢ z plasku 0/3 mm lub mialu
0/2 mm przy zawartosci na 1 m* conajmniej 400 kg
cementu.

Celem uzyskania nalezytej przyczepnosci, dolna
powierzchnie kostek nalezy przed samem kladze-
niem zwilzaé.

Spoiny skurczowe w nawierzchni, szerokie na
1 cm i zapelnione nastepnie masa bitumiczna, wy-
konywa si¢ co 10 do 15 m nad takiemiz spoinami w
plycie fundamentowe;.

Po ulozeniu kostek zapelnia sie spoiny pomie-
dzy niemi do poziomu jezdni badZz zaprawa ce-
mentowa, bad? masa bitumiczna,

Drogi tego typu dajg w Belgji wyniki zadowala-
jace tak pod wzgledem technicznym, jak i pod
wzgledem ekonomicznym. Nalezy wigc zwrocié
uwage na ten typ drogi i u nas.

Le revétement des routes en pavés de béton

Résumé
L'article est un résumé des Instructions pour l'itablisse-
ment du cahier de charges et pour l'exécution des revéte-
ments en pavés de béton pour route, rue a circulation in-
tense et voie d'accés 4 iralic industriel, publices récemment
par le Groupement Professionnel des Fabricants de Ciment
Portland Artificiel de Belgique.

Wyznaczanie wlasnosci technicznych gumy

uma, mimo wszechstronnego i olbrzymiego
zastosowania w technice, pochtaniajacej w

— samym tylko automobilizmie 80% caltkowi-
tej konsumciji kauczukuy, jest materjatem o wiasno-
sciach malo spopularyzowanych wéréd technikow.
?\ayvet stosujacy ja, jako materjal konstrukcyjny,
Mmajg czgsto o niej wiadomosci mylne.

,WObec powyzszego, oraz braku w jezyku pol-
skim literatury, poswieconej zagadnieniom tech-
heznym gumy, przedstawienie zasad oznaczania
NkOS'.ci artykutéw gumowych wydaje mi si¢ aktual-
em 1 pozytecznem. .

ostaram si¢ uczynié to jedynie w zakresie, wy-
starczajageym do zorjentowania uzytkownikéw gu-

my w najwazniejszych metodach, sluzacych do
scharakteryzowania interesujacych ich artykuléw.
Pomine natomiast catkowicie wszelkie szczegoly,
mogace interesowaé tylko fachowcéw.

Jakosé wszelkich artykuléw gumowych, jak
zresztg kazdych innych, charakteryzuje sie ich
przydatnoscia do wykonywania pracy w scisle
ustalonych warunkach.,

Stad badanie ich polega na zmierzeniu wiasno-
$ci, wymaganych od nich, dla osiggniecia optimum
uzytecznosci w okreslonem zastosowaniu,

W zaleinosci od warunkow tego zastosowania,
mozemy wszystkie artykuly gumowe podzieli¢ na
dwie zasadnicze kategorje. Pierwsza stanowi ol-
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brzymia wiekszoé¢ wyrobéw gumowych, wykony-
wajgcych wylacznie pewng prace mechaniczna, np.
opony, detki, paski do wentylatoréw i t. p. Do dru-
giej kategorji nalezg, te artykuly gumowe, ktorych
ewentualna reakcja chemiczna z osrodkiem pracy
moglaby dla niego by¢ szkodliwa, np. wszelkiego
rodzaju gumy, pracujgce w kontakcie ze srodkami
spoZiywczemi,

W artykulach pierwszej kategorji odbiorce inte-
resujg przedewszystkiem ich wlasnosci mechanicz-
no-fizyczne i konserwacyjne, §wiadczace o'ich war-
tosci uzytkowej. Te tez tylko wlasnoséci okreslamy
w celu oznaczenia jakosci tworzywa, pomijajac
wykonywanie analizy chemicznej, jako malo mo-
wigcej o wartosci wyprodukowanej juz gumy, a
jednoczesnie wybitnie zwiekszajace] koszta bada-
nia. Jakkolwiek ten jedynie stuszny poglad nie wy-
maga uzasadnienia, musze poswieci¢ mu kilka stow
omoéwienia, gdyz nie zgadza sie on z bardzo jesz-
cze czesto zakorzenionym przesadem, wedtug kto-
rego o jakosci gumy decyduje zawartosé w mniej
kauczuku naturalnego. Przesad ten, wynikajacy z
nieznajomosci nowoczesnej technologji gumy, po-
kutuje nawet w niektérych warunkach technicz-
nych i normach, podajacych, jako gtéwne wyma-
gania, przestarzale sklady chemiczne, przewiduja-
ce np. minimum zawartosci kauczuku i maximum
zawartosci zwiazkow organicznych, choé¢ do nich

naleza tak wysoce wartosciowe skladniki gumy,

jak np. przyspieszacze wulkanizaciji,
antiutleniacze ($rodki przeciw starzeniu
sig gumy), uplastyczniacze, barwniki
organiczne i t, p.

Tymczasem ilo§é kauczuku w gumie nie $wiad-
czy o jej jakosci, co wigcej — wysoka jego zawar-
tosé, pozadana w gumie na detki, databy zupetnie
zty wynik w protektorze opon samochodowych,
gdzie konieczna jest wysoka stosunkowo zawartosé
sadzy.

Nawet calkowity sktad chemiczny gumy nie cha-
rakteryzuje wyczerpujaco jej jakosci, gdyz ta za-
lezy — oprécz skladnikéw — takze od obrébki, a
przedewszystkiem od sposobu wykonania mieszan-
ki 1 wulkanizacji, — czynnikéw, nie dajacych sie
niestety sprawdzi¢ analitycznie w gotowym juz
artykule. Te same sklady, przy réznych metodach
obroébki, dadza zupelnie rézne wyniki. Zreszta na
drodze analizy chemicznej nie jestesmy w stanie
oznaczy¢ takich bardzo podstawowych skladni-
kow, jak np. przyspieszaczy wulkanizacji, anti-
utleniaczy i t. p., dodawanych do gumy w ilosci
0,1 do 2%, a zmieniajacych gruntownie jej wlasno-
$ci, Gdyby$my nawet w pewnych wypadkach mo-
gli je okresli¢, to czas zuzyty na ten cel bylby nie-
proporcjonalnie wysoki w stosunku do korzysci,
stad plynacych.

Natomiast przy oznaczaniu jakosci artykulow
drugiej kategorji, poza okresleniem ich wlasnosci
konserwacyjnych i waznych dla danej pracy wia-
snoséci fizycznych, musimy zawsze zbada¢ je na za-
warto$é skiadnikéw szkodliwych dla osrodka ich
pracy, np. na zawarto§é arsenu, rteci, ofowiu w
artykutach, majacych pozostawaé¢ w kontakcie ze
srodkami spozywczemi. Pozytecznem tez moze
by¢ sprawdzenie zawarto$ci miedzi i manganu,
wzglednie ich zwiazkéw, bedacych silnemi przy-
$pieszaczami starzenia sig, zwlaszcza w. artyku-

tach o duzej w stosunku do wagi powierzchni, np.
w tkaninach balonowych.

Poniewaz technik ma najczesciej do czynienia ;
artykutami kategorji pierwszej, omowie ponizej
szerzej tylko metody, odnoszace sie do ich bada-
nia.

' Te mec}’la‘niczno—f’izyczne metody mozna podzie-

li¢ na dwie zasadnicze grupy. Pierwsza stanowis
sposoby badania artykuléow gumowych w cato-
§ci, w warunk'ach zblizonych mozliwie najbardzie;
do warunkoéw ich pracy podczas normalnego uzyt-
kowania, z tem, Ze warunki te sa $ciéle mierzone
i czesto ucigzliwsze — dla skrécenia czasu bada-
nia, Naleza tu np. badania opon w calosci na spe-
cjalnych maszynach, umozliwiajacych osiaganie
okreslonych szybkosci oraz cignienia i obciazenia
na o$ w zaleznosci od wymiaréw opony.

Metody te wymagaja specjalnych i kosztownych
urzadzen, nie zawsze sa dostatecznie szybkie, nie
daja naogdl moznosci $cislego okreslenia, na pod-
stawie ich wynikéw, czasu pracy w normalnej eks-
ploatacji, pozwalaja natomiast przy ich pomocy z
opon rdznych jakosci odréznié lepiej pracujace od
gorzej pracujacych.

Do drugiej grupy naleza metody bardziej sciste
i lepiej naukowo opracowane, polegajace na ozna-
czeniu réznych wlasnosci samego materja-
I u gumowego.

Oznaczane wlasnosci, w zaleznos$ci od przezna-
czenia badanej gumy, sa bardzo réznorodne, dajg
sie jednak podzieli¢ na:

1) wlasnosci konserwacyijne,

2) wlasnoéci mechaniczne,

3) odpornoéé na dzialanie réznych czynnikéw
chemicznych.

Wtasnosci konserwacyjne powinny by¢ oznacza-
ne we wszystkich artykutach gumowych. Stuza do
tego celu r6zne metody t. zw. przy$pieszonego sta-
rzenia si¢ gumy., Wszystkie te metody polegaja na
spotegowanem dzialaniu jednego lub kilku glow-
nych czynnikéw, powodujgcych starzenie sig¢ gu-
my, i ustalaniu pewnych zaleznosci miedzy czasem
takiego starzenia sie a odpowiadajacym mu cza-
sem starzenia si¢ naturalnego, pod dziataniem tych
czynnikéw. Stopien zestarzenia sie sprawdza si¢
przez zmierzenie pewnej wlasnosci, np. wytrzyma-
tosci na rozcigganie, wydluzenia przy zerwaniy
wydtuzenia trwatego i t. p. przed prébg i po probie
przy$pieszonego starzenia sie.

Gléwnemi czynnikami starzenia si¢ gumy S&:
tlen, ozon (powstajacy przy wyladowaniach glelf'
trycznych), podwyzszona temperatura, promient
stoneczne i niewielkie (w granicach od 5 do 15%)
wydluzenia gumy. _

Najczesciej dziataja na gume tlen i podwyzszo-
na temperatura, ktérych wplyw najwczesniej po-
znano, dlatego tez metody, polegajace na skon-
densowanem, polaczonem ich dziataniu sa naje:
piej opracowane. Najbardziej rozpowszechniond 1
dajaca najlepsze wyniki jest metodaBiererd
i Davis'a, ogloszona po raz pierwszy W 1924 s
ku w Ind. Eng. Chem. 16, 711, Polega ona na dzé‘,‘e
laniu na gume w hermetycznie zamknigte] bgml;
stalowej, umieszczonej w termostacie WO ﬂYi:
tlenu pod ci$nieniem 20 atm w temp. 60°C wkc ﬁo
gu okreslonego czasu, np. 96 godzin. StosuneX .
starzenia sie naturalnego rézni si¢ W zaleznoscl
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skladu mieszanki i stopnia wulkanizacji. Najcze-
sciej przyjmuje si¢ 10 godzin starzenia si¢ ta melo-
da za rownowazne 12 miesigcom starzenia sig na-
turalnego w cieniu w temp. ponizej 16° C, co zresz-
ta ma znaczenie raczej orjentacyjne.

Druga, starsza, bo ogloszona juz w 1916 roku w
L R. W. 55, 127, ale mniej, zwlaszcza w Polsce,
rozpowszechniona, jest metoda Geer'a, o dlu-
tej trwajacym czasie badania, ale nie wymagajaca
drogich instalacyj. Opiera si¢ ona na dzialaniu na
gume przeplywajacego powietrza w temperaturze
170" C.

Metod, wiazacych w sobie potaczenie réznych
lemperatur, ci$nien tlenu, czy powietrza dla okres-
lenia odpornosci gumy na starzenie sie jest kilka.

Niektore artykuly, np. opony, w czasie pracy
w lecie, sa szczegdlnie silnie narazone na dzialanie,
poza tlenem i podwyZszona temperatura, promie-
ni stonecznych i wydluzenia do 15%, powoduja-
cych szybkie zestarzenie sig¢ ich powierzchni, obja-
wiajace sie w licznych jej peknieciach. Dla tego
rodzaju artykuléw, poza przyspieszonem starze-
niem sie powyzszemi metodami wskazane jest
oznaczenie ich wytrzymalosci na promienie ultra-
fioletowe przy wydluzeniu probek gumy od 5 do
20%. Stosowna moglaby tu byé metoda Asa-
no (Technology papers nr. 342 — The Bureau of
Standards), laczaca w sobie dzialanie metody
Geer'a i lampy kwarcowe;.

Do najczesciej oznaczanych wtasnosci mecha-
nicznych gumy naleza: wytrzymaltosé na rozciaga-
nie, wydtuzenie przy zerwaniu, sztywnos$¢, $cieral-
nos¢, twardosé, elastycznosé na odbicie, odksztal-
cenia trwale (przy rozciaganiu, $ciskaniu i t. p.),
wylrzymaloéé na rozdzieranie, wytrzymalosé na
wielokrotne zginanie, nieprzepuszczalno$é powie-
trza, sita sklejania i t. p. Pozatem kazdorazowo de-
cyduje si¢ o innych jeszcze prébach, waznych w
specjalnych wypadkach, np. ciezar wlasciwy, trwa-
los¢ zabarwienia, wlasnosci izolacyjne i t. p.

Najcharakterystyczniejsze dla gumy i dlatego
prawie zawsze oznaczane sa wytrzymatosé
narozcigganie i wydluzenie przy zer-
waniu, :

Wytrzymatosé na rozcigganie gumy wyraza sie
w kglem®, a wydtuzenie przy zerwaniu w %. Cyfry
dla tych wlasnosci otrzymane zaleza od ksztaltu i
wymiaru zrywanych prébek, szybkosei i réwno-
miernodci ich rozciggania oraz temperatury po-
mieszczenia, w ktérem odbywa sig badanie, dlate-
fo tez czynniki te musza by¢ podawane razem z
wynikami,

NajczeSciej uzywane sa dwa zasadnicze ksztal-
ly probek: pierscionki i paski, zwezone w czgsci
Pomiarowej i poszerzone na koncach, przeznaczo-
nycll do umocowywania w uchwytach. Z pierscie-
nowych najbardziej rozpowszechnione sa prébki
d0§tosowane do dynamometru Schopper'a. Posia-

2]3 one Srednice zewnetrzng 52,3 mm, wewnetrz-
13 44,7 mm, co daje szerokos¢ paska 3,8 mm (przy
obliczaniu przekroju prébek bierzemy szerokosé
pOdWOII}Q. czyli 7,6 mm). Pierscionki do préby za-

ada si¢ na obracajace sie rolki, dzieki kktéorym sa-
ma prébka w czasie rozciagania obraca sie, co za-
Pewnia jednakowe dziatanie sity rozciagajacej na
Wwszystkie miejsca probki.

Paski posiadajg rézne ksztalty i wymiary. Naj-
prawidlowsze wyniki daja paski, przedstawione
na rys, L.

e {5

Bl e EHL s e g

50+

Ksztalt probki do badania wytrzymalosei gumy
na rozciaganie,

r27
Rys. 1.

Do umccowywaniu paskow sluzg specjalne
uchwyty, zaciskajgce si¢ automatycznie w miare
zmniejszania sie grubosci probek pod wplywem
rozciagania. Paski podane na rys. 1 dajg wyniki o
20 — 25% wyzsze, niz pierScionki Schopper'a.
Grubos¢ prébek ma takze wplyw na wynik. Gru-
bosci mniejsze daja wytrzymalos¢ i wydluzenie
wyzsze, niz wieksze grubosci. Najczesciej zrywa
sig probki grubosci ponizej 2 mm, grubsze zeszlifo-
wuje sie.

llosé zrywanych probek zalezy od jednostajnosei
wynikéw, w Zadnym jednak razie nie jest nizsza
niz 3.

Probki muszg byé wycinane b. ostroznie ostre-
mi nozami, dla unikniecia nacieé, mogacych spo-
wodowaé rozdzieranie sie gumy i przez to obnize-
nie jej wytrzymalosci na rozcigganie. Wszedzie
tam, gdzie wymiary badanego artykulu na to po-
zwalaja, wskazane jest zrywanie prébek wiek-
szych.

Dynamometry, uzywane do badania gumy,
ze wzgledu na jej bardzo wysokie, dochodzace do
1100% wydluzenie przy zerwaniu, musza umoz-
liwiaé dalekie rozsuniecie si¢ uchwytéw. Najle-
piej stosowa¢ elektryczny naped dynamometréw,
gdyz umozliwia on réwnomierna szybkos§é rozcig-
gania, ktoéra najczesciej waha si¢ w granicach 10
do 50 cm/min. Najbardziej rozpowszechnione sa
dynamometry niemieckie Schopper'a, amerykar-
skie Scott'a i fruncuskie Breuil’a.

Temperatura, utrzymywana najcze$ciej w po-
mieszczeniu do badan fizycznych gumy, waha sie
od 15 do 20° C. Temperatury wyisze dajg niZsze
wytrzymatosci na rozciaganie i wigksze wydluze-
nia przy zerwaniu, temperatury nizsze — odwrot-
nie,

Mnozac wydluzenie przy zerwaniu w % przez
wytrzymalosé na rozcigganie w kglcm®, otrzymuje-
my t zw., iloczyn natezenia, proporcio-
nalny do energji sprezystosci, a wiec bardzo nada-
jacy sie do poréwnywania wartosci pod wzgledem
wlasnosci mechanicznych réznych gatunkow gu-
my. Przyjeto iloczyn natezenia otrzymany z wy-
mienionego wyzej mnozenia dzielié¢ przez 1000, dla
unikniecia postugiwania sie zbyt duzemi cyframi.

T. zw, sztywno §¢ gumy jest wlasnoscig od-
wrotna do rozciagliwosci i charakteryzuje si¢ ob-
ciazeniem, potrzebnem do wywolania okreslone-
go wydluzenia, np. 300% . Mierzy sie ja najczesciej
podczas oznaczania wytrzymalosci na rozciaganie
i tak samo wyraza sie w kg/cm?®.

Scieralno$é wazna np. dla gumy na opony
samochodowe, oznaczana bywa przy pomocy kilku
metod. Np. na aparacie Schopper'a mierzy sie uby-
tek na wadze koétka gumowego (pozostalego po
wycigciu pierscionka do préby na rozciagganie] o
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srednicy 44,7 mm i minimalnej grubosci 6 mm,
umieszczonego na osi, obracajacej si¢ w naczyniu
z karborundem, po okreslonej ilosci obrotow. Uby-
tek na wadze wyraza sie w % w stosunku do wa-
gi pierwotnej. Proba ta trwa dtugo i nie daje do-
brych wynikéw.

Dokladniejsze i szybsze wyniki daje przyrzad
amerykanskiego Bureau of Standards, Proba na
nim polega na zmierzeniu ubytku grubosci probki
gumy, dociskanej pewnem obciazeniem do obra-
cajacego sie¢ walca, pokrytego grubym szmerglem,
po okreslonej ilosci obrotéw. Powstajacy pyl gu-
mowy usuwa si¢ z walca przy pomocy szczotek.
Wynik wyraza sig ilorazem z podzielenia ilosci
obrotéw walca przez ubytek grubosci prébki w
mm. Walec, obracajacy si¢ przy pomocy napedu
elektrycznego, jest zaopatrzony w licznik obrotéw
i urzadzenie do odczytywania ubytku grubosci
probki w 0,001 cala angielskiego. Uzywa sie tu
probek gumy o wymiarze 25 X 20 mm* i grubosci
minimalnej 6 mm,

Twardos$¢ gumy oznacza sie przez zmierze-
nie zaglebienia po6lkuli metalowej ustalonych wy-
miaréw, pod okreslonem obcigZeniem, w gume
znanej grubosci, w ciggu okreslonego czasu.

Najbardziej znane aparaty do mierzenia twar-
dosci gumy skonstruowaly: firma Schopper w Lip-
sku i firma ,,The Shore Instrument Mig. Co, Ja-
maica” w N. Jorku,

Aparat Schopper'a zuzytkowuje kétka, pozostale
po wycieciu pierscionkéw do préby na rozciaga-
nie, Odczytuje sie na nim glebokosé zaglebienia w
100 mm kulki metalowej o $rednicy 10 mm, obcia-
zonej 1 kg, po 5 1 30 sekundach.

Aparat Shore’a, zwany ,Monotron’’, pozwala
mierzy¢ z duza precyzjg odksztalcenia, odnoszace
sie do okreslonego obciazenia 1 odwrotnie.

Elastyczno$¢ wyraza sie stosunkiem pra-
cy oddanej do pracy wlozonej i w wypadku elas-
tycznosei na odbicie moze byé zmierzona stosun-
ki wysoko$é¢ odbicia

e wysoko$é spadku’
w %. Dla gum najbardziej elastycznych wynosi on
do 80%. Do wykonywania tej préby istnieje kilka
przyrzadow. Omoéwie jeden z nich,

Aparat Schob'a (wykonywany przez f.
wSchopper”) sklada sie z wahadla, zakoriczonego
p6tkula metalowa, ktéra spadajac z okreslonej wy-
sokoséci odbija si¢ od prébki gumowej, umieszczo-
nej na pionowem kowadle. Wahadlo, po odbiciu
si¢ od prébki, porusza wskazéwke, pokazujaca wy-
sokoséé odbicia w % w stosunku do wysokosci
spadku, Uzywa sie tu prébek kolistych o srednicy
44,7 mm i grubosci 6 mm. Przy innych grubos$ciach
probek wyniki przelicza sie (przy uzyciu specjal-
nych wzoréw) na grubo$é 6 mm,

Wytrzymalo§é narozdzieranie jest
najstarsza proba wytrzymalosciowg gumy, miala
ona jednak znaczenie raczej jakoéciowe, gdyz wy-
konywano ja w reku. Dla osiagniecia wyniku licz-
bowego tej proby oznacza sig jg ilosciowa na dyna-
mometrach, Najczesciej stosuje sie 2 ksztalty pro-
bek (rys. 2 i 3).

Prébki przedstawione na rys. 2 (ustalonych wy-
miar6w), naciete od strony wkleslej, poddaje sie
rozdzieraniu i notuje obciazenie, przy ktérem roz-
dzieranie sie zaczelo i skonczylo.

Stosunek ten wyraza sie

Wytrzymalo§¢ na rozdzieranie podaje sie w

kg/mm grubosci rozdzieranej probki.
Prébki przedstawione

na rys. 3 rozdziera sig 36—
przez umccowanie w
uchwytach w jednym
konicu calej szerokosci
&
Rys. 213, 1T
Prébki do i
g:.) badania i
—— wytrzyma-
naciecia /f‘ tosci na
odtug.omm rozdziera-

R

Rys. 3.

nie.
Rys. 2.

probki, a w drugim tylko jej paska srodkowego i
nastepne rozcigganie.
Odksztalceniatrwatle powstaja na sku-
tek rozciagania, Sciskania, zginania i t. p. Najle-
piej poznane s t. zw. stale wydluzenia, — t. j. od-
ksztaicenia trwale, powstale wskutek rozciagania.
Oznacza si¢ je w rézny sposob, np.: wyciaga sie
badane probki na dynamometrze do okreslonego
ich wydtuzenia (np. 50% tego, jakie nastepuje przy
zerwaniu), pozostawia tak w ciagu okreslonego
czasu (np. godziny), zdejmuje z uchwytéw i po 12
do 24 godzinach odpoczynku mierzy trwaly przy-
rost dtugosci pomiarowej w % w stosunku do dtu-
gosci pierwotnej. Inaczej prébe te wykonywa sie na
specjalnym aparacie, pozwalajacym z okreélona
szybkoscia rozciagaé préobki, np. do 100%, i zwal-
nia¢ do normalnej dtugosci, prowadzi sie prébe w
ciggu okreslonego czasu, nastepnie po 12 do 24
godz, odpoczynku mierzy sie¢ przyrost dlugosei po-
miarowej i tak samo, jak wyzej, wyrazaw % w sto-
sunku do dtugosci pierwotnej. Odksztalcenia trwa-
te przy $ciskaniu, majace np. znaczenie dla uszcze-
lek gumowych, wyraza sie % ubytku grubosci po
dzialaniu ustalonej sity sciskajacej na okreslong
powierzchnie w ciggu oznaczonego czasu. Ubytek
grubosci mierzy sie po 12 — 24 godzinach od chwi-
li ustania dziatania sily Sciskajacej. '
Wytrzymalos§éna wielokrotnezgi
nanie, szczegbélnie wazna dla rzemieni gumo-
wych, wyraza si¢ iloscia nastepujacych po soble
zgieé o okreslony kat pod oznaczonem naciagnig-
ciem do chwili pojawienia sie peknieé powie.rz‘ch-
niowych. Metod do oznaczania tej wlasnosci jest
kilka, niektére z nich przeznaczone do celéw spe-
cjalnych. Dla przyktadu podaje jedna m?tOdQ'
Probki, pod pewnem naciaggnieciem, zgina sig na-
przemian w obie strony pod katem 90° na watku o
$rednicy 30 mm z szybkoscia 120 razy na minutg,
az do pojawienia si¢ peknigé powierzchmowych-
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Rys. 4. Préba sily sklejania przy rozdzieraniu.

Sile sklejania, waing np. dla 0P0n'_“ieiy'
paséw transmisyjnych, podlég gumowYFl} e Pz
oznaczamy przez okreslenie wytrzymalo$ci na 1o
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dzieranie, wytrzymalosci na rozcia-
ganie, lub wytrzymalosci na $cinanie.

Najczesciej oznacza sig site skleja-
nia przez rozdzieranie sklejonych po-
wierzchni (rys. 4). W tym celu wyci-
namy paski okreslonej szerokosci i
dlugosci, na jednym z koncow roz-
dzielamy sklejone warstwy i umiesz-
czamy je w uchwytach dynamometruy,
poczem poddajemy prébke rozdziera-
niu, zapisujac obciazenie, przy kto-

rem rozdzieranie sie rozpoczelo i
skoficzyto. Obciazenie to dzielimy
przez szerokos§¢ sklejonej prébki i

podajemy oznaczong tak site skleje-
nia na rozdzieranie w kgfcm szeroko-

Rys, 5. o
proba sity Sci paska. ' '
sklejania przy 7 wezy odcinamy prébki réznych
rozciaganit-  diygosci, wsadzamy je na obracajace

sie cylindry metalowe, przymocowane do dolnych
uchwytéw dynamometru, odwijamy warstwe tka-
niny, ktéra umocowujemy w uchwycie gérnym, i
dalej postepujemy jak wyzej.

Sile sklejenia na rozcigganie oznaczamy przez
zniszczenie polaczenia przy pomocy sily prosto-
padlej do sklejonych powierzchni (rys. 5). Sile te
wyraza si¢ w kg/em®. Sile sklejania na $cinanie
oznaczamy przez zniszczenie zlaczenia przy po-
mocy sity rownoleglej do sklejonych powierzchni
(rys. 6). Sily sklejenia na rozcigganie i $cinanie
oznacza sie najczedciej dla podlég gumowych.

Préba na przepuszczalnos§é gazow,
np. wodoru, wazna specjalnie dla tkanin balono-
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wych, polega na zmierzeniu, przy pomocy specjal-
nego aparatu,  ilosci gazu, jaki dyfunduje przez
jednostke powierzchni w ciagu okreslonego czasu
pod znanem cis$nieniem.

Wymienione wyzej préby naleza do najwazniej-
szych i najczesciej stosowanych nie wyczerpuja
jednak wszystkich badan mechanicznych, waznych
ze wzgledu na warunki pracy artykulu gumowego.
W specjalnych warunkach przeprowadza sie proby
indywidualne.

| ——
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Rys. 6, Prdba sily sklejania przy scinaniu.

Oznaczanie odpornosci gumy na dzialanie takich
czynnikéow chemicznych, jak np. kwasy, zasady,
oleje, smary, benzyna, benzen i t. p., odbywa sie
przy pomocy réznych metod. Np. oznacza sie pew-
na wlasnos¢ mechaniczng gumy, np. wytrzymatosé
na rozciagganie, przed dzialaniem tych czynnikéw
i po ich dziataniu w ciagu okreslonego czasu. Ze
spadku tej wtasnosci orjentujemy sie o odpornosci
gumy na dzialanie tego czynnika. Albo tez ozna-
cza si¢ wlasnos¢ charakteryzujaca w pewnym
stopniu te odpornosé na okreslony czynnik che-
miczny. Np. gumy odporne na oliwe (dzialajaca na
amortyzatory gumowe w automobilizmie, weze
it p.) charakteryzuja si¢ duza twardoscia, te tez
wlasnosé oznaczamy.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

BUDOWNICTWO

Badania temperatury pod dachami z papy.

Dachy, kryte papa, rogrzewaja sie b. silnie latem od bez-
posredniego dziafania promieni stonecznych. Nastepuje zna-
czne podwyiszenie temperatury zaréwno samej papy, jak
1 oblacenia drewnianego, a w wypadku braku wentylacji —
rowniez i calej masy powietrza pod dachem. Stad powstaje
niepozadane dla przebywajacych pod takiemi dachami lu-
dzi goraco, a jednoczesnie zwieksza sie niebezpieczefstwo
poZaru.

Nagrzewanie si¢ dachéw udalo sie znacznie zmniejszyé
przez zastosowanie papy z jasnemi powlokami zewnetrz-
nemi,

Dla zbadania, jakie z tych powlok sa najskuteczniejsze,
wykonano nastepujace doswiadczenia:

Przygotowano ramy 50X100 cm z lat heblowanych
356 cm, zwiazane cienkiemi poprzeczkami (rys. 1). Ramy
obciagnigto 2 jednej strony papa, zaopatrzono w termometry
i szczelnie przysrubowano do powierzchni drewnianej, po-
chylonej do poziomu pod katem 60°,

Powierzchnie ram skierowano ku poludniowi dla osiag-
nigcia mozliwie silnego nagrzania przez promieniowanie
sloneczne,

Zbadane nastgpujace rodzaje papy:

1. Papg smotowcowa z piaskiem bez dodatkowej powloki.

2 _PHPQ smolowcowa z piaskiem, powleczong czarng ma-
54 bitumiczng ,,Acosal”,

3. Pape jak Nr. 2, lecz po wyschnieciu acosalu powleczona
jeszcze maczka cementowo-azbestowa, rozwodnieng w mie-
szaninie 1:3 tricosalu ,SII" i wody. Tricosal dodany byl
w celu dobrego sklejenia warstwy z papa i umoiliwienia
nieszkodliwego mycia po-
wierzchni (zuzycie trico-
salu 60 g/m*, maczki 250 ~l
do 300 g/m?).

4, Pape jak Nr. 2, lecz = -
pokryta przed wyschnie- P " ;
ciem pylem aluminjowym. S e e
Pyl byl zupelnie czysty, l, § I
bardze mocno i trwale !
przylegajacy po wyschnig- N
ciu acosalu do papy (zu- o= n—ad p
zycie aluminjum 6 g/m®).

700

5. Pape bitumiczng bez- ¥

smotows — jak Nr, 1, '[_—:::_____:_______—_;‘, r

6. Pape bitumiczna bez- | i
smolowa — jak Nr. 2. IE::::::-;—..—:{, b

7. Pape bitumiczna bez- ! tl

i b s e |

smolowa — jak Nr. 3. L

8. Pape bitumiczna bez- Gk R
smolowg — jak Nr. 4. Rys, 1

Temperatury zamknie-
tego wnetrza ram mierzono w godz. 10 — 17 co pét godziny

przez szereg dni przy réznej pogodzie,



580

1934 — PRZEGLAD TECHNICZNY

dzi do uprzywilejowania panstw,
rozporzadzajacych wielkiemi §rod-

kami pienieznemi i technicznemi,
gdyz umozliwia tym parstwom bu-
dowe okretow niewsp6imiernie 7
wypornoscia poteznych, Technics-
nie zagadnienie sprowadza si¢ do
znalezienia sposobu zbudowania
najwiekszego kadluba i najpotez-
niejszych maszyn tak, aby calosé
byla jaknajlzejsza, Jednym ze spo-
sobéw rozwiazania jest niemiecki
pancernik ,Deutschland”, Wysuwa

on ze swej strony propozycje ogra-
niczenia m, in, diugoéci okretu {np.
do 168 m), tudziez powierzchni i
$rednicy $rub okretowych (kawita-
cja wylaczy wtedy korzysci zwiek-
£zenia mocy maszyn),

Z ponizszego wykresu wida¢, ze
np. zwigkszeniu dlugosci okretu
10000 tonn o 18 m odpowiada
zmniejszenie mocy maszyn o ok,

i =
A =
i ¥ \ = s X
) / \ % / \
/
/ / \
17 / T 50
/
\%
E ! g -’, ‘\
s , T
= / \ R
71— Papa smoloveowe | / ‘ .
‘ : : 5§ — Papa bitum
=il | R » Zacosalem ¥ ?
: 6-—- ' JjakNrlzacesarem
3oeeenee JOK NE22 Warstwg cement] .
: -azbest, 7 e jak Ne2 2 warrstwa cEMent;
”_'__/HA' N/'ZZ Wal‘\ﬂwq' R -az. est.
oluminjow &~ jak Nr2 z warstwg
‘ ‘ it | 1 | a@luminjowq
staneczntt pogoda stoneciapogoaa | | |
20/[['” 77;.; /ZW /]” 'Zeﬂg 7 @’ /ioa /,N 72 Zomllr F7ad le'ﬂ’_’ﬁﬂ' = '/]/‘ﬂ'ﬂ 'Wﬂ 7;(!/;10

Sreania temperatura powietrza 20°%9 95 (25
Rys. 2.

Charakterystyczne przyklady pomiaréw przy uzyciu papy
smolowcowej uwidocznione sa na rys. 2, za§ przy zastoso-
waniu papy bitumicznej — na rys. 3.

Z wykresow tych daje sie zauwazyé, Ze:

a) Uzycie papy smolowcowej, badZ bitumicznej, nie daje
widocznych réinic w nagrzaniu, :

b) Temperatura przy niczem niepowleczonych obydwéch
gatunkach papy dochodzi do 61,5,

c) Powleczenie papy czarna powloka podwyzsza jeszcze
te temperature (do 64%), poniewaz powloka ta pokrywa
ziarnka piasku i inne czastki, kiore przedtem mialy jeszcze
pewne wlasnoéci odbijania $wiatfa,

d] Najlepsze wyniki dala papa Nr. 3 i 7, powleczona
acosalem i warstwa cementowo-azbestows z tricosalem III;
najwyzsza temperatura w tych wypadkach nie przekraczala
41,5° to jest zmniejszenie goraca stanowilo 20°

Z powyzszych doswiadczen wyraznie wynika, jak bardzo
pozadane jest stosowanie jasnych powlok w pokryciach pa-
powych; powloke cementowo-azbestowa nalezy uwazaé za
lepszg od aluminjowej, poniewaz ta ostatnia jest bardzo
blyszczaca i stanowi widoczny cel dla atakéw samoloto-
wych, Oprécz tego powloka azbestowo-cementowa z trico-
salem moze latwo przybieraé rézne wymagane przez archi-
tekture odcienie barw w zaleznoéci od domieszanych do
rozczynu farb cementowych. (Der Bautenschutz
1934 r., zesz, 4).

UZBROJENIE

Ograniczenia zbrojefi morskich z technicznego

punktu widzenia.

Autor, byty konstruktor holenderskiej marynarki wojen-
nej, a obecnie szef wydzialu budowy okretéw wojennych
na stoczni Schelde we Flushing, rozwaza braki oparcia ogra-
niczenia zbrojert morskich na ograniczeniu wypornodci, Ar-
gumenty swoje opiera na tem, Ze takie rozwiazanie prowa-

Sregia temperatura powietran 209353 (205

12000 KM, potrzebnej do osiagnie-
cia tej samej szybkosci (28 wez-
téw}; dla szybkosei wickszych (np.
35 wezlow) réznica ta jest jeszeze
wieksza, gdyz przy 18-metrowem
wydiuzeniu kadluba mozemy zmniejszyé moc maszyn o
45000 KM. (M. T. Gunning. U.S. Naval Inst, Pro-
ceedings, t. 59, zesz. 368).

Rys. 3.
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0 R KO 12 K0 R 410 R HK
. Wypornas¢ w 1000 tonn

Wplyw dlugoéei okretu przy réznych wyporno$ciach na moe
maszyn, niezbedna do osiagniecia szybkosci 28 wezléw.
Diugosé okretu: a=165 m, b=171 m, c¢=177 m, d=183 m.

KRONIKA

Miedzynarodowy Kongres Drogowy.

Dn. 3 wrzeénia r. b. rozpoczal swe obrady VII Miedzyna'
rodowy Kongres Drogowy, zwolany w Monachjum przel:
Miedzynarodowe Stowarzyszenie Kongresow Drogowy¢
(zalozone w r. 1909). Réwnoczesnie otwarto z‘org’amzowana'
z okazji Kongresu Wystaw¢ Drogowa. Zamkx_uecw Kongre
su odbedzie sie w Berlinie w dn, 19 wrzeénia, po odbycit
szeregu wycieczek,

P ]

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

Redaktor odp. Inz, Czeslaw Milculskl.
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WYTRZYMALOSC w WYSOKICH
"TEMPERATURACH

INZYNIEROWIE W ELEKTROWNIACH PRZEKONALI SIE O TEM,' ZE:

METAL MONEL

jest najodpowiedniejszy na te czedci maszyn w sitowniach,
ktére musza wytrzymaé korodujgce i przegryzajace dziata-
nie pary przegrzanej, a ktére musza zachowac¢ wysokg swoja
wytrzymato$s¢. Z powodu swoich osobliwych wifasciwosci
METAL MONEL szeroko uzywa sie na fopatki turbin, tlo-
czyska pomp, dysze parowe itd.

Obok przytoczona tabela wskazuje wytrzymafo$c przy wzra-
stajacych temperaturach. Oprécz tego METAL MONEL jest
mocniejszy od stali i odporniejszy na tarcie, na udarnosc
i zmeczenie. Jest on réwniez odporny na zaatakowanie przez
o> wiele korozyjnych odczynnikdw.

oP‘\ DALSZYCH INFORMACYJ O)METALU MONEL UDZIELA

N Inz. WALERJAN WISNIEWSKI, warecka 15 WARSZAWA
TELEFON 50230

o przepstawicieL NA poske Firmy HENRY WIGGIN & Co. LTD, LONDYN

* METAL MONEL |est prawnie zastrzeiony

sp. AKC. J. JOHN W topzi
wykonywa w ooozieie KO TEL O W:

ORYGINALNE KOTLY STREBEL'A do centralnego ogrzewania na

wode i pare od 0,9 do 286 meir. kwadr. pow. ogrzew.

RADJATORY JEDNO-, DWU- i CZTEROStUPKOWE

specjalne typy dla szkél, szpitali, niewielkich pomieszczen.

APARATY, KOTLY i MISY z zeliwa lugo- kwaso- i ognicodpornego,

BIURA WLASNE:
WARSZAWA, POZNAN, KRAKOW, LWOW, GDANSK, KATOWICE
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YMPY

PODWODNE
GLEBINOWE

OSTATNI WYRAZ TECHNIKI
CALKOWICIE WYKONANE
Z MATERJALOW KRAJOWYCH

ODSRODKOWE
TURBINOWE

SIRIUS

SPECJALNA FABRYKA POMP ODSRODKOWYCH |
WARSZAWA,ZAMOJSKIEGO 51. Tel. 10.18.25

ROK ZALOZENIA 1911

S. A. Z, G. ,Drukarnia Polska”, Warszawa, Szpitalna 12, Tel. 5.87-98.
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