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Na przetomie rozwoju parowozu Steplensona.

Napisal M. Odlanicki-Poczobut, inZynier-mechanik.

wolucja lokomotywy parowej w statniem pie-

cicleciu wyraznie sie zaznaczyla w trzech

kierunkach, bowiem rozwiazanie zagadnienia
podniesienia sprawnoéci termicznej parowozu jest
poszukiwane na 3 drogach: 1) przez zastosowanie
pary wysokopreznej, o ci$nieniu 28—60—100 afn
i nawet wyzszem; 2) przez zamiane obecnego silnika
ttokowego z wydmuchem pary na turbing parowsg
z kondensacja; 3) przez zastosowanie silnikéw spa-
linowych.

W zesz. 24 i 25 ..Przegladu Technicznego"
roku 1927 podaliémy zarys postepu w d21ed21me
zastosowania pary wysokopreznej, zas w zesz. 21 3
tegoz pisma w roku 1928 przedstawiliSmy obraz
postepu w budowie parowozéw turbinowych.

W czasach ostatnich zaznaczylo si¢ znieche-
cenie do pracy nad rozwojem parowozéw turbino-
wych, a to z powodu ich olbrzymich kosztow, zbyt
%komplikowcmej i delikatne]’ konstrukeji, nie daja-
cej rekojmi pewno’ci ruchu, a takie (Szwajcarja
i Niemcy) z powodu niespodziewanego braku ocze-
kiwanej oszczednosci paliwa, ktére te parowozy te-
oretycznie powinny byly dawaé, a bez ktérej tra-
cily racj¢ bytu. Dawana rzeczywisécie przez turbine
duza oszczednoéé paliwa w poréwnaniu z silnikiem
ttokowym zostaje w wyniku ostatecznym sprowa-
dzona do minimum przez szereg mechanizméw po-
mocniczych, napedzanych malemi turbinami, jak
wentylator do wytwarzania sztucznego ciagu w ko-
minie, naped szeregu pomp oraz sztuczne chlodze-
nie wody na tendrze, przeznaczonej do skraplania
pary odlotowej z turb‘n. Utrzymal sie tylko sy-
stem szwedzki Ljungstréma, wybudowany juz w
kilku odmianach, do ktérego powrécimy w dalszym
ciagu niniejszego artykulu, natomiast konstrukcje
szwajcarskie 1 niemieckie nie wyszly poza stadjum
doswiadczalne i ponawiane nie byly. W stadjum
projektowania znajduje si¢ w zakladach Kruppa

parow6z turbinowy, przeznaczony na ciénienie pary
60 afn.

Parowozy natomiast wysokoprezne tlokowe
wykazaly na prébach wysokie zalety, daly istotnie
bardzo znaczne oszczednosci paliwa, przy pewno-
§ci ruchu, nie ustepujacej zwyklym obecnym paro-
wozom normalnopreznym na pare przegrzana.

Na str. 583 zesz. 24 ,,Przegladu Tech.”, 1928.
podaliémy opis pierwszego wysokopreinego paro-
wozu ustroju znanego wynalazcy Wilhelma Schmid-
ta, budowy fabryki ,,Henschel i Syn” w Kassel, oraz
jego przekroje schematyczne. Obecnie podajemy
szczegotowy rysunek przekroju podluznego tego
bezsprzecznie historycznego parowozu (rys. 1]
Przypominamy, ze wytwarzanie pary o preznosci
60 afn odbywa sie w tym parowozie przez nagrze-
wanie wody za posrednictwem pary o preznoéci 90
kglem®, wytwarzane] z wody dystylowanej, za-
mknietej w rurach, tworzacych éciany skrzyni ognio-
wej, jak w systemie Brotana. Para ta przechodzi
do grzejnic, zawartych w grubosciennym kutym
walczaku gérnym, tam sig skrapla, oddajac swe
ciepto parowania znajdujacej si¢ w walczaku wo-
dzie i wytwarza]qc pare o preznosci 60 kgiem®,
Para ta, po przejsciu przez przegrzewacz, osiaga
temperature 450°, przechodzi do cylindra wysoko-
preznego, ustawionego miedzy ostojnicami glowne-
mi, gdzie sie¢ rozpreza do 14 kg'cm?, poczem miesza
sie z para, wytwarzang w walczaku kotla, prze-
grzewana w drugim przegrzewaczu, a zasilajaca
obydwa cylindry zewnetrzne. Wytwarzanie pary
o ciénieniu 60 afn za posrednictwem pary, powsta-
jacej ze stalego zasobu wody dystylowanej, za-
mkniete] w Sciankach skrzyni ogniowej, zastosowa-
no w celu uniknigcia powstawania kamienia kotlo-
wego w czesci wysokopreznej kotla, ulegajacej dzia-
faniu wysokiej temperatury paleniska. Proby tego
parowozu daly bardzo pomyélne wyniki pod wzgle-
dem o'szczednosci paliwa, co zachecilo inne zakta-
dy, trudniace si¢ budows, parowozéw, do pracy nad
udoskonaleniem pierwotypu Schmidta-Henschla.

Przechodzac do tych nowych ustrojéw, opisze-
my przedewszystkiem wyprébowany juz wysoko-
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prezny parowoz szwa]carskle] fabryki bud. parowo-
zéw ,,Winterthur" o ciénieniu roboczem pary 60
kglcm®. Ustréj tego parowozu nie ma nic wspolnego
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jo syst. Schmidta.
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Przekréj podluiny parowozu wysokopreine

Rys. 1.

z ustrojem Schmidta i jest zupelnie samodzielnem
rozwigzaniem trudnego problematu wytwarzania
pary o pre¢znosci 60 atn w kotle lokomotywowym,

1929

tudziez racjonalnego wyzyskania tej pary w ma-
szynie parowej parowozu.

Na rys. 2 widzimy schemat ustroju parowezu
wWinterthur”. Skrzynia ogniowa 9 jest utworzona
przez przylegajace do siebie rurki, jak w systemie
Brotana. Spaliny, po plzc)suu przez plaska komo-
re, utwm7onq przez 2 Sciany sitowe z plomieniow-
kami, ogrzewajg przegrzewacz 15 oraz podgrze-
wacz wody zasilajacej 17. poczem przechodzg do
dymnicy 19, przy bocznych Scianach ktérej miesz-
cza sie z obu stron podgrzewacze powictrza. Prze-
sirzen pod rusztami jest zamknigta. Potrzebne do
spalania powietrze dostaje si¢ do podgrzewacza 20
przez otwory 21, przykrvte z przedniej strony dym-
nicy kotta dwoma daszkami. skad przez rure 22,
ruszta i warstwe paliwa zostaje wessane do skrzyni
ogniowej 9. Kociol jest zlozony z gruboiciennego
walczaka gornego i 2 walczakéw dolnych. Walczak
gérny stuzy jako zbiornik pary. Polaczenie tych
walczakow uskuleczniono zapomocg 3-ch komér
wodnych (rys. 3) oraz rur, tworzacych skrzynie
ogniowa. Walczak goérny jest zaopatrzony w ob-
szerny wlaz, walczaki zas dolne w wyczystki; kaz-
da rurka posiada tez zamkniety kolpakiem otwér
do kontroli. Z walczaka gérnego para dostaje sie
przez przepustnicg 14 do przegrzewacza 15, ktory
jest zlozony z pionowo ustawionych rur i dalej do
3-cylindrowej maszyny parowej, ustawionej przed
dymnica kotla, nad ostojnicami glownemi. Para od-
lotowa doslaje sie do rury 36, ktéra sie rozgalezia.
Cze¢$¢ pary odlatuje przez dysz¢ 23 do komina 24
i wytwarza w len sposéb podcisnienie w dymnicy,
reszta za$ pary przechodzi do ustawionego naze-
wnatrz lokomotywy podgrzewacza wody zasilaja-
cej 30. Para, potrzebna do nap¢du pompy zasila-
jacej, jest pobierana z tylnej czesci walczaka gor-
nego, przechodzi przez zawor 27 do przegrzewacza
28, skad dostaje sie dalej do sprzezonej pompy za-
silajacej 29, ssgce] wode ze skrzyni wodnej 33.
Woda nagrzana w podgrzewaczu zewnetrznym do
temperatury 90° jest wtlaczana przez drugi, wew-
netrzny podgrzewacz 17, ogrzewany spalinami,
o rurkach poziomych i przez zawédr wsteczny 18 —
do walczaka gléwnego gérnego 1.

Zaktady . Winterthur” wybudowaly najpierw
kociol i maszyne parowa. W ciggu roku przeprowa-
dzono gruntowne studja 1 poczyniono niezbedne
udoskonalenia, poczem dopiero pl/ystqplono do bu-
dowy parowozu. Badania wykazaty, Zze w odparo-
wujacej C/QSCI kotla nie osinda kamien, ktory cal
kowicie umiejscawin si¢ w pr)dgr'/( waczach. Nie-
znaczna ilo$¢ szlamu, pojawiajgca sie w czegsciach
kotta, podlegajacych wysokiemu ciénieniu, daje sie
z Yatwoscia, usunaé.

Parowéz zostal wykonany jako tendrzak oso-
bowy o ukladzie osi 1—3—-1 i o Srednicy kot na-
pednych 1500 mm. Silnik parowy sklada sie z 3 cy-
lindrow jednakowej $rednicy, ustawionych w rzad
1 dzialajacych na watl wykorblony. osadzony w 4
lozyskach. W celu zmniejszenia ilosci diawnic, za-
stosowano tu lozyska jednostronne. Dlawnice za-
stosowano metalowe, zlozon¢ z pierécieni sprezy-
nujacych. Po obu stronach walu wykorbionego sa
osadzone kola zebate, zazebione z kolami na osi
przystawki, na ktérej korby sa nalozone glowice
korbowodéw. Rozrzad pary jest uskuteczmany za-
pomoca zawordw po stronie wlotu, zaé po stronie
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odlotu odbywa sie¢ samoczynnie przez szczeliny,
umieszczone w srodku cylindréw (rozrzad Stumpfa),
a odkrywane przez wydluzony tlok w koiicu jego
skoku, Do napedu zaworéw wlotowych stuzy wat,
ustawiony wpoprzek cylindrow, z kulakami o réz-
nych ksztaltach, umozliwiajacemi 6 stopni napel-
nienia cylindréw przy kazdym
kierunku biegu parowozu. Pod-
czas biegu jalowego parowozuy,
wszystkie zawory moga by¢
uniesione do goéry zapomoca po-
wietrza sprezonego, a to w celu
zmniejszenia oporu cylindrow
(by-pass). Korbowody dzialaja
nie na czopy koél, jak to bywa
zwykle, lecz na czop, osadzony
w srodku pierwszego wigzla, co
uczyniono w celu sprowadzenia
praktycznie do zera szkodliwego
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mi, osobowemi i towarowemi, na szlakach Winter-
thur — Romanshorn — Wiinterthur, Winterthur —
Stein — Winterhur, Winterthur — St. Gallen —
Winterthur (jazdy w dniach 12—19 czerwca 1928 r.)
Jazdy poréwnawcze byly przeprowadzone przy
uzyciu wagonu dynamometrycznego. Ocena ilosci

1
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wplywu gry resoréw. Nowy
parow6z wyprobowano na szla-
ku Winterthur — Romanshorn
i Winterthur — Stein — S#ckin-
gen réwnolegle z parowozem ty-
pu 1-3-0 na pare przegrzana,
o tej samej érednicy kol naped-
nych i prawie tej samej mocy.
Charakterystyka poréwnawcza obu tych paro-
wozow jest nastepujaca:

Wysoko- | Bliznia-
preiny czy
1—3—1 | 1-3-0
Nadciénienie pary . kglem? 60 12
Liczba cylindréw . Al o 3 2
rednica cylindréw . mm 215 540
Skok tlokéw. . mm 350 600
Przekladnia . . . . . . TR 1:25 -
Srednica kot napednych mm 1520 1520
Powierzchnia rusziéw m* 1,33 23
Pawierzchnia ogrzewana kotla m? 97 120
Powierzchnia ogrzewana prze-
grzewacza . . . R 20 32,2
Zawarloéé wody w kotle . m? 2.7 4,9
Ciezar parowozu préinego . t 62,8 64 2
Ciezar parowozu w stanie ro- f 908
boczym . . . . . . . t 75,0 \ z tendrem
Obcigzenie osi napednych. . t 16 26
Dopuszczalna najwieksza pred-
kosé jazdy . kmyk 80 75

Zwracamy tu uwage, ze w parowozie wysoko-
preznym kociol posiada muiejsze pole rusztow,
znacznie mniejszg odparownjacg powierzchnie
ogrzewana kotla i przegrzewacza, znacznie mniej-
sza zawartoé¢ wody w kotle, znacznie mniejsza wa-
ge ogolng, wreszcie nieco wieksza dopuszczalng
Fredkos‘c‘ jazdy. Przytoczymy tu doslowny prze-
tfad posiadanego przez nas odpisu §wiadectwa, wy-
danego przez szefa dzialu mechanicznego szwajcar-
skich kolei zwiazkowych, a stwierdzajacego zdu-
miewajace wyniki, otrzymane przy zastosowaniu
pary wysokopreznej:

wNizej podpisany stwierdza, ze podane nizej
dane liczbowe zostaly otrzymane przy prébnych
jazdach poréwnawczych parowozu wysokoprezne-
go 60 afn szwajcarskiej fabryki lokomotyw i ma-
szyn w Winterthur oraz parowozu bliZzniaczego na
pare przegrzana szwajcarskich kolei zwiazkowych
serji B 3'4 H. D. Nr. 1341, z pociggami poépieszne-

Rys.

2. Schemat parowozu ,Winterthur".

zuzytego wegla i wody byfa przeprowadzana w
obecnoéci wladz technicznych szwajcarskich kolei
zwigzkowych., Otrzymane liczby charakterystycz-
ne dla parowozu o 12 afn wahaja sie w granicach
normalnych; poprzednie jazdy prébne, dokonane

{)rz%z szw, kol. zw., potwierdzajg wartodci tych
1CZD,

M
»?

. MR

,e.. .

Rys. 1. Polgczenie walczakéw w kotle parow. ,,Winterthur”,

Nadzwyczaj ciekawe liczby, podane w poniz-
szej tabeli'), wykazuja cala doniostoéé zastosowa-
nia pary wysokopreznej. Widzimy tez, ze parowéz
s Winterthur” pracuje najekonomiczniej z pociaga-
mi poépiesznemi i najmniej oszczednie z pociagami
towarowemi. Przekladnia od silnika do przystawki
i naped koé! przez przystawke wpltywaja bardzo do-
datnio na spokojny bieg tego parowozu. Dodaé trze-
ba, ze parowozy te sa niewiele wiecej skompliko-
wane od normalnopreznych, majg znaczenie jedno-
stajniejszy moment sily, obracajacej kola, wreszcie
znacznie wigkszy promien dzialania, wskutek eko-
nomicznego rozchodu wegla i wody. '

Y Tabela jest umieszczona na sir. 4,
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Wynik pr6b poréwnawczych

B Oszezgdnosd w %, na
. Nadecis- Rozchéd wegla Rozchod wody korzvéc¢ fokomoiywy
Szlak Rodzaj pociagu nienie ot b
ar [ | | W
i kg kgt KM| Givew | n1 KM | Vegla | Wody
i v | 0
|
1. Winterthur — 12 1252 1,86 | 10700 | 15.9 ‘
_— . - {ash = - i 355 | 51
R().munshorn Posépieszny 60 860 12 5600 | 7.84 :
— Winterthur i
2. Wintarthur —
12 1693 1.65 14400 14,0
—- Romanshorn — Osobowy — | — —— 30,5 36,0
-— Winterthur 60 1206 1.15 9350 | 895
3. Winterthur — . 9 ! 16,7
i e Bezposredni | 12 _ dodk | LAd _13‘50..| g 25,5 38,3
----- Winterthur towarowy 60 1119 1.38 8400 | 10,3
4. Winterthur — '
12 1176 1,85 10500 | 16,5
-— St.-Gallen — Poépieszny — | — e | - 38.4 425
-— Winterthur 60 787 | 1,14 6600 9,5
|

Na rys. 4 widzimy wyglad zewnetrzny paro-
wozu ,,Winterthur'’, ktérego atoli nie mozna na-
zwaé estetycznym., Przyczynia sie do tego zbyt
krotki i gruby kociol ze znikomo malym kominem
i 2-ma dziwacznemi daszkami, sterczacemi na-
przod.

Zaklady , Winterthur” o-

kopffa, podaje schemat dziatania tego paro-
wozu, przeznaczonego na cisnienie robocze pa-
ry 100 atn. W stalowym kutym walczaku K
znajduje si¢ woda, odparowywana przez parg
wysokoprzegrzana, wchodzaca do tego walczaka
przez rure a. Wytworzona tu para o cisnieniu 100—

pracowuja obecnie projekt
wysokopreznej lokomotywy
pospiesznej dla po6inocnych
kolei francuskich o mocy
3000 KM, o ukladzie osi 2-4-1
(Mountain) z tendrem 4-osio-
wym. Cigzar parowozu ma
wynosi¢ 130 £, tendra 63 f.
Zasoby paliwa 1 wody maja
by¢ wystarczajace do przeble-
gu Paryz—Bruksela (300 km)
bez zatrzymania.

Od obydwéch opisanych
ustrojéw odbiega znacznie bu-
dujacy sie, a byé moze juz

znajdujacy sie w okresie préb,

poSpieszny parowéz 2-3-1 Rys. 4. Widok parowozu wysokopreinego , Winterthur",

ustroju prof. Loefflera, w wy-
konaniu zak!. Schwarzkopffa w Berlinie. Rys. 5,
uprzejmie nam przestany przez zaklady Schwarz-

a d

Rys, 5, Schemat dzialania parowozu na 100 atn, wytwérni
- Schwarzkoplia,

120 kglcm* jest przepompowywana zapomocg pom-
py P do przegrzewacza U, ogrzewanego przez spa-
lanie wegla na rusztach R. Przegrzana tu do bar-
dzo wysokiej temperatury para wychodzi w miej-
scu C i rozdziela sie na 2 strumienie: pierwszy —
d, w ilosci Y, jest skierowywany do zewnetrznych
cylindréw wysokiego ciénienia, drugi — a, w iloéci
‘I, calkowitej objetosci pary, wraca rurociagiem a
do walczaka K. Para odlotowa z cylindréw wyso-
kopreznych, rozprezona do 18 kg cm®, stuzy do wy-
twarzania pary do zasilania ustawionego pomiedzy
ostojnicami gléwnemi cylindra normalnopreznego.
W tym celu para ta zostaje przedewszystkiem odo-
liwiona, dalej jest kierowana do urzadzenia, w kto-
rem sie skrapla, wytwarzajac zarazem pare o nad-
ciénien'u 15 kglem* z wody, pobieranej z tendra.
Skropliny, po przejéciu przez podgrzewacz wyso-
kiego ci$nienia, wracaja rurg e do walczaka K,
o ktérym byla mowa wyzej. Para o ciénieniu 15 atn
jest przedrzewana w specjalnym przegrzewaczu,
a po rozprgzeniu w cylindrze niskopreznym odla-
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tuje do komina, ktéry widzimy nad pierwsza osia
napedng (rys. 6). W. opisywanym ustroju, woda,
z ktore) jest wytwarzana para wyﬁokoprqma, zna]-
duje sie w obiegu zupelnie zamknietym: *, jej po-
zostaje w ukladzie pompa-przegrzewacz-walczak
wysokoprezny, za$é [, w ukladzie pompa-prze-
grzewacz-silnik parowy-skraplacz-walczak wysoko-
prezny. Daje to iekojmig, Zze w czgsci wysoko-
pre¢znej kamien kotlowy moze powstawaé w mini-
malnej ilosci jedynie w walczaku wysokopreznym,
ktéry nie jest ogrzewany, a wiec kamien ten nie
stanowi niebezpieczenistwa i moze by¢ z tatwoscia

powierzchnie ogrzewana, gdyz ta nie pokrywa sie
kamieniem kotlowym, Ze rurki malej s$rednicy
z latwoscia wytrzymuja bardzo duze ciénienie,
trzeba sie zgodzié, Ze parowozy te nie wywoluja
wigkszych obaw pod wzgledem niebezpieczernsiwa
pracy, niz obecne parowozy o zwyklem ci$nieniu
pary. Obsluga zas tych parowozdw jest latwiejsza,
gdy7 rozchoduja one znacznie mniejsza iloéé pali-
wa i wody. Zwazywszy te okolicznosci, jak row-
niez wzgledna prostote i tanio$é tych parowozéw,
mozna przypuszczaé, ze najblizsza przyszlo$é na-
lezy do parowozow tlokowych wysokopreznych.

|
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Rys. 6, Przekr6j podtuiny parowozu wysckopreinego na 100 afn, wytwérni Schwarzkopfia,

usuwany, Normalna praca parowozu odbywa sig
przy cisnieniu 100 ain, podczas za$ biegu ;alowego
lub podczas postoju preznosé pary moze sig podno-
si¢ do 120 afn i na to wlaénie ciénienie sg ustawione
zawory bezpieczeristwa.

Na pierwszy rzut oka wydaje sie, ze parowozy
na bardzo wysokie cisnienie: 100—120 afn stano-
wig ogromne niebezpieczenstwo. Rzeczywiscie, wo-
da nagrzana do temperatury, odpowiadajacej tej
nadpreznoéci, zawiera energje potencjalng tak wiel-
ka, ze nagle jej uwolnienie grozitoby nastepstwami
wprost strasznemi. Zwazywszy jednak, ze ilosé
wody, znajdujacej sie w obiegu wysokopreznym,
jest bardzo mala, ze brak w tym ustroju plaskich
$cianek, zmocowywanych zespérkami, ze niema nie-
bezpieczeristwa przegrzania $cianek, tworzacych

W instalacjach stalych technika weszla bez-
powrotnie na droge stosowania ciéniel coraz wyi-
szych (40—60 atn), w dziedzinie za$ zastosowania
wysokiego ci$nienia do parowozéw jesteSmy obec-
nie §wiadkami zaledwo pierwszych krokéw. Jest tu
do pokonania jeszcze duzo trudnosci, swoistych dla
parowozu, jak brak miejsca i ograniczenie dopu-
szczalnej wagi oraz konieczno$é odpowiedniego roz-
mieszczenia cigzarow poszczegolnych czesci; te
jednak trudnosci bynajmniej nie sa nie do pokona-
nia. Z opisanych konstrukcyj, najbardziej racjonal-
ny wydaje sie nam ustréj fabryki ,Winterthur",
jako posiadajacy specjalna szybkobiezng maszyne
parowa, szczegblnie nadajacy si¢ do pracy para
wysokiego ci$nienia.

(d. n.)

W sprawie norm tolerancyj wykonania

1 zuzycia sprawdzianow.
Napisal Inz. Wactaw Moszynski, Poznar.

rzyjecie przed niespelna rokiem polskiego

uktadu pasowan $rednic narzucito konieczno.c

$piesznego opracowania norm tolerancyj wy-
konania j zuzycia sprawdzianow, bez ktérych wyko-
nanie i uzywanie sprawdzianéw jest niemozliwe,
Byloby bezcelowe robienie komukolwiek zarzutéw
opo6Znienia tej sprawy, wystarczy podkresli¢, ze
uktad nasz nie jest jeszcze wykonczony, ze do tego
konieczne jest ustalenie norm tolerancyj wykona-
nia i zuzycia sprawdzianéw i ze sprawe t¢ P. K. N,
powinien potraktowaé jako mniezwykle waing
i pilng,

Gdy przed paroma laty weszla na porzadek
dzienny sprawa uchwalenia ukladu pasowan, niko-
mu na my | nie przyszlo, by tworzyé co§ nowego,
i odrazu postawiono sprawe na gruncie realnym —
wyszukania najlepszego i najodpowiedniejszego dla
naszych celéow ukladu miedzy istniejgcemi, wzgled-
nie stworzenia zrecznego kompromisu. Zdawaloby
sig 7upe1nie logicznem i celowem zasade te prze-
nie$é i na drugda czqsc zadania — na normy toleran-
cyj wykonania i zuzycia sprawdzianéw, t. zn. nie
odbiegajac zasadniczo od linji wytycznej, przyjetej
przez wszystkie inne istniejace uklady pasowan,
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znalezé droga kompromisu rozwiazanie, dla naszych
celéw i srodkéw najodpowiedniejsze.

Idac ta droga, mielibyémy juz niezawodnie
przed pot rokiem rzecz rozwiagzana, byé moze nie
.idealnie”, ale napewno nie gorzej, niz rozwigzali
ja wszyscy nasi sasiedzi z polnocy, zachodu i po-
tudnia. Niestety, nieszczescie chciato, ze tu chcie-
lismy byé samodzielni, chcieliémy oprze¢ samag za-
sade ustalenia wymiaréw sprawdzianéw na nowych,
przez nikogo dotychczas nie przyjetych podsta-
wach, oraz nagia¢ caly uklad pasowan do nader
jednostronnych potrzeb odbiorcy wojskowego, po-
trzeb, nie pokrywajacych sig zupelnie z wymagania-
mi ogolnego przemysiu maszynowego, dla ktérego
przecies przedewszystkiem uklad pasowan zostal
opracowany. Dazenie do szukania nowych podstaw
znalazlo swo6j wyraz w artykule p. B. Matyji w
Nr. 11 , Mechanika” z r. 1928; odrebny punkt wi-
dzenia przemyslu wojennego na sprawe pasowart
i sprawdzianéw zaznaczyl! sie wyraznie w niezakori-
czonym jeszcze, zdaje sig, szeregu artykuléw inz.
R. Przybylowskiego, drukowanych w N-rach 2, 419
tego samego rocznika ,,Mechanika". '

W pierwszym wypadku oparto si¢ na spostrze-
zeniu, ze, aby strona ,dobra’ sprawdzianu tlocz-
kowego weszla swobodnie do sprawdzanego otwo-
ru, konieczny jest pewien luz, nazwany ,luzem in-
dywidualnym”, ktéry wynosi np. przy 100 mm éred-
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nicy 14, ¥ artykule') jest mowa o ,bezsprzecz-
nem stwierdzeniu przechodzenia'; blizszych wyja-
énien, jako to rozumieé, nie znajdujemy. Przy tych
samych wymiarach, luz indywidualny otworu wy-
nosi 9 p. — przy uzyciu sprawdzianu lopatkowego,
niespeina 4 p. — przy uzyciu $rednicowki kulistej;
wreszcie wynosi on 8 uw przy sprawdzaniu watka
sprawdzianem szczekowym. Odnosne pomiary zo-
staly dokonane w Centr. Labor. P. W. U.; wyniki
ich zostaly przedstawinne na wykresie, ktory, uzu-
pelniony linjami 5—7, odtworzony jest na rys. 1.
Ostatnie linje podaja tolerancj¢ wykonania otworéw

1) Czytelnik zechce zapozna¢ sie z artykulem, o kté-
rym mowa
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w klasie 1-ej wedlug ukladu szwajcarskiego (5),

szwedzkiego i polskiego (6), oraz Skody (7), wyka-
zujge, ze ,Juz indywidualny" sprawdzianu tloczko-
wego w otworze wynosi okoto '/, catkowitego pola
tolerancji wykonania przedmiotu. Powstal zamiar
uwzglednienia ,luzow indywidualnych” przy wy-
konaniu sprawdzianéw przez zmniejszenie o rowng
im warto§é wymiaru ,,dobrej” strony sprawdzianu
trzpieniowego, wzglednie zwiekszen.e go w wypad-
ku sprawdzianu szczekowego. Nalezaloby wigc albo
najsciélej narzucié rodzaj sprawdzianu, ktéry po-
winno sie stosowaé w okreslonych obszarach $red-
nic, albo dla kazdego rodzaju sprawdzianu przepi-
saé inne normy, ustalajace wymiary sprawdzianéw
nowych oraz przeciwsprawdzianow. Zreszta, nie za-
przeczajac zupelnie powszechnie znanego faktu ist-
nienia owych koniecznych | Juzow indywidualnych”,
ktore moznaby nazwaé luzami przechodzenia”,
mozna postawié pod bardzo powainym znakiem za-
pytania wyniki ilosciowe, znalezione w Centr. Lab.
P, W. U., ktére nie mialo ani czasu, ani érodkéw, by
ciekawa te sprawe zbadaé¢ do gruntu. Nalezy tu
uwzglednié, ze przemysl niemiecki pracuje od lat
na podstawie ukfadu, w ktorym sprawa luzu indy-
widualnego nie istnieje, i Ze ukfady szwajcarski
i szwedzki rowniez nig .sig nie zainteresowaly; ze
wreszcie w zakladach Skody dokonano wielu nie-
zmiernie ciekawych doswiadczen nad Zrédtami ble-
déow wykonania przedmiotéw i Ze wyniki wypadly
zgola rozne od znalezionych w Centr. Lab. P. W. U.
Prof. Sawin w ksiazce swej o ,Pasowaniach w bu-
downictwie maszynowem' podaje, ze ,luz przecho-
dzemia” przyja¢ moina dla srednicowki kulistej
rowny zeru, dla sprawdzianu ttoczkowego — 2
v 20 mm i 5 p przy v 100 mm; wreszcie dla
sprawdzianu szczekowego luz ten wynosi od 1 p
do 2 p.Jako zaloZenie, przyjmuje sig tu doskonale
wykonanie sktadanych przedmiotéw, zaréwno co do
ksztaltu geometrycznego, jak i gladkosci po-
wierzchni. '

Przedmioty sprawdzane zawsze jednak wyka-
zuja wieksze lub mniejsze braki pod temi wzgleda-
mi; jezeli mierzyé je bedziemy tloczkiem, fopatka
lub srednicéwka, mozemy pozornie znaleZé bardzo
duze réznice, ktorych jednak nie mozemy policzy¢
na karb ,luzu przechodzenia®, lecz niedoskonalosci
obrobki przedmiotu, W dazeniu do uwzglednienia
,Juzu przechodzenia", implicite w wymiarach spraw-
dzianu kryje sie wielkie niebezpieczefistwo: pier-
écien wykonany wyjatkowo starannie i dokladnie,
wykazujacy niezmiernie maly ,luz przechodzenia”,
mbglby tatwo wypa ¢ zbyt maly, gdybyémy go
sprawdzali sprawdzianem, uzywanym do sprawdza-
nia przedmiotow o zwyklej, przecigtnej dokladno-
sci wykonania,

To tez, jezeli moznaby bylo co$ uwzgledni¢ w
wykonaniu sprawdzianéw, to jedynie niewielkie ,lu-
zy przechodzenia’ przedmiotéw wykonanych nie-
zwykle dokladnie, a wiec trzy do czterech razy
mniejsze od znalezionych w Centr. Lab. P. W. U.;
luzy te jednak dadza sie zupelnie dobrze zamkna¢
w polu tolerancji wykonania przedmiotu, zwlaszcza
ze, wskutek zuzycia sprawdzianu, praktycznie roz-
szerzamy je poza jego granice teoretyczne. Inne bte-
dy, wynikie z niedokladnoéci ksztaltu i powierzch-
ni, musza sie znalezé w polu tolerancji wykonania
przedmiotéw i na wymiary sprawdzianéw w zadnym
wypadku przerzucaé ich nie wolno. Zreszta w gre
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wchodzi tu sprawa dokladno$ci pomiaréw oraz me-
tod pomiarowych, stosowanych do okreslenia ,lu-
zé6w indywidualnych®; doswiadczenia dokonane
przez prof. Schlesingera w r. 1917 wykazaly ,luzy
przechodzenia'' przeszto dwukrotnie wigksze, niz
wedlug danych Centr. Lab. P. W. U.; oczywiscie mu-
sial on wtedy rozporzadzaé mniej doskonalemi
przyrzadami pomiarowemi, a i same przedmioty
musialy byé obrobione na mnie¢j dokladnych obra-
biarkach., Rys. 2 wykazuje zupelnie wyraznie, ze
metoda pomiaru dwupunktowego moze okazaé sig
zupelnie niewystarczajaca dla okreslenia ,luzu
przechodzenia''; wszak nie mozna jako taki wziaé
btedu ksztaltu powierzchni e, ktéry moze byé nie-
raz bardzo znaczny, a przy pomiarze dwupunkto-
wym zgola nieuchwytny, jezeli obwéd przedmiotu
lub otworu jest owalem o nieparzystej iloéci wierz-
chotkéw (rys. 2a) lub zbliza si¢ do powierzchni ¢ru-
bowej (rys. 2b). A bledy tego rodzaju moga po-
wstawaé szczedolnie A,
tatwo, gdy doklad-
no$é obrabiarki jest
niedostatecznie du-
za; aby wykryé je,
nalezy pomiar dwu-
punktowy — wzdtuz
srednicy — uzupel-
ni¢ pomiarem trzy-
punktowym dla wy
krycia owalu, oraz
uzyciem dlugich kra-
wedzi nozowych o 0
ustalonym kierunku
dla wykrycia bledu
prostolinjowosci
otworu. W ten spo
s6b przeprowadzone
pomiary mogg do-
piero nalezycie oéwietli¢ sprawe ,luzéw przecho-
dzenia"”,

Ale i wtedy jeszcze pozostanie na uboczu spra-
wa sprezystych odksztatcern przedmiotu w ksztal-
cie pierécienia podczas sprawdzania go sprawdzia-
nem. trzpieniowym, wystepujacych najlatwiej w wy-
padku $érednicowki kulistej, wzglednie odksztalceri
sprawdzianu szczekowego przy sprawdzaniu wal-
kow; prof. Sawin stwierdz’l, ze zmiana nacisku
z 0,5 kg na 1,5 kg przy lekkim sprawdzianie szcze-
kowym wywolywala rdznice. wynoszace 6 . przy
§rednicy 50 mm; przy powierzchniach suchych réz-
nica ta spadala do 25 1; a w'ec jeszcze jeden czyn-
nik — powierzchnia przedmiotu sucha czy ttusta?
Konsekwentnie postepujgc, nalezaloby i te czynniki
uwzglednié: sile nacisku reki i stan ttustosci po-
wierzchni; tymeczasem widzimy, ze i tak zaszli$my
w tem wszystkiem za daleko. Celem te:z naszym
jest wykazanie, ze szukanie jakich$ idealnych roz-
wiazan dla norm sprawdzianowych w naszych wa-
runkach, poza pozalowania godnem opéznieniem
calej sprawy, nie da innych wynikéw. Czy pole to-
lerancji wyzyskane bedzie w calym obszarze, czy
sprawdziany maja przechodzié¢ pod ciezarem wla-
snym, czy przy znacznym nacisku, wytwarzanym
reka pracownika, czy powierzchnie maja byé suche,
czy smarowane — wszystko fo pozostawmy tym,
ktorym sadzono czuwaé nad wprowadzeniem spraw-
dzianéw do zycia przemystowego. Niema zreszta
potrzeby pozostawiaé¢ ich samym sobie; mozna im
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da¢ szereg nastepujacych wskazéwek, koniecznych
przy dokladnej obrébce: 1) tylko dokladna obra-
biarka i doktadnie pracujace narzedzie (rozwiertak,
tarcza szlifierska) moga zapewnié¢ przedmiotowi
doktadne ksztatty i dostateczna gladkoéé powierzch-
ni; 2) stosowanie plynow chlodzacych ma na celu
nietylko uzyskanie gladszej powierzchni lub oszcze-
dzanie narzedzia, lecz rowniez uniemozliwienie
przedmiotowi rozgrzewania sie; czynnik ten jest tem
wazniejszy, im bardziej intensywna jest obrébka
(rozwiercanie, szlifowanie szerokiemi tarczami); 3)
mierzenie sprawdzianami réznicowemi wymaga
szczegblnej ostroznosci wtedy, gdy latwo moga za-
chodzié¢ odksztalcenia spreZyste przedmiotu Ilub
sprawdzianu, albo jednego i drugiego jednoczeénie
(przedmioty cienkoécienne, zwlaszcza sprawdzane
$rednicowka, sprawdziany szczgkowe); w tych wy-
padkach mozna zalecié pracownikowi, ze spraw-
dzian ma przechodzié z bardzo matem tarciem (na-
cisk mniej niz 14 kg); wtedy uzyskujemy najwiek-
szg dokladno$é pomiaréw. Gdy nie przywigzujemy
do tego zbytniej wagi, lub gdy obawa tatwych od-
ksztalcenn sprezystych nie istnieje, nacisk moze byé
zwiekszony do wartoéci éredniej (okolo 1 =+ 2 kg);
przy sprawdzaniu pierScieni gruboéciennych za-
pomocg sprawdzianéw tloczkowych i mniejszych
wymagan‘ach dokladno$ci, — mozna zgodzié sig na
przechodzenie” przy duiym nacisku (okoto 5 kg),
przyczem jednak powinno sie¢ zadaé, aby strona
brakowa nie wchodzila do innych przedmiotéw, na-
lezacych do tej samej serji, przy znacznie wigk-
szych naciskach; 4) gdy stosujemy naciski male
i §rednie — wigksza doktadno$é uzyskujemy przy
suchych powierzchniach sprawdzianu i przedmiotu,

Wskazowki te najczesciej wystarczg, aby umie-
jetnie wprowadzi¢ w zZycie stosowanie sprawdzia-
néw roznicowych; dodwiadczenie, nabyte w kréotkim
czasie, nauczy pracownikoéw, jak dobieraé naciski
przy uzyciu ttoczka, topatki lub srednicowki, azeby
otrzymaé dobre wyniki, dla ktorych ostatecznem
kryterjum jest zawsze skladanie gotowego wytworu
i jego préba; $émialo wiec mozemy to pozostawié
zmyslowi praktycznemu warsztatowcow.

———e

Omawiany ,indywidualny luz przechodzenia®
nie byt jedyna przeszkoda, na ktéra natknely sie
usilowania, zmierzajace do szybkiego stworzenia
norm sprawdzianowych; w gre weszly tu Zadania
ze strony wojskowoéci, poteznego odbiorcy wytwér-
ni prywatnych i patstwowych. Wtadze wojskowe,
ktore z wielka radoécia i bez jakichkolwiek sprze-
ciwow przyiely powstanie ukladu, godzac sie zgory
na kazdy uklad, byleby juz raz zostal przyjety, oka-
zaly sie pono nieustepliwemi, gdy przyszto do inter-
pretowania ukladu pasowan. Stanowisko ich da sie
okreslié w ten sposob: skoro pasowanie suwliwe po-
siada teoretyczny najmniejszy luz réwny- zeru —
nie mozna dopuécié, aby w najdorszym z najgor-
szych wypadkéw kojarzenia dowolnego otworu z do-
wolnym walkiem powstal najmniejszy choéby
wcisk. W' tych warunkach, zuzycie sprawdzianéw
poza wymiar nominalny staje si¢ niemozliwoécia;
zmusza nas to do wydatnego zmniejszenia pola to-
leranciji wykonania przy uzyeciu sprawdzianéw no-
wych. gdyz na jej obszar musimy przerzucié catko-
wita tolerancie zuzycia, ktérej nie mozemy zbytnio
ograniczyé. Ale na tem jeszcze nie koniec, bo oto
wojskowosé uznaje tylko sprawdziany odbiorcze
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i to, co przez nie zostanie odebrane; sprawdziany
te maja mieé rowniez przewidziang tolerancie zu-
Zzycia, oczywiscie réwniez kosztem tolerancji wyko-
nania przedmiotu; wykluczenie jakiejkolwiek scy-
sji miedzy wytworca a odbiorca sprawia, ze przed-
miot odebrany przez najbardziej zuzyty sprawdzian
roboczy powinien byé odebranv réwniez przez zu-
pelnie nowy, i to wyjatkowo ,,syty" sprawdzian od-
Liorczy; w tych warunkach, na rzeczywista toleran-
cje wykonania nie pozostaje nic, lub prawie nic.

Rys. 3 pokazuje obrazowo réznice miedzy in-
terpretacja wyZej podana a interpretacja ukladu
pasowann DIN, wedlug ktérego te? wytwarza sie
bron, amunicje i inne artykuly dla potrzeb wojsko-
wych, W rysunku nie uwzgledniono ,,luzu przecho-
dzenia" i przyjeto jednakie tolerancje zuzycia i wy-
konania dla sprawdzianéw roboczych i odbiorczych,
dobierajac je wedtug DIN, Widzimy, ze w interpre-
tacji DIN tolerancja 30 i dla otworu w najgorszym
wypadku zostaje zwezona do 20,2, dla walka zas
tolerancja 20 n.— zostaje zwezona do 102 +; w in-
terpretacji krytykowanej doszlibyémy do absurdu—
ufemnych " najmniejszych tolerancyj wykonania,
réwnych — 0 3. dla otworu i — 63 p. dla walka;
jest to oczywista niemozliwoéé, ktéra jednak naj-
oczywi.ciej wykazuje, ze — chcac w ten sposéb in-
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wykonania), a wszystko to po to tylko, aby mie¢
pelna rekojmie, ze nigdy nie zajdzie wcisk w paso-
waniu suwliwem!|

Mozna jednak znaleZ¢ znacznie prostsze roz-
wiazanie tej calej sprawy tam, gdzie za wszelky
cene chcemy uniknaé weisku — obraé pasowanie
obrotowe ciasne, ktore w tym tez celu zostato stwo-
rzone *)

Nalezy jedna rzecz podkreslié z calym naci-
skiem: teoretyczne odchytki ukladéw pasowan dajg
nam $rednie wartoéci wymiarow gra-
nicznych, uzyskanych bezposrednio przez
sprawdziany robocze, a nie wartof§ci gra-
niczne wymiaréw granicznych, tem-
bardziej gdy odnosi sig je do sprawdzianéw odbior-
czych przy uwzglednieniu ich wlasnego zuzycia (1),
I jeszcze jedno, ze uklad pasowan stworzony zostal
przedewszystkiem dla przemysiu maszynowego naj-
ogblniej pojetego, przemystu, ktéry nie zna trzech,
ani czterech, lecz zawsze tylko dwa punkty kontroli:
na obrabiarce i u kontrolera fabrycznego. Robotnik
i kontroler uzywaja tych samych sprawdz'anéw
i jest rzecza kierownika wytwérni uniemozliwié
powstawanie zatargéw miedzy nimi przez wycofy-
wanie z warsztatu sprawdzianéw, zanim ulegna osta-
tecznemu zuzyciu, 1 pozostawienie ich na reszte ich

uzywalno$ci w rekach

kontroli. Odbiorca ze-
wnetrzny (zamawiajacy,
klijent), jezeli chce

sam dokonywaé odbiory,
mogliby do tego celu uzyé¢

sprawdzianéw  kontroli
fabrycznej; jezeli jednak
nie ufa fabryce i chce so-
bie wykonaé lub zamé-
wi¢ gdzieindziej odrebne
sprawdziany, to w stanie

nowym winny one mieé
wymiar, odpowiadajacy

dopuszczalnej  granicy
zuzycia sprawdzianéw
roboczych. Specjalnych
norm zuzycia dla tych
sprawdzianéw niema po-
trzeby  przewidywad,
gdy2 jest rzeczg odbior-
cy dba¢, aby jego spraw-
dziany nie roznily sie
zbytnio od krancowych

Sprawdz robocre

e

Yoleramya wykoncx. sy wafka

Otrdr

BEamsssd
T,

Rys. 3,

tepretowaé tolerancje wykonania w ukladzie paso-
wall — musimy obraé znacznie mniejsze tolerancje
wykonania i zuzycia sprawdzianéw, przyczem. mimo
wszystko, zawsze uzyskujemy rzeczywiste toleran-
cje znacznie mniejsze, niz w ukladzie DIN. Two-
rzymy wiec sprawdziany kosztowne w wykonaniu
(dzieki malej tolerancji ich wykonania), kosztowne
w eksploatacji (dzieki malej tolerancji zuzycia)
i narzucamy przemyslowi kosztowna produkeje
(dzieki malej ostatecznej rzeczywistej tolerancji

Strona dobra

wymiarow sprawdzianéw
roboczych. Zreszta nie
nalezy tej sprawy trak-
towaé formalistycznie:
nie sprawdzian odb‘or-
czy, lecz roboczy nada-
je wymiary przedm'oto-
wi, a wiec nie spraw-
dzian roboczy ma sie przystosowywaé do odblorcze-
go, lecz wprost przeciwnie — odbiorczy do robo-
czego; powiedzie¢by mozna dalej, 2e nie uklad
pasowan winien si¢ przystosowywaé do potrzeb

?) Podobnie, choé nie tak daleko posunigle wymagania
wysunegly i francuskie wiadze wojskowe w stosunku do
przyszlego ukladu francuskiego; czytelnik zechce w tym
wzgledzie przeczytas artykul. zamieszczony w Nr, 50 ,Prze-
gladu Technicznego” z r, 1928, poddajacy krytyce [rancuski
projekt ukladu pasowan.
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i pojeé pewnych kot odbiorcéw, lecz odwrotnie,
ich potrzeby i pojecia winny sie przystosowywadé
do ukladu, ktéry powstal na podobienstwo innych
uktadéw, na gruncie ustalonych juz do pewnego
stopnia podwalin, ktére z cala pewnoscig stana sie
podstawa przyszlego, jedynego ukladu miedzyna-
rodowego.

W dziewigciu przynajmniej na dziesie¢ wypad-
kach, odbiér zewnetrzny w Zyciu przemyslowem
wogble jest niepotrzebny i sprawa sprawdzianow
odbiorczych tam nie istnieje. W tych nielicznych za$
wypadkach, gdzie ona wchodzi w gre (dostawy dla
wojskowosci i kolejnictwa) mozna da¢ odbiorcom
dobra rade: niech zaopatrza sie n'e w sprawdziany
odbiorcze, lecz w przeciwsprawdziany dla spraw-
dzianéw roboczych, zawczasu postawiwszy dostaw-
com warunek, ze ci dadza im do dyspozycji swe
sprawdziany dla przeprowadzenia odbioru; spraw-
dziany te wystarczy zbadaé wlasnemi przeciw-
sprawdzianami; odbiér wiec bedzie jak gdyby po
raz drugi dokonanym odbiorem fabrycznym, nie
przez kontrolera fabrycznego jednak, lecz kontro-
lera zewnetrznego. Troske posiadania pod reka
sprawdzianéw roboczych, bedacych u schytku zu-
Zycia, mozna pozostawi¢ samym wytwérniom.

Co do organizacji kontroli w parnstwowych fa-
brykach broni — konieczno$é ustanowienia az czte-
rech punktéw kontroli nie wydaje sie by¢ uzasadno-
ng. W kazdym wypadku wystarcza: 1) sprawdzenie
przez robotnika i 2) sprawdzenie przez kontrolera
fabrycznego, a wiec dwa punkty kontroli; w obu
wypadkach sprawdziany ulegaja kontroli przy po-
mocy przeciwsprawdzianow, lecz tego nie mozna
uwazaé za odrebny punkt kontroli przedmiotéw, po-
dobnie jak nie mozna zan uwazaé¢ np. kontroli na-
staw'enia rozwiertakow, zespotow frezowych, lub
dowolnego uchwytu dla obrébki seryjne;j.

Specjalnych, doktadniejszych sprawdzianéw
wytwornia posiadaé nie potrzebuje, gdyz najzupel-

niej wystarcza tu przeciwsprawdziany dla zbadania
kwestjonowanych sprawdzianéw.

3) Trzeci punkt kontroli wtedy moze tylko zna-
lez¢ usprawiedliwienie, gdy zachodzi koniecznosé
dokonania odbioru zewnetrznego ze strony odbiorcy,
W ten sposéb pracuja wszystkie najbardziej uprze-
myslowione kraje i niema zadnych podstaw, by kto-
rakolw1ek z gale;ﬂ naszego przemysIu miata pra-
cowaé inaczej.

Celem arykulu jest wykazanie, Ze oddalanie sie
w normach sprawdz’anowych od tego, co zostalo
przyjete w innych ukladach, i szukanie nowych, do-
skonalszych rozwiazand, nieun‘knienie musi prowa-
dzi¢ do opéznienia i zagmatwania sprawy praktycz-
nego wprowadzenia pasowan do naszego przemyslu,
ze wigc w tym wzgledzie winni my p6jéé po raz juz
wytknietej linji i obraé¢ miedzy rozwigzaniami
istniejacemi najlepsze i dla nas najodpowiedniejsze,

Poniewaz szwedzkie normy zuzycia sprawdzia-
néw sa bardzo waskie, nie nalezy ich przyjmowaé,
mimo ze sam sposob rozmieszczenia ich w stosunku
do pola tolerancji wykonania jest bardzo celowy
i moglby zostaé zachowany. Co do wielkosci toleran-
cyj zuzycia i wykonania sprawdzianéw, pow'nn‘émy
szukaé¢ kompromisu miedzy normami istniejacemi;
nalezy tu podkre li¢, Ze miedzy niemi na szczegolng
uwage zasluguja normy zakladow Skody, ktére
moglyby sie staé podstawa do opracowania polskich
norm _sprawdzianowych. Wreszcie raz jeszcze
stwierdzi¢ nalezy, ze sprawdziany odbiorcze moda
byé conajwyiej traktowane, jako p6Zniejsza dodat-
kowa nadbudéwka norm sprawdzianowych, nigdy
za$ jako ich podstawa.

Nalezatoby pragnaé, by w tym kierunku poszty
prace Centr. Lab. P. W. U. oraz Sekcii Pasowati
Komisji Techniki Warsztatowe} P. K. N,, i zyczy¢,
aby jaknajép‘eszniej wydaly one owoce, dajac na-
szemu ukladowi pasowan realna podstawe.

Przemywanie piasku na filtrach powolnych.

Napisal Inz. A. Szniolis.

Oddzia! Inzynierji Sanitarnej

czyszczanie zloza piaskowego filtréw powol-

nych (angielskich) przez zeskrobywanie

gornej warstwy piasku, usuwanie go z filtru

i przemywanie, oraz ponowne wznawianie warstwy

piasku sa niewatpliwie najbardziej uciazliwemi

operacjami, jakie ma do dokonywania zarzad kaz-

dedo zakladu, wodnego, posiadajacego ten rodzaj
filtrow.

W Europie operacje te przeprowadzane sa
przewaznie przy pomocy pracy recznej (z wyjat-
kiem plékania piasku), natomiast w St. Zjedn. A. P.
wszysthe filtry powolne sg zaopatrzone w urzadze-
ma, ktore pozwala]q wykonywaé te prace mecha-
nicznie, a wiec szybciej — co jest niezmiernie waz-
ne dla podniesienia wydajnosci odgdlnej filtréw —
taniej i z mme]szq iloécia robotn'ksw,

Celem nin‘ejszego mego artykulu bedz'e zazna-
jomienie czytelnikéw z urzadzeniami amerykar-
skiemi, ktore sg stosowane do przemywania piasku

Panstwowej Szkoly Higjeny.

i hydraulicznego transportu tegoZ, oraz podame
tych danych, na ktérych amerykanie oplera]q obli-
czenia swych urzadzen.

Dla ujecia calosci tematu i wyja’nienia zna-
czenia niektérych liczb, z jakiemi spotykamy sie
dalej, uwazam za wska7ane podaé¢ wymagania
amerykanskie, jakie sa stawiane w stosunku do
piasku uzywanego do filtréw, oraz metode analizy
mechanicznej piasku.

Piasek do filtrow i jego analiza mechaniczna.

Piasek uzywany do filtréw powinien by¢ ostry,
twardy i odporny na dzialanie wody. Najlepszym
materjatem jest piasek kwarcowy lub kwarcytowy.
Nie powinien on zawieraé w'ecej ponad 2% wapna
i magnezu. Pozatem p¥ iasek, wybrany do filtréow,
powinien byé wolny od gliny lub drobnych czastek

.innych materjalow, cial organicznych i t. p.
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_ Zawartos¢ gliny oblicza sie wedlug metnosci,
jaka piasek wytwarza w czystej wodzie. W tym
celu wrzuca si¢ 10 gramoéw piasku do naczynia,
zawierajacego 1 litr czystej wody, miesza sie usil-
nie i, po zostawieniu wody w spokoju w ciagu
1 min, okresla si¢ metnosé wody wedlug amery-
kanskiej metody normalnej (standard). Otrzymana
liczbe, charakteryzujacg, metno$é wyrazona w mg|l,
mnozy si¢ przez 100 dla okreslenia metnoéci w sto-
sunku do 1 kg piasku.

W zaleznosci od stopnia rozdrobnienia czaste-
czek, waga gliny zawartej w piasku bedzie rownata
sie od . do */, metnosci okreslonej w powyzszy
sposob.  Amerykarnskie zaklady wodne wymagaja
przewaznie, aby metnoéé, jaka wytwarza piasek
naturalny, nie przekraczala liczby 4000 mgl, co
odpowiada w przyblizeniu 0,29, gliny.

Dla okreslenia skladu piasku pod wzgledem
wielkosci ziarn, stosuje sie metode mechanicznej
analizy piasku, ktéra byla zapoczatkowana pier-
wotnie na stacji do§wiadczalnej w Lawrence, Mass,
w r. 1890, a dzi$ jest stosowana powszechnie w ca-
tych St. Zjedn. W ciagu trzydziestu kilku lat me-
toda ta byla stale ulepszana i korygowana na pod-
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Rys. 1. Krzywa sktadu mechanicznego piasku.

stawie ogromnej iloéci badan, dokonanych przez
szereg pracowni na terenie St. Zjedn. '

Zaleta tej metody jest mozliwo$é okreslenia
skladu mechanicznego piasku, a zatem i jego wlas-
nosci, zapomoca dwéch liczb charakterystycznych,
t. zw. wymiaru czynnego i spélczynnika réwno-
miernosci.

Allen Hazen, na podstawie wielu badan piasku
i jego zdolnosci filtracyjnych, doszedt do wniosky,

1929

ze najbardziej decydujacy wplyw na wlasnosci
filtracyjne piasku maja najdrobniejsze jego ziarna,
stanowiace ok. 107% calej ilosci piasku, Te 109
najdrobniejszych ziarn maja wplyw wickszy, ani-
zeli pozostate 90%. Tlumaczy sie to tem, Ze naj-
drobniejsze ziarnka piasku wypelniajg przestrzern
pomiedzy wiekszemi i, zmniejszajac w ten spo-
sob wielko§é otworkow pomiedzy poszczegdlnemi
ziarnkami, wplywaja na szybkosé¢ filtracji, wydaj-
noéé filtru, opér, jaki stawia zloze przeplywajgcej
wodzie, na porowato$é piasku i t. d.

PRZENOSNY
NJEKTOR DO PIASKU

o
e ey
R

PRZEKROJ A-B

PRIEKROJ C-

Rys. 2. Przenosny inzektor do piasku.

Z badan tych wyniklo, ze dla piasku, jako
materjalu filtrujacego, maja znaczenie wlaénie
10% jego ziarn najdrobniejszych, a nie 8 lub 127},
Wobec tego, Hazen nazwal wymiarem czynnym
(effective size) taka ¢rednice ziarnka, od ktorej
mniejsza posiada 107 ziarnek piasku, wzigtych na
wage.

"Druga liczba, charakteryzujaca piasek, jest
spétczynnik réwnomiernoéci. ktory okreéla sig jako
stosunek $rednicy ziarna, od ktorej 60, wag. ziarn
piasku ma $rednice mniejsza. do maksymalnej éred-
nicy 10% najdrobniejszych ziarn, czvli do wymiaru
czynnego.

Ten spotczynnik charakteryzuje réwnomier-
noéé ziarn piasku, a szczegélnie $cisle okresla wy-
miar polowy calej iloéci piasku.

Sposob okreflania skfadu mechanicznego pia-
sku jest nastepujacy:

Bierze sie przecielna probe piasku. w sposéb
powszechnie uzywany, w ilo§ci 110 — 120 gramoéw.
Po wysuszeniu proby. wazy sie 100 g piasku i wsy-
puje sie do kolumny sit, ustawionych jedno nad
drugiem, od najwieckszego wymiaru u géry do naj-
mniejszego u dolu.

W St. Zjedn. uzywa si¢ przewaznie sit Tyler'a
w nastepujgcym komplecie, uwidocznionym w ko-
lumnie 2 i 3 tabeli 1.

Wymiary otworow kazdego nowego kompletu
sit powinny by¢ sprawdzone doswiadczalnie.

Po wsypaniu proby piasku do najwigkszego sita
i zamknigciu kolumienki pokrywa, wstrzasa sie od-
powiednig ilo§¢ razy kolumienke recznie lub przy
pomocy osobnych maszyn, specjalnie do tego celu
wykonanych. Wstrzasanie powinno by¢ umiarko-
wane, zeby wiekszo’¢ ziarn przeszla przez sito od-
powiedniego wymiaru, jednak nie do tego stopnia,
aby przy dalszem wstrzasaniu ani jedno ziarenko



nie moglo przej§¢ przez sito. Ziarna piasku sa
nieprawidlowej formy, dzieki czemu przy silnem
wstrzasaniu ziarno moze przejéé przez sito, nie od-
powiadajace wickszosci jego wymiardw.
Za prawidlowe wstrzasanie uwaza sie takie,
jezeli przy podwéjnej liczbie wstrzaéniert przecho-
zi przez sito o okoto 109 wiecej piasku niz nor-
malnie.

Po zakonczonem przesiewaniu, wazy sie po-
szczegolne frakcje piasku, rozpoczynajgc od ziarn
najdrobniejszych. '

Wyniki wpisuje sie do kolumny 4 tabeli 1.

Tabela T
S U8 1 S (R e
. ' . "3 o | Ilod¢ g przesianego
‘i Liczba  Wymiar | 4 5 0/, %,
L.p ‘ otwo- | otworu [ 7% przez sito piasku
réw wmm | O«
1] 2 | 3 4 5 6
0 | denko | — a 0 0
11 200 | 0074 b a a'
2 \ 150 | 0.104 ¢ a-+b b
3 100 | 0,147 d a+tb+c ¢!
41 65 | 0208 e a0 c4« d
5 60 0,246 f a-l-btctd+e |/
6 48 0.295 g b oadbab e N
7 42 0,351 h a++b,,...... + £ !
8 35 0,417 i (s i e -h | A
9 32 0,495 J Bkt sl 59 - i
10 28 0,589 k a-t-b... ... -+J i
11 20 | 0833 l ad-b..... .. +h |
12 14 1,168 m a4b.oo.. -1 14
13 10 1,651 " a--b. L Y
| >1,651 — A H 505 5, e {-n | 100

Na podstawie otrzymanych w ten sposéb da-
nych, wykresla sie krzywa mechanicznego skiadu
piasku wedlug wielkosci ziarn i zawartosci % -ej
poszczegdélnych frakeyj.

Do wykres$lania krzywych
uzywa sie réznych skal, mia-
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Skala logarytmiczna, uzywana do obliczania
prawdopodobienstwa, daje najlepszy wykres dla
wszystkich wielkosci ziarnek piasku,

Przy wykreélaniu krzywej nie powinnidmy
otrzyma¢ jej w postaci linji }amanej, lub z ostrem!
zalamaniami; podobne defekty wskazuja na nie-
prawidlowo$é sit lub na nieprawidlowosé doko-

nywania analizy, lub wreszcie — na pomytki w o
liczaniu. '
Z krzywe] otrzymujemy wielkosci $rednic,

odpowiadajacych 109 najdrobniejszych czastek
i 60%, to znaczy mamy wymiar efektywny i moze-
my okresli¢ spotczynnik réwnomiernosci (p. rys. 1).

Nalezy nadmienié¢, ze — wobec nieprawidlowej
formy ziarn piasku naturalnego — nalezy pod wiel-
koécia ziarn piasku rozumieé wielkoéé érednicy
takiej kuli, ktérej objgtos¢ jest réwna ‘objetosci
ziarna piasku. ‘

W1 St. Zj. A. P. uzywa sie do filtréw powol-
nych piasek, posiadajacy wymiar czynny W. Cz.
= 0,25 — 0,35 mm spélczynnik réwnomiernosci
S. R. 2,0 — 3,0 (przewazn'e 2,5), do filtréw za$
szybkobieznych: W. Cz. = 0,35 — 0,50 mm, S. R. =
1,25 — 1,70 (przewaznie 1,50).

Urzadzenia do transportu hydraulicznego piasku
i jego przemywania,

Urzadzenia do przemywan’a piasku, uzywane

w St. Zj., mozina podzielié na 2 grupy: z przemy-

waniem piasku nazewnatrz pomieszczenia filtru
.1 z przemywaniem na samym filtrze.
Przy pierwszym rodzaju urzadzenia, jedna

grupa robotnikéw zdejmuje gérna warstwe piasku
1 uklada ja w kupki, druga zas grupa robotnikéw
wrzuca ten piasek do przenosnego inzektora, ktéry
wypycha piasek do pléczki, ustawionej naze-
wnatrz {iltra. Na $§cianach lub filarach filtru umie-
szczone sa rury, z ktérych jedne doprowadza-
ja wode pod cisnieniem od 4 — 10 af, inne za$

25 200
nowicie:
1) podwoéijnie arytmetycz- 170
nej, 100
2) podwdjnie  logaryt - 150
micznej, o ¥
3) logarytmicznej - mie - = 25 | 3
szanej, 2| % ' 8
4) specjalnej skali loga- x 2
rytmicznej, uzywanej = S
do obliczania stopnia = 9
e > | 50 g 2
prawdopodobieristwa. 3 == 75 | 2
Kazda z tych skal ma = Lj x
swoje wady i zalety. b3 o . = = o S S22 '
Skala podwoinie arytme- 25 [T =T e L(,Lsf-""/ﬂ
tyczna (t. zn. skala arytme- i, _ I’ __ﬂ_mé-ff!;__%—ﬁ—;-f ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ 5
tyczna i dla wielkoéci ziarn ‘
i dla % %) daie dobre dane i -
tylko dla ziarnek piasku $red- 37 e % 77 o
niej wielkoéci. Skala podwoi- Fariuicd: WA
nie logarvtmiczna daje dobre e Woda %) B St wiib v finfich
i szczedélowe dane dla naj- Liczby w nawlasach - aim. ]
drobniejszvch czasteczek, mo- ' ' T
sliwe — dla érednich i nie- Rys, 3. Wplyw érednicy wytrysku na wydajnos¢ urzadzenia do przemywania piasku,

dostateczne — dla duzych. o ‘

Wobec powyiszego. uzywa sie najczescie] 'skah
logarytmicznej mieszanej. t. zn. logarytmicznej dla
wielkosci ziarn, a dla % % — logarytmicznej do

30%, powyzej za§ — arytmetycznej.

odprowadzaja mieszaning piasku i wody. Co 20 m
sa umieszczone na rurach odgalezienia, do ktérych
dolacza sie przenoény inzektor przy pomocy we-
76w parcianych.
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Inzektor jest umieszczony w zelaznej skrzyni,
w ktorej dolnej czeéci, oprécz inzektora, umieszczo-
ne sa jeszcze dwie rurki z otworkami. Piasek
wrzuca si¢ fopatami do skrzyni. Pod wplywem
wody, jaka jest wprowadzana przez wspomniane
rurki, piasek w dolnej czesci skrzyni utrzymuje
si¢ w stanie jednolitej masy, co ulatwia réwno-
mierne porywan‘e jego przez inzektor i prawidlo-
we dziatanie tegoz (rys. 2).

Wode doprowadza sie pod ciénieniem z rur
stalych do inZektora zapomocg weza 2'/,", miesza-
ning za§ piasku i wody odprowadza sie réwniez
zapomocg weza, 0 $rednicy 3 — 4",

Dlugoé¢ wezy nie przekracza zwykle 30 m.

Rys. 4. Ogélny widok urzadzen do przemywania piasku,

Rurom stalym, doprowadzajacym wode pod
ci'nieniem, nadaje sie wigksze przekroje, aby strata
ciénienia byla mozliwie minimalna. W St. Zj. uzywa
sie do tego celu rur o érednicy min. 5".

Przekréj rur odprowadzajgcych mieszaning

iasku i wody oblicza sie wedlug wydajnosci i szyb-
Eoéci przeplywu. Wydajno$é rur nie powinna by¢
zbyt mala, aby robotnik przy inzektorze nie czekal
na pracg. Od szybkoéci za§ przeplywu zalezy
sprawno$é dzialania urzgdzenia. '

Przy predkoéci przeptywu wody = 1,5 m/sek
piasek z wodg przeplywa b. dobrze, przy 1.2 m sek
— dobrze, przy predkosciach pomiedzy 0,9 — 1.2
m'sek opér bedzie znacznie wigkszy, niz wypada
z obliczenia, jak rowniez wystepuje sporadycznie
zatykanie rur opadajacym piaskiem. Przy predko-
§ciach ponizej 0.9 m/sek — dziatanie jest niepewne,
a przy 0,6 m/sek — przeplyw jest niemozliwy.

Praktyka amerykanska wykazala, ze najbar-
dz‘ej ekonomiczne jest stosowanie nastepujacych
predkosci w zaleznoéci od érednicy rur:

dla rur 3" 1,20 m/sek
% i 8 1,35 &
" » 10" 1,75 o
it o 20" 225 o n

Straty ci'nienia na pokonanie oporéw w tych
rurach podane sa w tabeli II.

Dla obliczenia straty ciénienia przy podnosze-
niu piasku i wody na wyzszy poziom, nalezy wyso-
koéé stupa wody pomnoiyé przez ciezar wiatc.
mieszaniny piasku i wody. Strate ciénienia w wezach

1929

parcianych oblicza sie jak dla zwyktej wody i do-
daje sig 4,6—5 m na 1000 mb. weza (dla v 2%—3").

Bardzo wazna rzecza jest prawidlowa kon-
strukcja inzektora, ktory oblicza sig¢ tak samo, jak
rurka Venturi'ego.

Najlepsza rozbieznoéé §cian gardzieli jest 1:22,
Przy rozbieznosci 1:6, strata ciénienia w inZektorze
jest dwukrotnie wieksza, anizeli przy 1:22,

Gardziel wykonywa sie z zeliwa; wnetrze po-
krywa sie nieraz warstwa gumy, ktéra chroni po-
wierzchnie gardzieli od szybkiego zuiycia.

Prawidlowe dobranie wymiaréw inzektora ma
bardzo wielkie znaczenie praktyczne i ekonomiczne

Wplyw érednicy wytrysku na wydajnoéé urza-
dzenia w stosunku do ilosci pobranego piasku oraz
iloéci zuzytej wody na jednostke objetosci piasku
wykazuje wykres na rys. 3. ktéry jest uloZony na
podstawie danych doéwiadczalnych przez Hazena
i Hardy'ego w Waszyngtonie,

Warunki do$wiadczen: '

W. Cz. plasku = 026 mm. ¢ gardzieli 17/,,”,
odlegloéé gardzieli od wytrysku 23/, — 3", ' Dhu-
goéé rury, przez ktéra odplywal piasek i woda =
120 m, o 4"

Do wyboru odpow. inzektora stuzy tabela II,

Sposéb wyboru inzektora najlepiej mozna wy-
ttumaczyé na przyktadzie. Przypuéémy, Ze trze-
ba filtr o powierzchni 4200 m* oczyszczaé w ciagu
8 godzin roboczych przy zeskrobywaniu warstwy
piasku 3 cm grubosci. Ciénien‘e wodyv przy inzek-
torze wynosi 5,6 atn (80 funtéw), odleglo’é max.

.\
.

i - =

' oortyw

|
|

%Fm
|

1
@ WZIERNIK

s DOPLYW CZVSTEY
- wooy

L | 00RYW C2YSTE
Hh 60 PIASKU

Rys. 5. Separator Nichols'a.

inzektora do pléczki — 100 mb. Rury do odpro-
wadzania piasku i wody = ¢ 4", Poziom ptéczki nad
min, poziomem warstwy piasku w filtrze = 3 m.
Ilos¢ piasku do usuniecia 4200 X 0,03 = 126 m'.
Przyjmujac, ze robotnicy zuzyja 1 godz. na prze-
noszenie z miejsca na miejsce inzektora, otrzyma-
my, ze wydajno$é godzinna inzektoréw powinna
by¢ nie mniejsza niz 126 : 7 = 18 m*. Wprowa-
dzajac dwa inzektory do filtra, otrzymamy na jeden
inzektor 9 m'/h.

Zwracajac sie¢ do tablicy, nalezy przy wybo-
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Tabela Il
Inzektor do piasku, przeplyw mieszaniny wody i piasku w rurach
oo s Ciénienie .
Clsnfetls 8 25 37-:'5 .8 5. & g WA Boem Opér w m stu'pa wody na 1000 m
o &—(—4‘3 RS —3 .g”g B8 g 8 inzektorem biez. rury
wody, af oL BB 38 MQ‘ . wmstupa | W e
WK e O S o B 8 E 8 wody 21,7 | 3 4 | 51
| |
42 0,5 0.87 20 3,80 853 150 140 = | =
(60 funtéw) 0,5 1,01 25 5,47 6,09 176 150 = A s
05 1,21 30 7.60 427 206 168 = =
0.6 1,04 20 5.47 8.53 178 124 90 | -
0.6 1,21 25 7,83 6,09 222 144 | 110 | —
0,6 1,46 30 10,87 4,27 275 ! 170 120 l ==
0,7 1,06 15 4.94 11,88 200 | 114 70 s
0.7 121 - 20 7,37 853 250 | 140 88 | —
0,7 1.41 25 10.6 609 325 | 175 {1 S
0,8 1,21 15 6,46 11,88 208 | 145 78 il =
0,8 1,39 20 9,65 8.53 370 180 89 ! 73
0.8 1,61 25 14,98 6.09 480 240 109 | = 82
09 1,20 10 4.94 15.85 350 160 61 | 42
0.9 1,37 15 8 21 11.88 435 202 80 | 56
0,9 1,56 20 12,23 8,53 540 250 102 i 71
5,6 0,5 0.87 20 4,33 11,58 154 130 =
(80 funtéw) 0.5 1ol 25 6,31 823 186 145 = —
0,5 1,21 30 8,74 5,48 225 160 == LS
0,6 1,04 20 6.31 11.58 208 128 99 | —
0,6 1,21 25 9,04 8,23 260 153 107 | —
|
0.6 1,46 30 12.54 5.48 320 187 117 —
07 1,06 15 5,70 15,85 245 127 70 —
0,7 1.2t 20 8.51 11,58 305 158 86 | —
0.7 1,41 25 12,31 8.23 400 204 104 7
0.8 1,21 15 7,45 15,85 370 176 76 56
0.8 1.39 20 11,17 11,58 465 222 95 7
0,8 1,61 25 16,11 8.23 600 290 115 84
0,9 1,20 10 57 00 21,33 450 200 70 43
0.9 1,36 15 19 42 15,85 550 248 91 58
0.9 1,56 20 14,13 11,58 680 315 114 73
6.3 0.5 0,87 20 4,86 14,23 162 126 — —
(100 funtéw) 0,5 1,01 25 6,99 10,36 200 143 = —
0,5 1,21 30 9,80 7,01 250 164 120 =
0,6 1,04 20 6,99 14,32 230 133 87 —
0,6 121 25 10,11 10,36 300 165 103 —
0.6 1.46 30 14,06 7,01 380 210 118 105
0.7 1,06 15 6,38 19,81 292 144 B —
0.7 1,21 20 9,58 14,32 360 180 88 71
0,7 1,41 25 13,75 10,36 470 235 108 83
08 1,21 15 8,36 19.81 450 208 82 56
0.8 1,39 20 12.46 14,32 550 260 104 71
0.8 1,61 25 18 01 10.36 = 340 130 86
0,9 1,20 10 6.31 26.51 = 240 78 45
0,9 1.36 15 10.56 19,81 = 300 100 60
0,9 1,56 20 15,82 14,32 e 370 128 76
9,25 0.5 0,87 20 5,93 21,64 195 124 90 =
(150 funtéw) 0.5 1.01 25 8 66 15,54 240 150 110 —
0.5 1,21 30 12,01 10.66 305 180 118 —
0.6 1,04 20 8,59 21.64 310 160. 86 75
0,6 1,21 25 12,39 15,54 400 205 104 83
0.6 1.46 30 17 25 10.66 520 260 125 100
0,7 1,06 15 7.83 29,87 410 190 78 56
0,7 121 20 11,70 21.64 500 236 98 1
0.7 1,41 25 16,87 15 54 640 | 310 120 85
0,8 1,21 15 10 26 29,87 — | 285 99 | 59
|
0,8 1.39 20 15,2 21,64 = 350 123 . 75
0.8 1,61 25 22 04 15 54 o 450 160 93
09 120 10 715 39,92 sz 335 10 | 50
0.9 1,36 15 12,92 29 87 3 410 129 | 67
0,9 1,56 20 19,38 21,64 e 510 163 | 85
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rze inzektora wziaé pod uwage, oprocz niezbednej
wydajnosci, rowniez to ci$nienie, jakie pozostaje za
inzektorem, aby go wystarczylo na pokonanie opo-
réow w rurze odplywowe;j.

Porownywujemy w tablicy straty ci$nienia dla
rur 4" dla 100 mb. z ciénieniem, jakie panuje za
inzektorem, i znajdujemy, Ze najbardziej zblizony
jest inzektor o $rednicy wytrysku 0,9", gardzieli
1,36" i wydajnosci 9,42 m*/h piasku.

Po dokonanym wyborze, nalezy écisle spraw-
dzié, czy cisnienie za inzektorem bedzie wystarcza-
jace do podniesienia mieszaniny na 3 m i na poko-
nanie oporéw w rurze, wezu parcianym i ksztalt-

kach.

Do przemywania piasku uzywane sg pléczki
rozmaitych systeméw. Zasadniczy ksztalt ich jest
w postaci leja lub w postaci walca i leja. Do gér-
nej czesci przyrzadu wtlacza si¢ mieszaning piasku
i wody, czysty piasek zbiera sie na dnie leja, a woda
z metami i drobnemi czasteczkami piasku odptywa
przez przelew. Na dnie leja umieszczony jest in-
zektor, ktéry przemyty piasek wyrzuca albo do rur
prowadzacych z powrotem na filtr, albo do zbior-
nikéw zapasowych. Jezeli piasek wymaga dwu lub
wielokrotnego przemywania (naprz. piasek z filtréw
po odzelazieniu i odmanganieniu wody). to stosuje
sie kilka ploczek, ustawionych obok siebie. Wow-
czas inzektor z pierwszej pléczki przerzuca piasek
do goérnej czeSci nastepujacej placzki i t. d.

Tabela III
Separalory Nichols'a
Wymiar : Wydaj- Cigzar | Polgcze-
srednicy Wysolkoﬁc no$¢ max. [ aparatu | nie do
walca ogoina m'/h pias- kg rur
ku
760 mm (30”)] 1520 (5') 53 225 3"
915 ,, (36")| 1675 (5'4,/) 7.6 275 .
1007,, (42")| 1930 (6'/3") 11,4 320 i

Wode, odplywajaca przez przelew z metami
oraz drobnemi czasteczkami piasku, wprowadza sig
do jednego, lub dwu maltych osadnikéw, w ktérych
piasek opada, mety za$ odplywaja dalej. Do prze-
mywania uzywa sie zazwyczaj wody niefiltrowa-
nej. Rys. 4 przedstawia ogélny widok urzadzen do
przemywania piasku. Poza temi ploczkami, duzem
rozpowszechnieniem cieszy sie w Stanach Zjedn.
tak zwany separator Nichols'a, przedstawiony na
rys. 5.

Separator Nichols'a nie r6zni sie w zasadzie
od innych pléczek, z ta tylko réznica, Ze aparat
ten jest zamkniety. Dolna czeéé separatora Nichol-
s'a nie jest zaopatrzona w inzektor, posiada nato-
miast zasuwe, przy ktérej otwarciu przemyty pia-
sek wyplywa grawitacyjnie.

Separatora Nichols'a uzywa sie do przemywa-
nia piasku nazewnatrz filtra w tym wypadky,
jezeli piasek nie powraca z powrotem na filtr, lecz
jest przechowywany na podwérku. Réwniez uzy-
vrvla si¢ go do przemywania piasku na samem zlozu
filtra.

1929

Przyrzady te wyrabiane sa w 3- rozmiarach
jak wskazano w tabeli III.

Piasek przemyty poza filtrem jest albo skie-
rowywany niezwlocznie z powrotem na filtr, albo

przetlaczany do zbiornikéw specjalnie wybu-
dowanych do przechowywania piasku. Pojemnosé
tych zbiornikéw oblicza sie na 14 caltej ilosci

piaskuy, jaka moze by¢ usunieta z filtrow. Rysunek
6 przedstawia jeden ze zbiornikéw wybudowa-
nych w Waszyngtonie. Pojemno$é zbiorn‘ka wy-
nosi 190 m?® érednica — 6.7 m. wysoko$é wal-
ca — 5,1 m, wysokosé¢ stozka — 1,75 m. Sto-
zek zakoriczony jest u dotu zasuwa. przez ktéra
piasek wysypuje si¢ do wézka lub inzektora, za-
pomocg ktorego doprowadza sie piasek z powro-

Rys. 6.

Zbiornik do przechowywania piasku.

tem do filtra w czasie wypelniania zloza. Pozatem
w zbiorniku umieszczona jest rura, ktora odplywa
woda w czasie wypelniania zbiornika piaskiem.
W nowszych zakiadach zbiorniki do piasku budo-
wane sg znacznie niZzej i u dolu zaopatrywane sg
w inZektory. Wznawianie zloza piasku na filtrze do
normalnej wysokoéci przeprowadza sie w niekto-
rych zakladach w sposéb nastepujacy. Filtr wypel-
nia si¢ woda do normalnego poziomu. Piasek do-
starcza si¢ sposobem hydraulicznym temi samemi
rurami, ktére normalnie stuza do odprowadzania go
z filtru. Robotnicy ptywaja na kilku t6dkach na
filtrze i wypuszczaja piasek z wezéw parcianych,
dofaczonych do rur, starajac sie uloiyé go réwno-
mier‘nie na filtrze. Po spuszczeniu wody z filtra,
powierzchnig piasku wyréwnywa si¢ recznie.

(d n.)
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Drugi krajowy konkurs awjonetek.

pazdzierniku r. u. odby! sie w Warszawie,

podobnie jak i w r. 1927, zorganizowany

staraniem Ligi Obrony Powietrznej Paii-
stwa, drugi- Konkurs ijonetek. O znaczeniu i ce-
lach Konkurséw pisaly juz pisma fachowe lotnicze,
ja zajme sie przedewszystkiem strona techniczng
konkursu, pobieznie tylko rozpatrujac system kla-
syfikacji i rodzaje konkurencii.

Na drug:m jak i na pierwszym konkursie obo-
wigzywaly nastepujace konkurenc;e 1) Najkroétszy
start i lagdowanie z najmniejszym wybiegiem po
przejéciu nad bramka o wysokosci 5 m, (ilo§é pun-
ktow uzyskanych w tych konkurencjach okreslaly
specialne tabele).

2) Préba wznoszenia, polegajaca na pomiarze
wysokosci osiaggnietej w czasie 30'. Punkty oblicza-
no tu na podstawie wzoru:

, gdzie n jest wysokoscig
1/6 [100] g j y

osiggnieta w metrach,

3) Préba demontazu (nieobowigzkowa) pole-
gala na zdemontowaniu maszyny po locie, przepro-
wadzeniu jej przez bramke o wymiarach: szero-
ko§é = 3 m, wysoko§¢ — 3,5 m, i dlugosc 10 m,
nastepnie zmontowaniu i dokonaniu lotu. Punkty
obliczano ze wzoru:

120 — n

3
glo braé udzial czterech ludzi.

4) Proéba szybkosci obliczonej jako szybkos¢
$rednia przelotu, Na pierwszym konkursie przelot
odbywal sie na przestrzeni Warszawa — Dgblin —
Warszawa bez ladowania. W razie przymusowego
ladowania czas postoju wliczano do czasu przelotu,
przez co zmniejszala si¢ ogromnie szybkosé prze-
lotu, Na drugim konkursie przelot polegal na
sze$ciokrotnem przebyciu trasy Warszawa — Pia-
seczno — Warszawa, wraz'e miedzyladowania do-
dawano 10' i obliczano szybko$¢ $rednia z przeby-
tej juz przestrzeni. Pozatem szybkoéé byla zmniej-
szona wirazami w punktach koncowych tarasy; zy-
skiwaly tu na czasie maszyny zwrotniejsze.

Szybkoéé érednia wchodzita do ogélnego wzoru
klasyfikacyjnego:

GV 8—n

ZM 10 C
gdzie G —ciezar uzyteczny, C — ciezar wlasny
(wlicza sie tu paliwo na 2,5 godzin lotu), V — szyb-
koéé¢ $rednia, M — moc silnika, n— liczba miejsc.

Pozatem maszyny otrzymywaly punkty za urza-
dzenia techniczne, jak np. gasnice, rozruszniki, spa-
dochrony i t. p., nie byto natomiast punktéw za pew-
ne wlasciwosci konstrukcyjne (np. pokrycie kle-
jonka, specjalne amortyzatory i t. p.), nie objete
innemi punktami klasyfikacji, jak to mialo miejsce
na konkursie francuskim w Orly.

Z punktu widzenia bardziej technicznego niz
sportowego, trzeba stwierdzié, ze klasyfikacja ta
w samej zasadzie zawierala wiele usterek. A wiec
przedewszystkiem podstawianie do wzoru zasadni-

, przyczem w probie mo-

—ilo§é punktéw,

czego szybkosci $redniej z przelotu uwazam za nie-
wlasciwe, bo szybkosé ta jest w znacznie wiekszym
stopniu zalezna od dziatania silnika, niz szybkosé
mierzona na bazie, konkurs za$ aw;onetek ]est prze-
dewszystkiem konkursem platowcow, a nie silni-
kow, ktérych zawodnos$é dobitnie podkreslity wyni-
ki pierwszego konkursu [polowa maszyn miala
przymusowe ladowania z powodu defektu silnika).
Poza tem wzor punktacji za wznoszenie sie pomija
zupeln‘e c’¢zar platowca, faworyzujac maszyny lek-
kie, chocby zupelnie bez obcigZenia uzytecznega.

Zalety konstrukcyjne maszyny mozna do pew-
nego stopnia stusznie oceni¢ z jej wadi wlasnej, ale
trzeba przytem bra¢ koniecznie.pod uwage spéi-
czynnik bezpieczeristwa. Zaniedbanie tego spoét-
czynnika we wszystkich wzorach klasyfikacyjnych
faworyzowalo maszyny budowane lekko, badz tez
przecigzane, kosztem obnizenia wymaganego spot-
czynnika pewnosci (bezpieczenstwa) n, Poniewaz
do konkursu dopuszczane sa maszyny o n = 5,
a Ministerstwo Komunikaciji dla wydania $wiade-
ctwa zdolnosci do lotu wymaga n = 7, wiec jasne
jest, Ze tracg na tem maszyny uzytkowe, a zyskuja
maszyny budowane specjalnie na konkurs.

W mniejszem stopniu konstrukcyjne, a w wiek-
szym juz sportowe zalety wykazuje proba demon-
tazu; w praktyce moze wazniejsza bylaby latwos¢,
a nie szybkos$¢ demontazu, mozno$éé¢ wykonania go
przez zaloge platowca samodzielnie i bez uzycia
specjalnych narzedzi, oraz zabezpieczenie od zgu-
bienia czesci demontowanych.

Por6wnujac maszyny, stajace do pierwszego
i drugiego konkursu, mozna wyodrebni¢ trzy kie-
runki pracy konstruktoréw, i — o ile dwa pierwsze
byly powaznie reprezentowane na pierwszym kon-
kursie — o tyle trzeci byt dopiero wlasciwie wywo-
tany przez ten konkurs.

Pierwszem dazeniem konstruktoréw bylo stwo-
rzenie platowca uzytkowego slabosilnikowego, kto-
ry, bedac maszyna sportowa, nadawalby si¢ do
treningu, a nawet do szkolenia pilotéw. Moc silni-
ka brana tu pod uwage byla 40 — 45 KM, co juz
jak na awjonetke, nawet 2-osobowa, jest zbyt wiele.
Niektore z maszyn tej klasy musialy na pierwszym
konkursie startowa¢ bez pasazera, co je wogole dys-
kwalifikowalo, jako maszyny uzytkowe; jednomiej-
scowe maszyny tej klasy mialy male szanse powo-
dzenia na konkursie. Typem zblizonym do wlasci-
wej awionetki byla dwuosobowa maszyna Medwec-
kiego 30 KM, ktora jednak, jak rowniez jednomiej-
scowa 18 KM awjonetka inz. Zalewskiego, w pierw-
szym konkursie udzialu nie brala.

Dazenia drugiej grupy konstruktoréw szly w
kierunku stworzenia maszyny uzytkowej o wiegk-
szej mocy silnika (od 60 KM), nadajacej si¢ na ma-
szyny turystyczne, szkolne, a ewentualnie lekkie
osobowe. Przedstawicielem tej grupy byl
WP.W.S.-3" inz. Cywinskiego.

Na druéim konkursie mozna bylo stwierdzi¢
dalszy rozwéj grupy pierwszej, w ktorej stawaIy
wszystkie maszyny z pierwszego konkursu i wiele
nowych, a wigc: Sekcji Lotniczej Studentéw Poli-
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techniki Warszawskiej trzy maszyny (wyszczegél-
nione na koncu), Dzialowskich (pierwsza nagro-
da), Skraby, Kozlowskiego i Ostrowja, jako dwu-
miejscowe, oraz Dzialowskiego (trzecia nagroda)
{ Grzmilasa ,,Orkan’ (druga nagroda) jako jedno-
miejscowe.

Do drugiej grupy mozna zaliczyé ,Lublin”
Dabrowskiego i Uszackiego 60 KM oraz samolot
Dzialowskiego z silnikiem Siemensa.

Grupa trzecia objela maszyny budowane spec-
jalnie na konkurs z uwzglednieniem jego warun-
kow, przyczem zwracano uwage na poszczeg()lne
punkty klasyfikacji, a wiec Sekcji Lotniczej S.P.W.
WRW.D." — matly ciezar wlasny i wielki uzyteczny
przy malej mocy siln'ka (34 KM Skorpion ABC),
P. W. S. - 3 Biala Podlaska, jednomiejscowa, wiel-
ka szybko ¢ przelotu (nie osiggnieta jednak) i Med-
wecki — cztery osoby, przy silniku 45 KM,

Rys. 1, Awjoretka ,R. W. D.”

Z tych trzech grup, maszyny grupy pierwszej
wykazaly naogél najlepsze wlasnosci maszyn uzyt-
kowych. Maszynv grupy drug'ej daly naogol mier-
ne wyniki, a z grupy trzeciej ,R.W.D." nie skonczy-
fo konkursu z powodu defektu silnika, zas Med-
wecki nie bral udzialu w konkursie.

Obecnie u nas Departament Lotnictwa popiera
konstrukje ptatowcow lekkich o mocy okolo 80 KM,
majac na widoku zastosowanie ich do treningu; typ
ten cleszy sie obecnie wielkiem powodzeniem
w Anglji, uwazam jednak, ze lotnictwo sportowe
powinno raczej iéé¢ Sladami Niemiec, a czesciowo
i Francji, dazac do zmniejszen‘a mocy silnika.

Pod wzgledem knstrukcyjnym, wigkszo$é ma-
szyn stanowily jednoptaty (tylko Skraba i Lublin
— dwuplaty)., Wykonany z duraluminu (pokrycie
piotnem) byt tylko Skraba. Konstrukeji nosnej du-
ralowej z zeberkami i owiewkami drewnianemi, po-
kryty plétnem, byl Lublin. Kadtub spawany z rur,
reszte drewniana, mial Dzialowski, Z maszyn czy-
sto drewnianych wyréznial si¢ Medwecki, jako kry-

¢y calkowicie klejonks, i Sekecji Lotniczej
P. S. 1 z kadlubem kratowniczym, kryty cal-
kowicie plotnem. Pozatem wszystkie maszy-
ny mialy kadluby kryte klejonka, a platy
plétnem. Poréwnujac wagi maszyn (niestely
*w oficjalnym komunikacie 2z konkursu jest

wiele bledéw 1 niedoktadnosci pod tym wzgledem),
mozna stwierdzié, ze konstrukcje duralowe wypa-
daja nie cigzej niz drewniane; (poréwnanie jest tu
o tyle trudne, ze ob'e konstrukcje duralowe byly
dwuplatami), konstrukcje z kadtubami spawanemi
— cigzsze niz drewniane. Réznice w ciezarach ma-
szyn drewnianych sg stosunkowo nieznaczne, po-
krycie klejonka wypada jednak cigzej niz plétnem.
Wagi poszczegélnych maszyn moznaby napewno
znacznie zmniejszyé przez racjonalne przekonstruo-
wanie,

Pod wzgledem konstrukcyjnym, maszyny
przewazunie nie odbiegaly od szablonu; poza dwoma

dwuplatami byly trzy dolnoplaty (w tem dwa wol-
nonoséne), a reszte stanow:ly jednopiaty z gornym
platem, z czego tylko jeden wolnonosny, a inne
z zastrzalami.

Nie majac odpowiednich danych odnoénie kon-
strukeji innych maszyn, poprzestang na opisie pla-
towcow Sekeji Lotn'czej, z podaniem ich wyn'kéw. .

wJ. D, - 2" konstrukcji J. Drzewieckiego (otrzy-
mal pierwsza nagrode na pierwszym konkur-
sie) dolnoplat z zastrzalami. Skrzydlo o sta-
tym profilu, dwudzwigarowe, kryte plétnem. Dzwi-
gagry normalne skrzynkowe. Rozp'etoé¢ 9,70 m,
powierzchnia 13,5 m? Kadlub kryty klejonka,

WW. R.-1" konstrukcji S. Rogalskiego i S.
Wigury, goérnoplat, parasol z zastrzatami. Skrzydta
dwudiwigarowe, kryte plétnem. Diwigary skrzyn-
kowe. Rozpietoéé 10.10 m, powierzchnia 15,40 m’.

P. S.-1" konstrukeji inz, S. Praussa (otrzy-
mal czwarta nagrode na drugim konkursie), gérno-
plat z zastrzalami, Skrzydla «dwudiwigarowe,
o zmiennym profilu, a stalej glebokosci; platy sta-
waly sie cierisze od zastrzatéw ku koricom, lecz tak-
ze i ku kadlubowi, co zapewnialo lepsza widocz-
noéé. Platy dochodza do polozonego nisko nad ka-
dlubem baldachimu, w ktérym znajduje sie¢ wejscie
na przednie siedzenie,

+R.W.D." konstrukciji S. Rogalskiego, S. Wigu-
ry i J. Drzewieckiego, maszyna budowana specjal-
nie na konkurs (Rys. 1 1 2). Rozpictosé
9,7 m i powierzchnia 13,6 m*. Przy konstruk-
cji, zaréwno jak przy budowie tej awionet-
ki, zwracano specjalng uwage na zmniejsze-
nie ciezaru wlasnego maszyny, i dlatego tez
stosowano specjalna konstrukcje skrzydia. Plat
na calej rozpietosci jest niedzielony i ma tyl-
ko jeden dzZwigar, umieszczony mozliwie blisko
érodka wyporu, Ma on tez za zadanie przenosi¢
sity gnace wolno zwisajacego plata. Diwigar jest
normalnej konstrukeji skrzynkowej. Przod skrzydla
az po dzwigar pokryty jest sklejka, i utworzona
w ten sposob rura musi wytrzymaé skrecanie, po-
wstale z chwila, gdy wypér nie przechodzi przez
o$ dzwigara. Dla usztywnienia calosci skrzydla

i przymocowania lotek oraz sztywniejszego zamo-
cowania do kadiuba, w tylnej czesci skrzydla jest
lekki pomocniczy dZwigarek. Skrzydlo, zwezajace
sie ku koncowi, posiada profil ze zbioru belgijskie-
go i bylo badane réwniez w Warszawskim Insty-
tucie Aerodynamicznym. Skrzydlo przytwierdzaja
do kadluba okucia, chwytajac przedni dZwigar oraz
poprzeczng rame kadtuba zapomoca dwoéch sworz-
ni stalowych; okucia sa z blachy duralowej. Tylny
dZwigar przymocowany jest réowniez okuciami, kt6-
rych zadaniem jest ustalenie polozenia skrzydla
na kadlubie. Kadlub kryty klejonka posiada
drzwiczki dla pilota i pasazera; jego boki sa ku gé-
rze zwegzone, w celu zapewnienia widocznosci pi-
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lotowi. Zwezenie to nastreczylo wielkie trudnoéci
konstrukcyjne, bo rozstawienie sworzni mocuja-
cych skrzydlo bylo bardzo male, co spowodowato
zmniejszenie wytrzymaloéci przy obciazeniach
asymetrycznych, praktyka jednak wykazala, ze
wytrzymalo$é okucia jest zupelnie wystarczajaca.

1 usztywnien, osie dzielone, amortyzacja sznurem
gumowym. '

Na zakoticzenie zalaczam jeszcze tabele wyni-
kow, osiagnietych przez wyzej wymienione maszy-
ny (dane, ktére nie byly stwierdzone, podane sa w
przyblizeniu). W' ostatnich rubrykach umieszczone

Podluznice gérne kadluba puszczone sg wysoko pod

Awijonetka

J. D.-2 W. R -1, P S.-1. R. W, D.

Ciezar wlasnv: kg 334,8 360 330 205,9
Ciezar w locie: kg 545,7 556,3 587 417,3
Silnik: Anzani 45 KM Scorpion 34 KM
Predkoéé érednia, £m'h 129 110 120 135
Startr m 80 150 120 100
Ladowanie: m 220 170 140 130
Wysokoéé m po 30/ 2190 1700 1122 1959
Czas demontazu; 20'11,2" —_ 32/46,8"” . 7
Putap praktyczny: m 3000 2200 2000 3000
Spétezynnik:

» predkosci: 11,5 8,2 11,2 15

. przelotu: 5.8 5.1 5.6 6.2

. wznoszenia sie: 1,5 6,2 6.3 7,2

samym platem, przez co uniknigto przeciecia ich
przez drzwiczki, Podwozie stanowi tu prosty dZzwi-
garek skrzynkowy wypuszczony z kadluba, odpa-
da wigc tu ciezar goleni, rozporek goleniowych

PRZEGLAD PISM

BUDOWNICTWO.

Nowy sposéb odwadniania wykopéw, szczegélniej
przy robotach kanalizacyjnych,

Zadanie inzyniera, wykonywajacego glebsze wykopy,
polega czesto na zapobiezeniu przedoslania si¢ do nich
wcdy, azeby moéc zalozyé fundameniy budowli, ulozyé¢ prze-
wody kanalizacyjne i t. p.

" Do tego celu utywa sie gtéwnie
dwu sposob6w: obejmuje sig¢ wykop
§ciankami szczelnemi lub obniza sie
poziom wéd gruntowych droga pom-
powania w miejscu roboty. Obydwa
sposoby sa znane i doprowadzone do
pewnej doskonaltosci, lecz ich zasto-
. sowanie zwieksza w wysokim stopniu
koszt budowy.

Przez zabijanie $cianek szczel-
nych mozna powstrzymaé boczny do-
piyw wody, lecz nie zmniejszaja one
wyporu od dotu. Pompy wydobywaja
z gruntu wodonoénego razem z woda
piasek i bywaja wskutek tego wypad-
ki zawalenia si¢ wylkopéw, Te trud-
noéci i zwiazane z niemi koszty do-
datkowe mozna usunaé, uzywajac do
odwodnienia czerpadia pompowego
(Sicherheitspumpensump{’) pomystu
inz, Staschen’a.

Do tego celu uzywa sie gléwnie dwu sposob6éw: obej-
muje sie wykop sciankami szczelnemi lub obniza sie poziom
wéd gruntowych droga pompowania w miejscu roboty, Oby-
dwa sposoby sa znane i doprowadzone do pewnej dosko-
natosci, lecz ich zastosowanie zwigksza w wysokim stopniu
koszt budowy.

Rys. 1. Czerpadto.

sa spolczynniki Everlinga, uzywane w Niemczech
dla poréwnania platowcow; pulap wzieto tu teore-
tyczny,

Inz. S. Prauss.

TECHNICZNYCH.

Czerpadlo pompowe sklada sig, jak wskazuje rys. 1,
z dwu rur [iltrowych, wstawionych jedna w druga i pota-
czonych ze soba; dolny koniec stanowi stozkowata glowica,
réowniez z blachy filtrowej. W tem zakorczeniu miesci sig
korel z twardego drzewa z otworem w érodku, zamylanym
klapa, naciskana sprezyna i zapobiegajaca wtargnigeiu pia-
sku do wnetrza przy opuszczaniu czerpadia w grunt. Prze-
strzenn pomigdzy dwiema rurami filtrowemi napeinia sig
zwirem odpowiedniej wielkoéci. Czerpadlo pompowe stano-
wi filtr przenoSny ze swoistem zamknieciem od dotu, No-
wym pomystem jest takie zapuszczanie filtru w grunt,
z ktérego ma sie pobieraé wodg. Dotychczas, przy zaklada-
niu filtru, wwiercano w ziemie rure wickszej $rednicy niz
¢érednica filtru, w wywiercony otwér wstawiano filtr, zapel-
niano przestrzern miedzy rura i filtrem zwirkiem i wyciagano
rure. Czynnosci te wymagaly duzo czasu. Czerpadto zapusz-
cza sie w grunt zapomoca wyplékiwania: przez gérny otwor
wprowadza si¢ rurke, przechodzaca poza lorelk, przyczem
pod cictarem rurki otwiera si¢ klapa nazewnatrz, Przez te
rurke wpuszcza sig pod ciénieniem wode, ktéra mozna po-
bieraé badz z hydrantu pozarnego, badz wtlacza¢ wodg
zwykla pompks przenoéna. Czerpadio opuszcza sig w krot-
kim czasie — przy uzywaniu wody z hydrantu i przy jed-
nolitych warstwach gruntu — w ciagu 2 minut. Prad wy-
plékujacy wypedza wyciskany przez czerpadlo materjal
ziemny wzdluz powierzchni czerpadta na powierzchnig
gruntu, gdzie go odklada; boczne wyplokiwania przytem
nie wystepuja. Gdy czerpadlo jest opuszczone do zadanego
poziomu, wyciaga sie rurke pléczaca, przyczem klapa dol-
na zamyka sie pod ciénieniem sprezyny, a wigc wnetrze
czerpadla bedzie zabezpieczone od wplynigcia don ku-
rzawki od dotu.

Ten sposéb odwodnienia wykopéw budowlanych po-
siada kilka zalet., Przedewszystkiem nalezy zaznaczyé szyb-
kosé, z jaka mozna utworzyé ujgcie bezpieczne wod grun-
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towych, kidére odrazu jest gotowe do uzycia i nie wymaga
zadnego utrzymania; jest to szczegélnie wazne przy budow-
lach, przy ktérych wykopy powinny byé otwarte mozliwie
przez krotki czas, np. przy budowie kanaléw ulicznych, Na-

Joron le ras

Foziom wody pried
! abniz

e
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Fozrom wodyprr ed

1929

Odleglosci miedzy punktami, w ktérych zapuszcza sie
czerpadla, sa zalezne od naplywu wody i wlasnogci gruntu.
Zauwazyé nalezy, ze czerpadlo moina opuszczaé bez trud-
noéci w warstwy gliniaste, jezeli pod niem! znajduje sie

kurzawla, Wpldkiwanie czerpadet i ich
wyciaganie odbywa sic bez zatrzymania
ukladania rur kanalizacyjnych. Do od-
pompowywania wody nadaja sie przenos-

i
Arzym obrii e

madly e L Snod wy ko

Arzyva obeiZern)
wacly

Rys. 2. Odwadnianie wykopu przy
pomocy czerpadia Staschen'a.

Rys. 3.

stgpnie zaznaczyé nalezy lalwe uruchomienie i dziatanic
filtrujace czerpadla, wobec czego pompowana z wykopu
woda jest zupelnie klarowna; pompy nie zanleczyszczajy
si¢ piaskiem. Koszty stosowania tego sposobu odwodnienia
gruntu sg nieznaczne.

robotach, wykonywanych
dorzeczu Emschery, uZywane sg czer-

Przy w

obniieorid o

Powtdrne cbnizenie czerpadla
przy pomocy rurki

ne pompy dialragmowe z napgdem silni-
kowym, Przy stosowaniu tego rodzaju
pomp, zbedne sy kosze ssace i klapy
zwrotne.

Rys. 5 podaje trudne zadanie po-
glebienia dna przepuslu, przechodzacego
pod nasypem kolejowym na dlugoéci 30 m
Dno i przyczolki poglebiono o 2,20 m,
pléczacej. Poniewa?z podczas wykonywania roboty
nie mogl byé wstrzymany ruch pociggow,
nie mozna bylo dopuici¢ do osiadania nasypu. Osiggnig-
to to, do odwodnienia czerpadel pompowych.
Woda potoku byla w czasie robét przepuszczana za-
pomocg prowizorycznej rury zelaznej, nlozonej w przepu-
$cie,

uzywajae

padla od 2 do 3 m dlugosci, o $rednicy

zewnetrznej 45 do 50 cm, wewnetrznej

25 do 35 cm.

Jak wspomniano wyzej, uzycie czer-
padia pompowego nadaje si¢ szczegdlniej
przy ukladaniu kanaléw w gruncie, obli-
tujacym w wodg, lub w kurzawce. Przy-
pusémy, ze kurzawka znajduje si¢ na
1,5 m pod powierzchnia. Do tej glebo-
lkosci moina wydobywaé ziemie bez
przeszkod. Nastepnie w odpowiedniem
miejscu, podiug powyzej opisanego sposo-
bu, opuszcza sig czerpadlo tak gleboko,
azeby jego gorna czes¢ lezala na wysokosei poziomu wody.
Wypompowujac wodg z czerpadla, obnizamy poziom wody
dookola i moZemy prowadzi¢ wykop w suchym gruncie
{rys. 2), Aieby powiekszy¢ wysysajace dzialanie czerpadia,
obnizamy je powtérnie zapomocs rurki ploczacej (rys 3).

Rys. 4.

Lyl he

Przy dalszem pompowaniu, grunt odwadnia sie glebiej. Fun-
damentowanie pod rury i ich uktadanie odbywa sie wiec
w warunkach normalnych, Gdy rury kanalizacyjne sa juz
utozone, zapuszcza si¢ na pewnej odleglosci od czerpadta g,
drugie czerpadlo b i laczy sie je zapomoca rury le-
warowej — wezem gumowym 1 lub 2-calowym — z pier-
wszem czerpadiem (rys. 4). Ten sposéb prowadzenia roboty
powtarza sie az do jej ukornczenia.

Nampa Terer
Lewar
S FPozionr wadlypered obpiiienien
PR B e x (D08 KOG LI QU NN
7
o

Zapuszezanie drugiego czerpadla, po ulozeniu rur kanalizacyjnych.

W streszezanym artykule podano szeczegélowe po-
réwnanie koszléw uloienia 1 m kanalu 50 X 75 cm na gle-
bokosci 3,50 m przy poziomie wody 1,5 m pod powierzch-
nig:

1. W sciankach szezelnych . . 91 mk. niem.

2, Przy zwyklem odpom-
powywaniu . ., 81 mk, niem.
3. Przy zastosowaniu czer.
padel pompowych 51 mk, niem.

' Die Bautechnil,
~ 1925, str, 639 641; 10 ry
= kow).
o
sy )

+
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GORNICTWO.

Postepy kopalnictwa weglowego.

Spowodowany wielka wojng spadelc produkeji kopaln
wegla niemieckich i francuskich wywolal w swoim czasie
ogromne oifywienie kopalnictwa amerykanskiego i angiel-
skiego. W ostatnich jednak latach kopalnie niemieckie
i Irancuskie dazyly szybko do doprowadzenia produkcji



Nr, 1—2

‘swego wegla do stanu z przed wojny i obecnie mozna juz
méwié¢ o nadprodukecji wegla. Okoliczno$é ta stworzyla
.oczywiscie silng konkurencie na rynkach europejskch, zmu-
szajaca do podjgcia prac nad ulepszeniem i potanieniem wy-
-dobywania wggla,

We Francji ucierpialy najbardziej podeczas wojny ko-
palnie okregu Pas-de-Calais, gdzie na 210 szybéw uleglo
zniszezeniu 189; podobnie prawie zupelnemun =zniszczeniu
ulegly maszyny wyciagowe, prawie polowa doméw robotni-
czych i 700 km linij kolejowych. Koszty odbudowy (obecnie
juz dokonanej) okreslaja sig liczba 3% miljarda fr. W r, 1913
w zaglebiu Pas-de-Calais wydobywano 183661000 ¢ na
40 844 600 f calej produkecji lancuskiej. W r. 1926 zagiebie
to dato 12612000 £ Produkcja innych ifrancuskich kopaln
wegla jest obecnie wyZsza od przedwojennej. Ilo§¢ robotni-
‘kéw zwickszyla sig¢ do 200000 (w por. z 150 000 przed woj-
ng). Istnieje silna tendencja zastapienia starych urzadzen
parowych — elektrycznemi; wskaznikiem tego jest wzrost
mocy elektrowni kopalnianych ze 104 500 do 440000 kW,
-obecnie 85% zapolrzebowania energji (do napedu sprezarek,
pomp, wentylator6w, diwigéw, kolejek podziemnych i t. p.),
stanowi energja elektryczna (procz lokomotyw), Procz tego
dazy sie do obnizenia kosztéw produkcji przez racjonalng
-organizacje, mozliwie jaknajwiekszg mechanizacje pracy
i ulepszenia techniczne, a mian. szerokie zastosowanie mlot-
'kéw pneumatycznych, $widréw mechanicznych, transporte-
réw podziemuych i t, p. §rodkéw technicznych, ktére auter
-opisuje zwiezle.

(Techn.

Mo d) t 21 (1929), zesz. 1, str, 1).

bs.

METALOZNAWSTWO.

Badania stali manganowych o niskiej zawartosci

wegla.
wiasnosci stali manganowych o malej
zawartoéci wegla byly prawie nieznane. Klasyczne badania
Hadlield’a, przeprowadzone nad stopami mangan—ielazo—
wegiel okolo roku 1886, doprowadzily do wynalezienia au-
stenistycznej stali manganowej, nazwanej nazwiskiem swe-
go wynalazcy, Jednakze badania te dotyczyly przewaznie
stopéw o znacznej zawarlosci wegla. Nadto Hadfield zna-
lazl sklonno$é do kruchoéci stopéw o zawartoéci ponizej
7% manganu, To dalo powdd uprzedzeniu do stopow, zawie-
rajacych 1,0 do 3,5% manganu, przy nieznacznej zawartosci
wegla,

Niedawno rozpoczelo w Ameryce badania nad temi
wlaénie slopami, a pierwsze ich wyniki juz wykazuja, jak
dalece bledna byta dotychczasowa opinja.

V. N. Krivobok, B. M. Larsen, W. B. Skinkle i W, C,
Masters (Technical Publication Nr. 24, The American Insti~
tute of Minig and Metallurgical Engineers) badali stale man-
ganowe o zawartosci 0,07 do 0,35% wegla i 1,4 do 3,96%
manganu, Paniewaz nazwa ,stal manganowa" jest powszech-
nie stosowana do stali austenitycznej, zawierajacej 12 — 15%
manganu, wyZej wymienieni autorzy proponujg dla bada-
nych przez nich stopéw nazwe: ,stal manganowa niskowe-
glista’,

Takie niskowegliste stale manganowe mozna otrzymaé
w kazdym Lwasnym lub zasadowym piecu martenowskim,
a takze w piecu elekirycznym, Potrzebne s3 tylko odpo-
wiednie stopy manganu, aby mozna bylo wprowadzié pod
koniec wytopu odpowiednia ilo§¢ manganu, nie podno-
szgc zawarto$ci wegla ponad pozgdany sklad ostateczny.
Samo koficzenie wytopu i stosowanie krzemo - manganu sta-
nowi jeszcze zagadnienie niedostatecznie opracowane.

Dotychczas
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Wplyw krzemu nie byl sciSle okreslany. Jednak za-
warto$é jego ponad 0,4% nie wydaje sie korzystna, zwla-
szcza w materjale kutym lub walcowanym., Zawarto$é
0,153% nie wykazala szkodliwego wplywu na
tych stali.

siarki do
wiasnoéei
Stale manganowe niskowegliste wykazuja Ac, w tem-
peraturze okolo 7359 C, prawie niezaleznie od zawarto$ci
wegla, natomiast dla skladu 0,07 — 031% C i 150 —
315% Mn przypada Ac, , przewaznie przy okolo 810° C,
Ar, 1 Ar,, za$ obnizaja si¢ w miare wzrostu zawarto§ci
manganu, lecz dla stali o jednakowych zawartosciach man-
ganu pozostaja stale, bez wzgledu na zawartoéé wegla.

Przemiany odbywaja si¢ powoli. W pewnych wypad-
kach roinica miedzy temperatura poczatku i konca prze-
miany przekraczala 55%, Mala szybko$¢ przemian pozwala
wnioskowaé, ze stale powyzsze nadaja sie do obrébki ter-
micznej. Badania autor6w wykazaly, ze niskowegliste sta-
le manganowe moga byé uzyte, jako tattsze stale stopowe,
tam, gdzie chodzi o duze ilo$ci materjalu o wlasnofriazh
lepszych od zwyklych weglistych gatunkéw stali martenow-
skiej. Dla otrzymania najlepszych wlasno$ci mechanicznych,
niezbgdne jest dwukrotne ulepszanie. Po celowej obréb-
ce termicznej, stale te daja wyniki podobne do niskopro-
centowych stali niklowych i chromowych. Mignowicie, wy-
trzymalosé ich wynosi 70 — 119 Rkg/mm?® wydluienie {(pa
2") 23 — 14%, przewezZenie 66 — 52%. Charakterystyczna
cecha tych stali jest brak wyrafnej granicy plastycznosci
i mala wrazliwo$é na niedokladnoéci w obrébce termicznej.
W stanie surowym, siale te posiadaja strukture niejedno-
rodng. Dla ujednorodnienia, potrzebne jest wyZarzanie tem
dfuzsze i przy tem wy%szej temperaturze, im wigeej stal
zawiera manganu.

Istniejq pewne wskazowki, ze stale te maja wyZaao
granice zmeczenia i odpornosé na uderzenie, a takze dobre
wlasno$ci fizyczne przy wyzszych temperaturach. Groma-
dzenie danych z tej dziedziny dopiero rozpoczeto i dlatego
nie mozna jeczcze podaé liczb konkretnych,

Wreszcie autorzy sktaniajq sig¢ do twierdzenia, ze siatka
sorbityczna, wystepujaca po wyzarzeniu odlanego materjaly,
i warstwowo§é w stalach manganowych niskoweglistych
walcowanych na gorgco, sg §citle zwigzane z przebiegiem
krzepnigcia.

Sposéb chiodzenia ma duiy wplyw na wystepowanie
warstwowoéci, co wskazuje na zawilo§é reakeji, zachodzg-
cej w stalach podczas siygniecia od wysokich temperatur.
Przed wygloszeniem jakiejlolwiel teorji, konieczne sa jed-
nak szczegdétowe badania zagadnienn réwnowagi w stanie sta-
lym przy réznych temperaturach, oraz ustalenie wzajemnego
oddzialywania poszczegélnych pierwiastkéw, Dlatego tez
poglady autoré6w na te zjawiska wypowiedziane sa bardzo
ostroznie i w formie przypuszczen.

T. M.

TECHNIKA SANITARNA,

Walka z dymem w miastach.

W ostatnich czasach stalo sie w calej Europie aktu-
alne zagadnienie walki z dymem, jako czynnikiem wply-
wajacym ujemnie na higjeng i czystosé wielkich miast. Za-
gadnienie to poruszone tez bylo m. in. na Wszechéwiato-
wej Konf. Energetycznej, ktéra sie odbyta w r. b. w Londy-
nie ). Utworzono juZ w szeregu miast europejskich Komisje

1) Przegl
968 — 76 N.

Techn, t 66 (1928), zasz. 48, str.
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badawcze rzadowe, majace na celu zbadanie mozliwosei
zapobiezenia wydzielaniu si¢ z kominow dymu, zawieraja-
cego trujagcy tlenek wegla i sadze.

Przy badaniu zagadnienia wydzielania si¢ dymu, roz-
rOZnia¢ nalezy trzy raidzaje piecow: 1) piece domowe; 2) sla-
tki, hodowniki t parowozy; 3) kotly i piece przemyslowe.

Piecce domowe. W tym wypadku zagadnienie jesl
trudne do rozwiazanin ze wzgledu na wielka réznorodnose
typow piecow i palenisk; rozwigzania nalezy wice szukac
przedewszystlkiem w doborze odpowiedniego gatunliu pali-
wn, kiore powinno by¢ bezdymne, jak np. koks, p6ikoks,
gaz, mazut i t. p. Piece domowe sy dwojakiego rodzaju:
1) piece sluzace do ogrzewania, kallowe lub kominki, jak
rowniez kotly do ogrzewania centralnego; w piecach tych
pali¢ nalezy chudym wegglem bezdrzewnym lub koksem; w
piecach opalanych antracytem unikngé mozna wytwarzania
tlenku wegla przez zastosowanie powietrza wtérnego; ko-
minkéw nie nalezy opala¢ drzewem. 2) Piece kuchenne i re-
stauracyjne. Te ostainie stanowi¢ powinny przedmiot spe-
cjalnej troski, byé¢ odpowiednio zbudowane i opalane,

Statki, parowozy. Rownies
i w tym wypadku najlepszym érodkiem uniknigcia dymu
i sadzy, procz, oczywiécie, przestrzejania odpowiednich wa-
runkéw spalania i odpowiedniego opalania, jest stosowanie
takich gatunkéw paliw, jakie sa dla danego kotla najodpo-
wiedniejsze. Oczywiste jest, 2e przy opalaniu parowozdw
powstajg jeszcze wicksze trudnosei, niz na statkach, ze
wzgledu na uciazliwe warunki pracy palacza, krotki komin
i t. p. Moznaby tu zalecié zainstalowanie hydrantow, zasila-
jacych parowozy w wode podgrzang, cho¢by do 95° Najlep-
szem rozwigzaniem bylaby, oczywiscie, elekiryfilkacja ko-
lei, przynajmniej podmiejskich, jednak --
nmiaslach jeszcze kwestjn przyszlosci,

Kotly i przemystowe. W iym wy-
padku walka z dymem odbywa si¢ w warunkach stosunko-
wo mnajbardziej sprzyjajacych, moZe byé potraktowana nau-
kowo i rozwigzana racjonalnic, aczkolwiek wymaga nieraz
dlugotrwalej pracy i inwestycyj. Pomingwszy strong tech-
niczngy zagadnienia, moze ono byé rowniez potlraktowane
z punktu widzenia administracyjnego, czego dowodem jest
np. stosowane w Anglji prawo, zabraniajace wytwarzania
dymu, jak rowniez sadzy i pylu (popiolu). Do przestrzega-
nia tego prawa ustanowiono w Liverpoolu i Manchesterze
kilku specjalnych inspektoréw. Bacza ani, aby wydzielanie

holowniki i

jest to w wielu

piece

siy gestego dymu z ktoregokolwielk z kominéw fabrycznych
nie trwato w zadnym razie diuzej niz dwie minuty, pod gro#-
bg pewnych rygoréw. Podobnie w Salt Lake City (w Sta-
nie Utah A. P.) ustanowiono specjalng organizacje, posia-
dajaca punkt obserwacyjny na dwudziestem piglrze jedne-
go z ,drapaczy”; inspektor dyzurujgcy ostrzega zwyke da-
ny zaklad przemyslowy najprzod telelonicznie, a —- w razie
potrzeby - zjawia sic osobiscie. [l.e Génie Civ, L 93
(1928), zesz. 8).

bs.

Nekrologja.

S. p. Inz. Emil Sokal.

Zmarl 26 b, m. jeden z najdawniejszych wspolpracow-
nikow, wieloletni czlonek Komitetu redakcyjnego, uczest-
nilc Spotki Wydawniczej Przeglqdu Technicznegdo.

Urodzony w r. 1851, ksztalcil sig na wydziale drég
i mostow politechniki w Zurychu., W r. 1874 rozpoczal
prace w zawodzie lechnicznym przy budowie dr, zel. Nad-
Kowelskim. Gdy =z

wiglanskiej, na oddziale poczatkiem

Mydawea: Spotka z o. o. Przeglad Techniczny”.

1929

1875 r. wychodzi¢c zaczal Prreglqd, pod redakejy Kossutha,
podal inz, Sokal w zeszycie lipcowym artykul p. t. ,,Metoda
graficzna wynajdywania srodka cigzkosci, momentu statycz-
uego i momentow bezwladnosci dla wszelkiego rodzaju figur
podlug Culmana”. Zajely go naslgpnie kwestje hydrotech-
niczne i podal opracowanie p. t. ,Zmniejszanie sie ilogci
wod w zrodlach, strumieniach i rzekach, przyczyna tego
zjawiska 1 érodki zarvadeze" (1877). Po ukonczeniu budowy
dr, 7el. Nadwislaniskiej pracowal przez lat kilka w Malopol-
sce i wrocit do Warszawy okolo 1882,

Gdy Lindley rozpoczayl budowg kanalizacji w Warsza-
wie, objal przy nim inZ. Sokal stanowisko inzyniera prowa-
dzgcego budowe i pracowal nieprzerwanie przez dlugi sze-
reg lat przy budowie kanalow, a wkoneu przy konserwacji
wodociggu. W ciggu tego czasu zamieszczal stale w Przegig-
dzie artykuly w kwestjach asenizacji miast, z ktorych diu-
giego szeregu wymienié¢ nalezy: ,Projelkly skanalizowania
Pragi Czeskiej” (1887). ,Krylyczne zestawienie [iltrow pe-
tersburskich i warszawskich" (1890}, ,,Oczyszczanie wéd
sciekowych w osadnikach frankfurckich, zuzytkowanie osa-
du dla rolnictwa i sklad chemiczny szlamu w osadnikach,
podiug wykladu dr-a B. Lepsinsa” (1891}, ,Kanalizacja
m, Warszawy i krytyka" (1892), ,,Osuszanie biét poleskich”,
«Badania odplywu wod sciekowych w lkanalach warszaw-
skich” (1893). ,Rozwdj kanalizacji” (1895), ,Kanalizacja ma-
tych miast” (1896), ,Petersburg i nowy projekt wodociagu”,
nBeton czy cegla" (1897), , Nieszczgéliwe wypadki przy ro-
botach kanalizacyjnych m. Warszawy' (1898), ,.Kanalizacja
Powisla w Warszawie (1901), ,Uzdrowotnienie Lodzi" (1902),
«Projelkt uzdrowotlnienia przedmiescia Pragi’’, , Uzdrowotnie-
nie Zalcopanego" (1903), ,Filtry biologiczne” (1905), ,Urza-
dzenia zdrowotne w miastach pod zaborem pruskim' (1907),
wUzdrowotnienie miast malych, odezyt wygloszony 9jVI
1910 r. na wydziale urzadzen zdrowoinych Stowarzyszenia
Technikéw w Warszawie”, ,,Ulrzymanic w czysltosci powie-
trza, wody i gleby” (1915), ,,Zaopatrywanie miast i miejsco-
wosci w zdrown wodg oraz usuwanie odchodow i §ciekow”
(1916), ,,0 wodociggach, odeczyl wygloszony na Il Zjesdzie
Hygienistéw w Warszawie” (1918), , Uzdrowofinieniec miast
polskich" (1919),

Do redakcji Przeglqdu nalezal inz. Sokal w latach
1891 1893 i 1909 - 1920. W r. 1891 przetozyl odczyt
Petenhoffera, wygloszony w Towarzystwie niemieckich tech-
nikéw gazowych i wodociagowych , O zanieczyszezaniu
i samooczyszezaniu rzek” (Warszawa 1891, 8" str, 21). W Cza-
sopismie technicznem lwowskiem podal artykuly: ,Kanali-
zacja m. Warszawy z rysunkami na trzech tablicach” (1886),
owUrzadzenia lkanalizacyjne w Gdansku” (1888), ,,\W sprawie
domowej kanalizacji" (1895),

Tresciwy podrgeznile Sokala ,Budowa kanalow ulicz-
nych, poraduik dla technikdéw, dozorcow robot i robotnikow
kanalizacyjnych (studniarzy it mularzy). 7 zapisu Wladysta-
wa Peplowskiego, w zawiadywaniu Kasy im, Mianowskiego,
Warszawa 1899, 8", str, 83 rys. w tekscie 101, 12 tabl. litogr.
w oddzielnej tece”, stanowi w tym dziale jedno z wydatniej-
szych naszych wydawnictw, Tekst §cisty i przystepny obej-
muje opis prowadzenia robét kanalizacyjnych w porzadku,
w jakim jedne po drugich nastepuja. Autor opisal przystep-
nie prowadzenie budowy kanaléw warszawskich, zatrzy-
mujge si¢ nad wszystkimi specjalnymi tej budowie szcze-
g6lami. Slownictwo zebrane nader starannie stanowi ma-
terjal do zuizytkowania w przyszlym stownilku technicznym
polskim.

7 zalem zegnamy zosltawiajgcego tak bogata spuécizne
pismiennicza, wspolpracownika i przyjaciela Przeglqdu, od
pierwszego roku istnienia pisma.

R.

Redaktor odp. Inz, Czestaw Mikulski.
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