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Sur

Polonais de Standar-

O krajowych mosigdzach typu 60 9, Cu
do obrobki na automatach. |

/%J%_,

Napisal Inz. W. Eoskiewicz, zast. Profesora Akademji Gérniczej w Krakowie.

roku biezacym miatem styczno$é z wigk-

szemi iloéciami pretéw mosieznych, podle-

gajacych obrébce na automatach. Skiad
tych mosiadzéw (60 4 1% Cu) i minimalne wtas-
noéci mechaniczne (R, = 39 kglmm’, A -~ 15%)
byly przepisane.

Wobec tego, ze masowa obrébka tych pre-
tow wymaga mozliwie jednorodnych wlasnosci tech.
nologigznych, postanowilem sprawdzi¢, jak dalece
mosiadze krajowe tego typu odpowiadaja przepi-
som 1 czy okreslenie tylko

postacig roztworu {. Podczas stygniecia, przy
przecigciu linji Cn, zaczyna sie wydzielaé¢ z tych
krysztatéow §§ roztwér apod postacia plytek na pla-
szczyznach tupliwosci krysztaléw [ (na szlifie wi-
doczne sg one jako igly). Ten proces wydziela-
nia sie¢ « trwa az do 435", Przy tej temperaturze,
roztwor § przechodzi w roztwér §, co jednakze nie
odbija si¢ na budowie, za$ rozpuszczalnosé a nie

ulega dalszym zmianom.
Dzigki tym wszystkim przemianom, zachodza-
cym podczas styghiecia, mosigdze tego typu mo-
ga by¢ poddawane obréb-

doinej granicy wlasnosci 00 g8 ce termicznej; jednoczes-
. 4 : 1083 - i _
mechanicznych nie jest /10700 Uhtad Cy-Zn. n.e warunk: stygniecia be-
wadliwe. - oL 905 da s:g obijaly na budowre,
W tym celu przepro- % D Stop ciekty jak zobaczymy dalej.
wadzitem badanie tych mo- B \C\T el 8+ stop Freity Mosiadze typu o, ogol-
siadzow pod wzgledem L, & d nie biorac, ulegajg praze-
'cl}enucznym, wytrzymalo- \ B + stop Gekly robece 'mechamczn'e) przy
$ciowym i mikroskopo- 7y & Yo 7 zwyklej temperaturze, to
wymj ke wida¢ z wykresu ¢ ~§ = "\*\ il e 18 Ao an}CZYanél' z%o'fdyz xjoz:
rys. 1 (pg Bauera), mo- | VT 1T FENNR | 1wy w tyeh warankach
siagdze, (fawieraja‘ce do o- m}%ﬂ_pi p oFE A Mosia‘,dze typu § ulegaja
kocilo 33% cynkﬁl{,_ sl?t]edno- o 30 |2 A zgg E_rz'er?bce tyltko w (wyso- A
rodne we wszelkich tempe- iej temperaturze (powy-
Irvalttu‘raé:h po skrzepnigciu. cof 18| Aoy ve | & | leen Yn z'_eidlinii (Jizfl ; é\lifktéreb{pp-
osigdze, zawierajace wie- siadze « w poblizu
cej cynku, moga przy wyzi- . 60% Cu — Muntz-Metall)
szych temperaturach by¢ moga ulegaé przerdbce i w
albo mieszaning roztworéw 4|0 1/ N | S O 7 O IO wysokich i w niskich tem-
« i albo tez jednorodnym ? L ;gawfg an 08 % M  peraturach.
roztworem [i. 00 0 0 N 60 50 4 30 X 0 0 Do obrébki narzedzia-
Do 399 Zn iloéé¢ mo- % wagowe (u mi skrawajacemi nadaja
siadzu § maleje w miare Rys. 1, Uklad Cn—Zn. si¢ szczegblnie dobrze mo-

obnizania sie temperatury
i przy temperaturze ponizej linji Bm mosiadze te
stanowig czystg odmiane . a.

Mosiadze powyzej 39% Zn, przy temperatu-
rach wyzszych niz to wskazuje linja Cn, sa pod

") Referaf, wygloszony na 3-im Zjeidzie Inz, Mecha-
nikéw Polskich w marcu r. b., w Warszawie,

siadze typu « - §, gdyz z
powodu obecnoéci kruchego sktadnika §, rozdziela-
jacego krysztaly ciagliwego ¢, dajg wior krotki
i famliwy (suchy). :

Dla zwiekszenia kruchosci tego wiéra, do mo-
siadzow tego typu dodaje sig pewnych ilosci olo-
wiu, ktory w ilosci wigkszej niz 0,4% nie jest roz-
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puszczalny w stanie stalym. Wystepuje wigce ja-
ko oddzielny sktadnik, ktéry rozdziela mechanicz-
nie czastki mosiadzu. Przy ilosci wiekszej niz oko-
to 3%, rozluznienie to pomiedzy krysztalami po-
woduje krucho§é mosigdzu.

Wptyw otowiu na wyglad wiéra rozmaitych mo-
siadzow ilustruje rys. 2.

W naszym wypadku ilos¢é Pb nie powinna
przekracza¢ 127, jednakze dopuszcza sie do
1,89 Pb.’ :
59y B & g Ze wzgledu na prze-

1929
Tabela I
Wykonawcy 1% Cul|% Pb | Wykonawey lo/o Cu"0 Pb
oo | 60,4 | 1,8 | Wytwérnia 59,5 | 1,4
Laboratorjum 593 10 ) 505 | 14
Wytwérnia 60,4 1,2 - 1 59,5 l 1,2
= 60,2 1,2 s 59 5?0 7
’i gg:é ! 11 Laboratorium{ ggf) i:}
2 59,8 1,3 | Wytwoérnia 593 1.0
" 59,8 | 1,1 5 592 | 1,0
3 59,7 | 1,0 P 58,9 | 1,4
” .59,6 7 ) 58,7 | 1,1
o 596 | ? " 58,7 11
i I

. QB 1ok 103 P

mrw BB
100% 1307 160% Fb

ciazenie praca laborator-
jum chemicznego, ilos¢ wy-
konanych analiz musie-
lismy ograniczyé z jednej

1ot [ strony co do ilosci ich sa-
j mych i z drugiej — co do
‘) ilosci okre$lanych skladni-
1 kow. Ogétem wykonano 42
] reon analiz na miedz i olow.

. Wyniki tych analiz sa ze-
brane w tabeli L.
Wyniki za$ analiz wy-
— d konanych w wytworniach
; ' zebrane sa w tabeli IL
é Jak z powyiszego wi-
LT da¢, sktad -chemiczny na-
Rys. 2. Wiéry mo- szych mosigdzéw miesci sig
siadzu o “’Ii“' zawar- nrawie catkowicie w gra-
L nicach tolerancyj.-
Osobiécie uwazalbym za wskazane przesuna,c
sktad tych mosiadzéw tak, by gérna granica to-
lerancji byla troche nizsza niz dotychczas, a to ze
wzgledu na to, Ze obecnie lezy ona na samej gra-
nicy mosigdzéw ¢ i 2+ 1 moze wypadkowo by¢
przekroczona. Jednoczesnie bytoby moze wskaza-
ne zwezi¢ granice do 4 0,5%, a to z tego powo-
du, ze mniejsze wahania sktadu beda mniej sie od-
bija¢ na wtasno$ciach -mechanicznych tych mosia-
dzéw oraz. upraszczaja - pracg (ujednostajniaja
warunki) w.prasowni pretéw. Przy obecnych ma-
tych jednostkach wytopéw, uzyskanie tak jed-
nolitego . materjatu mnasuwa bardzo duze trudno-
§ci, jednakze przy duzych — jednolitos¢ databy
sie osiagnad.

180 /’b

T abela L
| N 107 N P
Szhfu 1 % Cu A Pb]szllrful 7 Cu | %Pb ’s:{;‘fu %Cu | %Pb
| ; |

225 | 61,14 | 1,20 || 254 {60 41| 1,25 || 191 | 59,68 | 1,45
155 '61,09f 147 || 113 | 60,36 | 1.34 | 104 | 59,64 | 1.60
232 [ 6101 1,28 | 386030 ! 1,69 |96 159,60 | 1,49
68 | 60.9 | 137 || 195 [ 60,18 | 1,06 | 185 | 59,47 | 1.23
161 160,85 | 1,12 4 160,17 | 1,61/ 188 | 59,45 | 1,19
60 | 6080 | 1,68 || 183 | 60,15 | 1,56 | 123 | 59.45 | 1,08
247 160,70 | 1,35 || 200 | 60,14 | 1.10 111 | 59,44 | 1.48
230 | 60,69 | 1,48 || 119 [ 60,12 | 1,22 | 168 | 59,42 1.73
110- [ 60,68 | 1,37 || 101 | 60.09 | 1,41 | 187 | 59,10 | 1,81
65 | 60,65 | 1,62 | 186 | 60,0 | 1,40 | 125 | 59,06 | 1,33
2 (60,48 | 1,44 || 127 [ 59,92 | 1,51 || 190 | 58,71 | 1,40
184 | 60.47 | 1,63 || 228 | 59,86 | 123 || 116 | 58,63 | 1.10
36 16044| 1,66 118 | 59,85 | 1,31 182 | 5827 | 1,42
8 160,411 1,55 148 | 59,81 | 1,57 || 159 | 57,92 | 1,11

W écis{ym zw1a<zku ze sktadem chemlcznym
znajduja sie wlasnoéci mechaniczne i budowa mi-
kroskopowa, o ile materjal znajduje sie w réwno-
wadze, t. j. nie jest zgnieciony na zimno lub har-
towany. [w wypadku ' gdy takie hartowame wply-
wa' na zmlane budowy) ?

Dostarczane mosiadze nalezag do typu poét-
twardego, czyli prety te ulegaly pewnemu zgnio-
towi na zimno. Zjawisko to komplikuje sprawe,
gdyz stopien zgniotu poszczegolnych pretow nie
jest jednakowy: zalezy on od srednicy preta po
wyjsc.u z pod prasy (dokladnos¢ surowych pretow
okoto + 6,3 mm) i po ostygnieciu oraz od wy-
maganej $rednicy ostatecznej. Poniewaz te wlas-
nie male réznice stopni zgniotu (przy ogélnym
matym stopniu zgniotu) maja znaczny wplyw na
wtlasnoéci mechaniczne, -wigc przeprowadzone pro-
by na rozcigganie daly rzeczywiscie znaczne od-
chylenia wzwyz od przepisowej minimalnej wy-
trzymalosci 39 kgimm?®,

Na wykresach zamieszczonych na rys. 3 po-
daje ogolne zestawienie wlasnych wynikéw prob
mechanicznych oraz niektérych wymkow prob, wy-
konanych w wytworniach.

Na 215 pomiaréw wytrzymatosci, na]w1qksza
ilos¢ prébek (32) wykawmata wytrzymalo$é rowna
43 4+ 0,5 kglmm®. Wickszoé¢ probek (200) wyka-
zata R od 39 do 50 kg/mmz, 6 probek — R nizsze-
od dopuszczalnego « 30 kg/mm?*, za§ 9 — bardzo
wysokie R = 52 kglm

Analoglczme i przydluzenie probek wykazuje
zZnaczne odchylema od najczesciej spotykanego wy-
niku 24 +0,5% i obejmuje zakres od 15.do 60% .
Wigkszoéé prébek wykazuje A od 19 do 28.i od 33
do 35%, przyczem pierwsza grupa jest znacznie
hczme]sza

Charakterystyczne jest, ze wymkl wytwornl I
oznaczone koétkami, daja wyzsze R i A, zas wytwor-
ni II — oznaczone krzyzykami — niisze,-lecz 3
wiecej zblizone do siebie. Probki rozerwane na
miejscu, obejmujgce -obydwie wytwornie, wyka-
zuja to samo zjawisko, co jednakze nie izostalo
uwidocznione na wykresie.

Zgodnie z powyziszemi wynikami, pomiary
twardosci wykazu]q taka‘ sama rozhieznos¢ wyni-
kéw. Na 159 pomiaréw poczatkowych mamy tyl-
ko 18 o takim samym wyniku (120 +1,5 kg/mm® ]
pozostate obe]mu]q zakres od 95 do 130 kgimm?;
w dwoch zas wypadkach otrzymano wynik wy-
jatkowo niski (85) i wysoki (145 kg/mm’).

Pomiary wytrzymatosci wykonywano na préb-
kach proporcjonalnych (I=10d), przyczem pre-
ty o sredmcy do 17 mm byly obtaczane do wymaga-
nych wymiardw, zas prety o srednlcy wiekszej
przecinano wzdluz na 2 czeéci i probki obtaczano
do wymaganych wymiaréw.

Przy pomiarach twardo$ci, badania przepro-
wadzono kulka 10 mm (3000 kg] i 5 mm (1000
kg), ze wzgledu na wymiary probek., Ze wzgledu
na mezupelna‘ zgodnosé wynikéw przy, tych za-
mianach, pomiary twardoéci nie sa zupelnie Sci-
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PLANSZA 1. GRUPA Ill. Pow, 67 3.

e f g
R =41 kg/mm?, A= 22%,, R = 45 kg/mne, A = 33%, R =46 kg/mm?, A = 30%,.
C = 53%,, B = 128°(?) C =5/, B=—104". C = 38%, B = 105°.

ee ff gg
PLANSZA III. GRUPA IV. Pow. 67X, =
h 1 J
R =43 kg/mm?, A = 36%,. R =45 kg/imm*A, = 38Y,, R =63 kg/mm® A = 35%,,
C =46%,, B = 99°. C = 56%,, B = 105°". C =54%,," B = 106"

Grupa IIL
Ziom

charakte-
rystyczny. 44

Pow. 1 .

Grupa IV

Ztom
charakte-
i rystyczny
Pow. 1737,

| - ~ hh —*
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ste, lecz nosza charakter raczej orjentacyjny.
Przeprowadzi¢ wszystkie préby po 'raz wtory przy
takich samych warunkach, np. 5 mm (250 kg) nie
mogtem, ze wzgledu na brak materjatu i zuiycie
poprzednich probek.

Wobec tego, ze réznice
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ktorym cdpowiadaja dane wytrzymalosciowe na
osiach pionowych. Liczby wieksze mialy ozna-
cza¢ te probki, ktérych mikrofotografje miaty byé
zalaczone, jednakze ze wzgledu na to, ze mikro-
fotografje te nie zawieraja nic szczegélnie nowe-

stopnia zgniotu moga nie byé
jedyna przyczyna (poza skla-
dem chemicznym) wahan wilas-

fraywe czestoda wymbow

Wylrtymatoié pa roreqganic
Host

no$ci mechanicznych, przepro-
wadzilem jednocze$nie badania
mikroskopowe  nadestanych
pretéw.

W tym celu przygotowano
przeszlo 200 szliféw nadesta-
nych pretéw, przewazZnie w
przekroju poprzecznym i czes-
ciowo w podiuznym, = :

Poczatkowo  zamierzano
przeprowadzi¢ podzial szliféw,
kierujac sie iloScia odmiany 8,
jej rozmieszczeniem i wielko-
écig ziarn, Przy tym podziale 6
zauwazyliSmy, ze mozna grup L,

. takich znalez¢ 10, przyczem
jednak przydzial znacznej ilo-

Fose prdbex
- 18

Twardosc
8 w hgfmmn?

R w kgfmn?
probdek
X2

3

209 pormarew
6 28

159 pormiardw
2%

24

-
X x O OO0 0 0 00

éci szliféw do poszczegdlnych 25 - Sl . o
- 2 =
gl‘up na sluwal o grOmn e tru d_ Kofmm? 85 S0 95 100 o 5 0 @5 30 15 40 #S ,
noéci, ze wzgledu na budowe 03¢ nrobeh x e em s |
posrednia; i nie byto zgodnosci 18 o Sprovek &> 52kgjmm? | x pd 0 0w e s 4
ok =g . S TR | R o A O A A

opinji poszezegélnych obser- e T s N T A e A 3

b by % S ¥ i
watoréw co do ich przydziatu. w wr. ) N/

. , ¥ Blid 24 T T T T T f T e T )
Pozatem niektore grupy byly X x x xQ B 30 o2 H 6 B 0 42 G 46 w0 82
4 e - 12 X x x x X0

reprezentowane przez pojedyn LA b
CzZe SlefY, . - 10 * X ox XX X X x 2nakawame

Z tych wzgledéw zanie- XXX x g XX X x ] o Wiosne wymia

(3 . s - 8 XX x X X x xx Praydiuzenie
chali$émy takiego rézniczkowa- Shoe [ - feaC e o Awa

2 Z a5 - = O Wynike wylworne 1
nia i przegrupowalismy szlify, G CEEEER Y - \o ol ffomoka Reé0%
kierujac sie tylko charakte- I A S . ek 2 X Wyniks wytwrre I
rystyczna, budows i wielkoscia WX of e o R
f iy . 2 \xf2 o o s s .
ziarn, za$ uszeregowanie po- S e N Al SR v\ e
dtug wielkoéci przeprowadza- ——————————— N M/
. - . 3 - % 16 8 20 2 % 2" 28- % 32 34 360 I8 40 42
jac w poszczegdlnych grupach.
ten sposéb znadlezlismy, _ i
ze zasadniczych grup mozna R
ys. 3.

znalezé cztery i tylko 10 szli-
fow (na 192 .poprzecznych) nie . .
udalo sie w te grupy umiescié.. Jednakze zasadni-
czo te wszystkie 10 szliféw posiadajg ten sam typ
i moznaby je przyjaé¢ jako typ V grupy, ale ze
wzgledu na to, ze sa to szlify wykonane z zewnetrz-
nej warstwy grubszych pretéw, ktérych rdzenie na-
leza, przewaznie do grupy | i maja zasadniczo bu-
dowe analogiczna, typu tego nie wprowadzamy.

Jednoczesnie zauwazyliSémy, ze poszczegblne
wytwoérnie maja uprzywilejowane typy: wytwérnia
I — typy I, IT i IV, a tylko pie¢ szliféw byto typu
II (ktory rézni sie od typu I tylko wielkoscia ziarn);
wytwoérnia II — typ II i cztery szlify typu I, za$
osiem typu IV,

Dla scharatkeryzowania wiec wytwérczosci po-
szczegdlnych wytwérni, zebraliSmy na podanych
poniZzej wykresach i planszach typy poszczegél-
nych wytwérni razem i w tej kolejnosci rozpatru-
jemy je szczegbélowo,

Przedtem jednak pare ogélnych uwag o tych
wykresach,

Na osi poziomej podane sa numery szlifow,

go, zredukowano potém ich iloéé. A
Przy poszczegolnych probkach, ktére zosta-
ty zanalizowane, podana jest zawarto$¢ miedzi
(zaokraglona do 4 0,5%). Poréwnujac je z tabe-
la I, mozna dowiedzie¢ si¢ o zawartosci otowiu.
‘U -géry podane sg $rednice pretéw; z-ktérych
prébki obtoczono. Niektére probki wytrzymatoscio-
we nadestano juz obrobione; w tych wypadkach
$rednica preta oznaczona jest znakiem zapytania.
‘Przerywane linje poziome przy R oznaczaja:
dolna — dolna granice tolerancji (R = 39 kgimm®)
dla mosiadzu péttwardego Ms 60 pt, za§ gérna
(R = 45 kglmm®’) — dolna dranice nastepnedo
typu — mosigdzu twardego Ms 60t°}). Dla A linja
ta zaznacza najnizsze dopuszczalne przydiuze-
ni¢ (15%).
Krzywe przydtuzenia, przewezenia i twardo-
éci maja tak nieregularny przebieg, ze przepro-
wadzenie jakiej$ $redniej krzywej nie bylo mozli-

Dostarczany mosiadz mial byé typu Ms 60 pt.

")
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we, Przeprowadzilismy tylko ,0gélno kierunko-
wa' prosta dla A i C, zas dla B nie zawsze to by-
o mozliwe, Tak np,, w grupie Il podajemy goérna
i dolna granice dla szeregu pomiaréw, przyczem
stwierdzono, ze pomiary na szlifach poprzecznych
dawaly nizsza twardo$é, niz na szlifach podtuz-
nych. Moiliwe, ze taka rozbiezno§é¢ pomiaréw
twardo$ci powstala i z tego powodu, ze przy pier-
wotnie przeprowadzanych pomiarach nie zwraca-
nc na to uwagi.

W mikrofotografjach uzyto powigkszenia 200}
(na rysunkach 135 <), z wyjatkiem grupy IV oraz

I Wytworma 18 sodft 10 setf 27 sl
I - 4 . 0 - 8

$ & 5 K5 & 2 X
ns s o® o2 A 2

s 235w
ns v B

L+ R A /]
X5 @5 n5 kS K551 A

130 L

x = x

-
23 %L’AVL x .
T x
L] L
1 x 5
.

100

=

0 | B Kgfmm?
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85 078 43 ® 5o
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probee, ktorej wytrzymatos$é lezy na granicy gor-
nej tolerancji K. llos¢ [ jest troche wieksza.
Mikroiotografje d i dd, szlif Nr. 198, odpo-
wiadaja prébce prawie o najwyZszej wytrzymalo-
sci (K = 49 kgimm®) w tej grupie. llos¢ P jest
znacznie wieksza niz na poprzednich (szczegblnie
przy podtuznych szlifach bb i dd). Na podluinym
przekroju (dd) wyciagniecie w warstwy nie jest
tak widoczne i obydwa przekroje maja podobng
budowe.
Grupa Il (plansza II, rys. 4b).
W grupie III tto stanowi B, za$ o wystepuje
w postaci wysp, przyczem kon-
tury o nie sg tak wybitnie 1gla-
ste, jak w nastepnej grupie.
Pomimo dos¢ rozmaitej
i budowy, wilasnosci mechanicz-
55 ne sa stosunkowo bardzo row-
2 s nomiernie. Najnizsza wytrzy-
L mafos¢ wykazafa probka Nr,
160, mikrofotografje e i ee. Bu-
dowa iglasta jest do&¢ wybit-
na na szlifie poprzecznym,

9 ? 25
x

T x
x
=L

Tnurdode Kafmm?

jednakze na podtuznym ee bu-

; dowa jest wybitnie warstwo-
Priemezenic % wa i gruboziarnista.

Mikrofotograje f i ff szli

w i

tu Nr. 188 wykazujg w prze-
kroju poprzecznym budowe po-
dobng do grupy I, jednakze

il
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‘/ﬁ 1 rorciag Ko fmm?

R e o M T e e e et et

skladnik B tworzy prawie cal-
kowits siatke, podczas gdy w
grupie I — tylko wyspy. Szlif
podluzny wykazuje jednocze-

M560pt R> 39 kgfmm? ki 3
$nie budowe warstwows i kry-

= * . = ] M 601 45 - -
3 ® & A %0l 2 syls s8 -ED
183 % 207113 132 026 135 126 15t 18 8 1 000 a0y o5 208 % A IS] 26 g 157 K51 195 0 191 12 139 R 159 185 50 134 7 7 WA 153
Rys. 4.

kiiku szlifow, gdzie to bedzie zaznaczone. Powigk-
szenie to jest zbyt duze dla szlitéw podiuznych, lecz
przy pozostatych szhfach pozwala zobaczy¢ roz-
mieszczenie P, CO przy mnlejszem powiekszeniu,
np. w grupie I, nie byfo mozliwe. Do wytrawia-
ma uzyto nastepujacego roztworu: 90 em* H,O +
10 ecm®* HC {c. wi 1,19) + 4 g C:O,.

Wytwérnia I, grupy I, IIl i IV, rys, 4 a, b, ¢,

mikrojotograije od a do j (plansze I, II i I1I),

Grupa I (plansza 1, rys. 4a),

Charakterystyczna budowg tej grupy na szli-
fach poprzecznych jest rozmieszczeme zaokraglo-
nych wysepek ciemno-czarnego P pomiedzy ziar-
nami ¢, | :

Dla szliféw podiuznych: wyciggniete pasma
krysztalow o i . Mikrofotografja a, szlif Nr. 183,
odnosi si¢ do prébki, ktéra wykazala R mniejsze
od dopuszczalnego (29 kgimm?*). Ze wzgledu na
niskie A, mozliwe jest, ze w probce tej byla ja-
ka$ miejscowa wada, czego nie moglem stwierdzi¢
z powodu zuzycia tej probki przed rozpoczgciem
moich badan.

Mikrofotografje b i bb odnoszg si¢ do szli-
féw poprzecznego i podiuznego Nr. 227. Jest to
probka o najnizszej z probowanych wytrzymalo-
$ei w granicach tolerancji (R =42 kg/mm®). Bu-
dowa tego szlifu jest bardziej drobnoziarnista w
poréwnaniu z poptzednia,

Mikrofotografja ¢, szlif Nr. 226, odpowiada

sztaly mniej wyciagniete.

Szlif Nr, 96, mikrofotogra-
fie ¢ i g¢ wykazuja zblizona
budowe obydwu przekrojéw,
ilos¢ B jest wieksza niz w poprzednich, wielkosé
ziarn jest mniejsza.

Réwnolegle ze wazrostem drobnoziarnistosci
i ilosci §, wzrasta wytrzymalo$é z 41 kg/mm?® na
45 kgimm® i 46 kg/mm?*.

Grupa IV (plansza III, rys. 4c).

Charakterystyczng cechg tej grupy jest igla-
sty uktad ¢ na tle p, niezalezny od kierunku szlifu.

£ powodu stosunkowo znacznej réznicy budo-
wy w poszczegolnych miejscach, przy fotografo-
waniu uzyto powiekszenia mniejszego (100-krotne-
go), aby miec¢ wigksze pole widzenia.

Szlif Nr. 197, mikrofotografje A i hh, wykazal
stosunkowo niska wytrzymatosé¢ (R = 43 kgimm?).
Na szlifie podluznym odczuwa si¢ pewien kierunek
wydluzenia.  Wielkoé¢ ziarn jest stosunkowo
znaczna.

Szlif Nr. 191, mikrofotografja i, wykazal wy-
trzymato$¢ odpowiadajacg minimum dla mosiadzu
twardego, a nie péitwardego, jak jest wymagane
(R =45 kglmm®). :

Szlif Nr, 153, mikrofotografje j i jj, odnosi
si¢ do probki, ktéra wykazata najwyzsza wytrzy-
malos¢ nietylko w tej grupie, ale i pomiedzy
wszystkiemi prébowanemi: R = 63 kg/mm®. Nie-
zrozumiala jest jej niska twardo$é.

Wytrzymalo§é wzrasta w tej grupie w miare
wzrostu drobnoziarnistoéci i iloéci .
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Wytwoérnia II, grupa II, rys. 5,
mikrofot. od k do o (plansza 4).

Cechg charakterystyczna tej grupy sa wyspy
B na tlea, tak jak w grupie I, jednakze wielko§¢
ziarn jest tu znacznie wicksza.

Mikrofotografja k, szlif Nr. 60, wykazuje bar-
dzo malta, iloéé B, za§ wytrzymalo$é tej probki by-
ta nizsza od dopuszcalnej (R = 28 kg/mm?).

Analogiczna budowe wykazuje i szlif Nr. 233,
mikrofotografje I i Il, ktéredo wytrzymaloéé lezy
juz w granicach tolerancji (R = 41 kg/mm?).

Nastepny szlif, Nr. 100, mikrofotografje n
i nn, wykazuje dalszy wzrost iloéci B, przyczem
na przekroju podtuznym (nn) widoczna jest budo-
wa warstwowa i réwniez znaczne ilosci . Wytrzy-
amaloéé tej probki lezy juz w zakresie wymagan,
stawianych dla mosiadzu twardego (R=46 kg/mm?*).

Najwyzsza, prawie wytrzymato§é w tei grupie
wykazata prébka o szlifie Nr. 245, mikrofotogra-
fje 0 i 00 (R=48 kg/mm?®), w ktérej ilos¢ B jest
najwyzsza.

Widzimy wiec, ze pod wzgledem budowy réz-
norodnosé jest doéé znaczna. Niezaleznie od bu-
dowy, otrzymujemy wyniki wytrzymalo$ciowe nie-
raz prawie takie same. W ponizszej tabeli zebra-
liémy minimalne i maksymalne wyniki dla poszcze-
gélnych grup oraz ich $rednie (wyniki ponizej do-
puszczalnych nie zostaly uwzglednione).

581
Tabela IV.

| Mosiadz 60%-wy [ Mosiadz 59%-wy

Obrébka R A B A B
. kgimm® 9, |kgimm?|kglmm®| 9}, |kg/mm?

Wyzarzony 391 | 448 | 61 — ~ —
Zgnieciony o 15%| 47,9 | 235 | 93 | 439 262 | 93
” . 30%] 547 | 158 | 124 51,5 | 15.1 124

, 50°%| 6331 86| 141 | 599 | 74| 121

Dane powyzsze odnosza sie do blach, a nie d'o
pretéw. Stopief zgniotu obliczano na podstawie

wzoru: stop. zgn. = i;_s X 100, gdzie S — grubose¢

poczatkowa, a s — koricowa.

Wplyw obrébki termicznej na wyglad szlifu
ilustruja mikrofotografie m, mw, mh, mwp i mhp
(plansza Nr. 5).

Probke o szlifie Nr, 36 przecigto przez pél
i poddano rozmaitym zabiegom termicznym.

Mikrofotogralja m pokazuje budowe materja-
tu w stanie dostarczonym. Nalezy on do II grupy.

Obie poléwki szlifu 36 nagrzano do 850° i prze-
przymano przez 30 minut w tej temperaturze.

Jedna z nich wyjeto z pieca i ostudzono szyb-
ko przez zanurzenie w wodzie, przez co uzyskano
budowe pokazana na mikrofot. mh, pow. 200, Uzy-
skaliémy te budowe z tego powodu, Ze temperatura
malej prébki spadta do§é znacznie przez zetknie-

_ Tabela IIL
R kgm/m?® A2/, c% B kg/mm?
Grupa ) ) _ N U i
¥ min. | §redn.| max. | min. | §redn.| max. | min. |4redn.| max. | min. | éredn.| éredn. wel
111 41 44,4 | 46 17 30 35 28 46 54 9 | 103 | 105
II 41 453 | 49 16 25 37 24 38 56 93 113 :| 130 |4 probki maja R ponizej 39 kg/mm?
I 42 46,2 52 17 21 34 24 39 62 111 120 127 |2 probki maja R ponizej 39 kg/mm?
v 41 484 | 63 23 30 40 18 47 60 93 | 111 | 137

Srednie dla poszczegélnych grup charaktery-
zuja do pewnego stopnia poszczegbélne grupy
strukturalne (moga sluzy¢ jako wartoéci orjenta-
cyjne), jednakie — jakeémy to juz widzieli na
poszczegblnych wykresach — te wlasnoéci mecha-
niczne zaleza wewnatrz grupy od iloéci f i od-
chylenia od tej $redniej sa bardzo znaczne,

Grupa [ posiada wyzsza wytrzymaloéé i twar-
doéé od grupy II, za§ wlasnosci plastyczne — tro-
che nizsze. Grupa IlI, posiadajac doéé nieréw-
nomierna budowe (co przy uzytem powiekszeniu
nie zostalo uwidocznione), posiada najnizsze R i B,
lecz pod wzgledem zdolnosci do odksztalcen jest
zblizona do grupy IV, ktéra jednoczeénie posiada
i najwyzsze R.

Jak to wiec widaé ze wszystkich powyzszych .
badari, omawiane mosiadze — pomimo doéé zbli-
zonego skladu chemicznego — posiadaja ogromna
réznorodnoéé wlasnoéci mechanicznych i rozma-
itoé¢ budowy mikroskopowej. Przyczyny tego na-
lezy szuka¢, jak juz zaznaczono, w niejednako-
wym stopniu zgniotu i niejednakowych warunkach
termicznych podczas proceséw wyrobu.

Wptyw stopnia zgniotu na wlasnoéci mecha-
niczne mosiadzu tego typu badali Wieland i Ké6r-
ber. Znalefli oni dla mosiadzu o skladzie
60,05% Cu, 02% Pb, 0,16% Fe oraz 5925% Cu,
0,21% Pb 10,16 Fe dane nastepujace:

cie sie ze znaczna masa zimnych szczypiec. Tempe-
ratura hartowania byla wigc juz niedostatecznie
wysoka, aby uzyskaé¢ budowe zahartowanego roz-
tworu B, lecz tylko jego produkt czeSciowego roz-
padu, t j. mieszanine drobnoziarnistycha -~ 8,
przyczem ¢ wystepuje pod postacia igielek,

Druga polowa stygla razem z piecem. Uzyska-
na budowa pokazana jest na mikrofot. mw, I w tym
wypadku mamy budowe iglasta, lecz nadzwyczaj
gruboziarnista. Obydwie powyzsze poléwki podda-
no potem ponownie ogrzewaniu przez 96 godz. przy
440°*), Uzyskana budowa z poléwki dawniej szyb-
ko studzonej pokazana jest na mikrofot, mhw, zas
powoli studzonej — na mikrofot. mpw.

Z powodu braku materjatu, nie mozna bylo
stwierdzié¢ wptywu obrébki termicznej na wlasnosci
mechaniczne, Stwierdziliémy tylko twardo$é¢ pré-
bek m, mw i mh. Materjat w stanie dostarczonym
a wiec zgnieciony na zimno, wykazal najwyzsza
twardoé¢ 115° B, materjal powoli studzony — naj-
nizsza 79° B, za$ szybko studzony — prawie taka,
jak materjat dostarczony, 112° B.

Jednakze obrébka termiczna, jako taka, nie
moze objasnié powstawania budowy ziarnistej,
przewazajacej w.naszych mosigdzach.

*} Dla uniknigcia strat cynku przy takiem diugiem na-

grzewaniu, umieszczono prébki w szczelnie zamknigtym cy-
lindrze mosigznym.
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Hinzmann objasnia powstawanie tej budowy
niska temperatura podczas prasowania. Zaobser-
wowal on mianowicie, ze przy dlugich pretach po-
czatek preta ma budowe iglasta, podczas.gdy ko-
niec preta (otrzymywany wowczas, gdy prasowany
blok juz znacznie ostygl) posiada budowe ziarnista.
Srodkowe czeéci maja budowe przejsciowa. Poni-
zej przytaczam jego dane dla mosiadzu o skladzie
58% Cu, 2% Pbi reszta Zn.

Pozatem na ograniczenie wskazanej rozpie-
tosci wynikow wytrzymalosciowych wplynetoby
dodatnio, gdyby odbiér tych pretéow byt inaczej
zorganizowany. Obecnie odbiorowi ulega partja
ograniczona tylko iloscia kilograméow. W takiej
partji mamy wiec prety o najrozmaitszym sktadzie
i rozmaitej $rednicy.

Obecnie odbiorca wybiera pretow na wage
i poddaje je ogledzinom zewnetrznym i prébie zto-

24

& i

Z powyzszego wynika,
mosiagdzow maja wplyw:

1) sktad chemiczny,

2) temperatura prasowania,

3) szybko$é stygniecia,

4) stopien zgniotu przy kalibrowaniu,

Dzigki zmiennosci tych czterech czynnikéw,
mozna z tego samego materjalu uzyskiwaé probki
o rozmaitych wlasnodciach, za§ z odmiennych —
takie same. :

ze na wlasnoéci tych

1 wylwirme 5 s20f

Iytw [ & szhf odmiennych oo podomph typdw
A - G g

LY .

6 K5 w25 1
33NN IS B R T4 | ?

B Ky W ns w6
J2 w3y

728
T2 B Y

no & °? 8
L2

00

7 ]
65 % B

Tabela V.
? 0 B kg/mm?
. Rkgmm* | A% S i A R
min. | éredn. \ max. | min. | éredn. ‘ max. | min, | $redn. | max. _
| - .
Poczatek preta 42 i 44 50 | 22 40 i 44 .| 82 88 98 iglasta
Koniec preta 4 . 46 48 22, 32 1 39 89 9 | 100 ziarnista
’ I i | = =ik |

mu, zaé analizie chemicznej i prébie na rozciaganie
poddaje conajmniej po 1 precie na kazdych 1000
kg jednego kalibru. '

Wobec tego jednakze cosmy widzieli, uzyskuje
sie przez to pojecie wylacznie tylko o tych pretach,
ktére sie poddato probie, gdyz pozostale moga wy-
kazaé zupelnie inne wtlasnosci. Jest pewne praw-
dopodobieristwo (do$¢ zreszts problematyczne),
ze i pozostate prety beda mialy te same wlasnosci,
ale Zadnej pewnosci niema. Nalezatoby zwiekszyé

: iloé¢ pretéw, poddawanych o-
gledzinom i ztomowi oraz wpro-
wadzi¢ probe twardosci po-
szczegolnych pretow. Takie
proby indywidualne sa stoso-
wane w niektérych wytwor-
niach zagranicznych dla stali,
wigc przypuszczam, ze oplaci-
tyby sie i dla mosiadzu, zwla-
szcza wowcezas, gdy odbierany
materjal nie bedzie natych-

Razem [ &

134 192 szhfy

w ma

Twordosc kgjmm?

miast przerobiony w przetwor-
niach.
Dzieki uprzejmos$ci tych

przetworni, przytaczam poni-
zej 11 mikrofotogdrafij z takich

Preydbuzenic % pwadliwych” przyjetych pre-
tow na planszach VI i VIL
—— == B> 1% Mikrofotografja Nr. 1 (pl.

T hgfmm?

V) podaje nam przekroéj preta,
ktory zostal uznany przez prze-
e twornie za zbyt miekki (M 7),
R ol za§ Nr. 2 — za zbyt twardy

Wylrrymaloi na coreiag

N 9260 63 023) 628 7 835 2 34 38 20020 254 K02 8 2900109 S 235 257 4 20251 W0 82 3 234 3 20 285 250 1 IS 26

Rys. 5,

Poniewaz jednak prety przeznaczone do obréb-
ki na automatach powinny posiada¢ mozliwie zbli-
zone wlasno$ci, zaobserwowana przez nas rozpie-
to$¢ tych wlasnoici jest zjawiskiem ujemnem.

Jednym ze sposobéw zmniejszenia tej rozpie-
toci jest proponowane przezemnie zwezenie tole-
rancyj skladu chemicznego. W zwiazku z powys-
szem, tatwiej bedzie trzymac sie tych samych wa-
runkéw termicznych podczas fabrykacji, a przez to
ujednostajni sig¢ wptyw czynnikéw 213,

Przy ujednostajnieniu warunkéw termicznych,
prety surowe beda posiadaly bardziej jednostajne
wymiary, a wobec tego ujednostajni sie i stopien
zgniotu podczas kalibrowania.

Ms 601 R> 45+
: (L D) :
Fot. Nr. 3 a i b odnosi sie
do tej samej prébki, ktorej
brzegi zewnetrzne miaty budo-
we zupelnie odmienna. Prébka ta (T 5) uznana by-
ta za zbyt twarda. -

Fot. Nr. 4 pokazuje wewngtrzny pusty kanal,
wykryty dopiero po przecieciu preta (M 3).

Fot. Nr. 5 (pow. 135) i 6 (pow. 35) daje poje-
cie o wielkoSci krysztaléw, jakie czasem sie spoty-
ka w tych pretach {Nr. 1). Pozatem ilo ¢ P jest zni-
koma, za$ ilo§é olowiu — bardzo duza. -

- Na planszy VII, fot. Nr, 1 podaje wyglad ze-
wnetrzny kilku pretéw ktore sie ,tuszczyty” przy
prostowaniu, Na fot. Nr. 2 {pow. 350) widzimy, ze
te nadpekniecia siggaja bardzo gteboko w materjat.
Te sama wade ,tuszezenia si¢” posiadaja i prety
przedstawione na fot. Nr, 3 i 4. fednakze zewnetrz-
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TABELA XIV.

PLANSZA V,

mw

Pow. 0,67 X.

Plansza V do art. Inz. W. Loskiewicza ,,O krajowych mosiadzach typu 60% Cu do obrébki na automatach”.
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PLANSZA VL
Pow. 67 X. 1

i
\ Pow. 350 X.
' PLANSZA VII.

\ Traw NH,. 2

Pow. 350%-

3b

4

TABELA XV,

Plansze VI 'i VII do art. [nz W. Loskiewicza ,O krajowych mosiadzach typu 60% Cu do obrébki na automatach”,
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nie na nadeslanych odcinkach tych wad nie widaé.
Sa tam gniazda olowiu.

Fot. Nr. 5 pokazuje nam prawie zupelny zanik
skladnika B na powierzchni, za§ fot. Nr. 6 — ma-
terjal z przewazajaca iloscia . »

W tabeli VI zebrane sa wyniki badan tych pre-
tow.

7 tabeli tej wynika, ze twardo$é¢ powyzej
120° B (serja T) nie jest pozadana;, za§ ponizej
110° B (serja M) — zbyt niska.

Nadpekniecia podluzne (probki I C, E i H) od-
bijaja sie ujemnie na przydluzeniu i przewezeniu,
za$ na wytrzymaloéé nie wptywaja (coprawda, ile-
by wytrzymala prébka bez nadpekniecia — nie
wiemy).

Nieglebokie wady powierzchniowe (pret $rod-
kowy, fot. 1 pl. VII, probki I B i D) po obtoczeniu
znikaja i nie odbijaja sie na wlasnosciach mecha-
nicznych. Przy zbyt gtebokich wyzarciach (boczne
prety, fot. Nr. 1, pl. VII, probki IA i XI) probki na
rozciagganie nie mozna bylo wytoczyé.

Kawalek nad pretem srodkowym, fot. Nr, 1 pl.
VII, pokazuje wyglad wewnetrzny powierzchni
peknietej. Pret ten po odpilowaniu odcinka rozpad?
sie na potéwki.

Te wady powierzchniowe odbijaja sie bardzo
ujemnie na pracy automatéw.

Wady tego typu istniejg nie na calej dlugosci
preta i dlatego na probkach serji II, ani zewnetrz-
nie, ani na szlifach, wad tych nie widaé. Na niekto-
rych tylko mozna spotkaé skupienia otowiu.

Powyzsze przyktady dowodza najlepiej, ze od-
bioru pretéw nie nalezy wykonywaé sposobem pro-
centowym, jak dotychczas, gdyz woéwczas wélizgu-
ja. sie takie wadliwe prety.

Poniewaz przy odbiorze tych pretéow poddaje
sie pewien procent probie na ztamanie, chcielismy
sprawdzié, czy ta préba ztomu nie da jakich wska-
z6éwek co do wlasno‘ci mechanicznych pretéw.

Proby takie sa juz bardzo stare i wedlug po-
gladéw obecnych daja bardzo malo, gdyz dla do-
strzezenia nieznacznych zmian w zlomie trzeba
mieé ogromna wprawe, Jest to jedna z owych | ta-
jemnic majstrowskich”,

Gdy¢my zebrali nadeslane nam zlomy, to po-
czatkowo megliémy ustalié zasadnicze trzy gru-
py zlomoéw:

1) zlomy muszlowate,

2) zlomy ziarnisto-ziemiste,

3) zlomy z wadami wewnetrznemi, jak zuzle,
rozwarstwienia i t. p.

Zlomy te pokazane sg na planszy V.

Ztom w gérnym rogu na lewo (znak 6 ci wybi-
ty odwrotnie) i srodkowy na prawo (znak 1,) jest
muszlowaty, za§ pozostale dwa zlomy (znak 4.2
132 u géry i w $rodku) sg ziarnisto-ziemiste.

Dolne dwa zlomy (13°i 105) posiadaja wady
wewnetrzne,

Zlomy muszlowe (wzglednie ziemiste) pocho-
dza z tedo samedo preta. Chodzito o sprawdzenie,
czy sposéb nadcigcia preta (czy przeciety, czy tez
obtoczony do potowy przekroju) i sposob tamania
. — uderzenie czy gigcie — nie wplywa na wyglad

zlomu. Wpltywu jednak tych czynnikéw na wyglad
ztomu. nie zauwazyliémy,

Jako budowa, odpowiadajg tym dwu typom

zlomu szlify p i r (plansza V); p — zlom muszlo-
waty, r — ziemisty.

Po ustaleniu przynaleznoéci zloméw do po-
szczegdlnych grup strukturalnych, mozna bylo
przeprowadzié dalszy ich podzial w zfomach typu
muszlowego, Okazalo si¢ wowczas, ze:

I-ej grupie strukturalnej—budowa drobnoziar-
nista, wysepki 8 na tle « — odpowiada zlom jedwa-
bisto-muszlowaty (zfom 106, plansza I);

II-ej grupie — grubsze ziarno o z wyspamif—
zlom ziarnisto - muszlowaty (zlom 141, plan-
sza IV),

I1I-ej grupie — siatka f wypelniona & — ziom
wléknisto - ziarnisty (zlom 94, plansza II).

IV-ej grupie — budowa iglasta — zlom ziar-
nisto - ziemisty (zfom 87, pl. III).

Taka subtelna réznica w wygladzie zlomu (na
fotografji prawie nieuchwytna) daje wiec moznosé
okresli¢ w przybliZzeniu budowe materjaty, jednalk-

ze — jak to juz widzielismy — w kazdej grupie
strukturalnej mozna znalezé mosigdze o bardzo
zblizonych wlasnosciach ‘mechanicznych, tak ze

ztom i w tym wypadku nie daje wgladu we wla-
snoéci materjatu.

Préba zlomu ma wiec znaczenie jedynie jako
proba szybka, pozwalajaca wykrywaé w sposéb
prosty i latwy wady wewnetrzne pretow.
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O przyczynach urywania sie hakow”.

Napisal Inz. Z. Jasiewicz, Krakow, Akademja Gdrnicza.

codziennej praktyce przemyslowej wyste-

puje bardzo duzo uszkodzer przedmiotéw

sporzadzonych z miekkiego zelaza. Do tej
kategorji wyrob6w nalezg haki. Im to wlasnie chce
poswiecié kilka stow, oplerajac sie na paru przy-
ktadach, wzietych z praktyki.

Rys. 1.

Ciekawy przyklad tego rodzaju zdarzyl sie
w nastepujacych okoliczno’ciach. W jednej z ko-
palfi zawieszono w szybie wielokrazek reczny fan-
cuchowy na haku odwréconym do gory. Wielokra-
zek zwisal z belki zelaznej, do ktérej przymocowa-
ny byl lina, laczaca belke i 6w odwrocony hak.
Wielokrazek 6w stuzyt do opuszczania demontowa-
nego przewodu rurowego. Hak, obliczony na 1 500
kg, urwal si¢ pod obcigzeniem 300 kg przy opuszcza-
niu rur. Zerwanie nastapito przy nakretce haka po-
przez wystepujace jeszcze z nakretki nagwintowa-
nie, t. j. w miejscu najmniejszego przekroju, Ziom
tego haka jest charakterystyczny dla materjalu
kruchego przy istnieniu uszkodzed na powierzchni
przedmiotu (Bach, Elastizitdt u. Festigkeit, tab. II).

*) Referat wygloszony na 3-m Zjeidzie Iniz. Mecha-
nikéw Polskich w marey r. b, w Warszawie. ,

Poniewaz hak pracowal niespetlna rok i byt w sta-
nie zupetnie dobrym, nasunelo sie przypuszczenie,
7e przy opuszczaniu zaczepila sie rura o jaki$§ wy-
step w szybie, a nastepnie, spadajac zen, spowodo-

Rys. 2.

wala gwaltowne szarpniecie; szarpniecie to moglo
réwniez nastapié¢ skutkiem ewentualnego splatania
laricucha na wielokrazku. Z zeznan $wiadkow nie
mozna ustali¢ przyczyny peknigcia, gdyz spadaja-
ca rura i wielokrazek zabily czlowieka znajduja-
cego sie na dole, jedynego swiadka wypadku. Dla
stwierdzenia, czy i o ile winny byl wt tym wypad-
ku materjal, zrobiono przekroj wzdluz plaszczyz-
ny symetrji haka i nakretki. Przekroje owe, wytra-

wione odczynnikiem jodowym (rys. 1, pow. 0,5 X

i rys. 2, w. nat.), wykazuja dobitnie, jak znaczne za-
nieczyszczenia posiada tu materjal. Przeprowadzo-
na analiza chemiczna na wiérkach zebranych z ca-
tego przekroju powyzszego potwierdzila obserwacje
makroskopowe, dajac wyniki: C — 0,11%, P —
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0,19%, Mn — 0,43%, Si— 0%, S —0,076%, Cu e
0,02% . Powyzsze obserwacje pozwalaja juz wnio-
skowaé, ze materjal na hak wzieto niewladciwie,
albo tez zrobiono hak z materjalu z bliskiego sa-
siedztwa -jamy usadowej. Z tego widaé¢ réwniez, Ze
fosforu i siarki jest stanowczo za duzo. Makrofoto-
grafja (rys. 1) uwidocznia zarazem sposéb wyku-
cia haka, ktory dla uproszczenia wykuto réwno, t. j.
bez uwzglednienia zwezenia na cze$é nagwintowa-
na, cze$é te wytoczono nastepnie, usuwajac w ten
sposob prawie catkowicie zdrowy materjal, znajdu-
jacy sie w warstwach obwodowych zewnetrznych
Rys. 2 uwidacznia pekniecie, powstate widaé
przed zerwaniem haka, musialy wiec istnie¢ po-
przednio naprezenia ponadsprezyste. Potwierdze-

Rys. 4,

nie tego przypuszczenia znajdujemy w makrofoto-
grafji na rys. 3 wytrawionej metoda Fry'a. Na

rys. 3 widaé rozkfad linij dzialania sit w czeéci ha-
ka ujetej w nakretke. Linje dziatania sit biegna tu-
taj od trzpienia usztywniajacego nakretke i od po-

szczegblnych gwintéw. SkrzyzZowanie linij dziata-
nia sil przypada wlaénie na poczatek pekniecia, co
jest w zupelnej zgodzie z przyjetem obecnie tis-

maczeniem powstawania peknieé. Linje dziatania
sit, wychodzace ze zwoju gwintowego, potwierdza-

Rys, 7.

ja jeszcze wybitniej przypuszczenie,-ze hak pod-
dawano poprzednio naprezeniom ponadsprezystym.
Dzieje owego haka przedstawiaja sie na pod-
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stawie dotychczasowych obserwacyj nastepujaco:
hak sktada sie z dwéch rodzajéw materjatu, kru-
chego wnetrza i ciagliwej warstwy zewngtrznej.

S0

Rys. 8.

Jako taki, hak nie posiadal wymaganej wytrzyma-
toSci, na ktérej podstawie byl obliczany, a juz zu-

Rys. 9.

pelnie nie nadawal sie na obciazenia dynamiczne
(badafi dynamicznych nie przeprowadzono wsku-
tek zbyt malej ilogci materjalu, poréwnanie jednak
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z innemi przyktadami pozwala wnioskowaé o jego
znacznej kruchosci). Skutkiem tego powstaly w nim
przy prawdopodobnych poprzednich szarpnigciach
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Rys. 10.

linje Neumann'a, skupianie sig¢ za$ tych linij dawa-
to poczatek powstawania rys i szczelin, Ostatecz-
ne tragiczne zerwanie haka powstalo na zmniejszo-
nym przez poprzednie pekniecia przekroju w spo-
séb dynamiczny, prawdopodobnie skutek szarpnie-
nia, spowodowanego czy to splataniem sig taricucha,
gzy tez zaczepieniem cigzaru o jaki§ wystep w szy-
ie,

Analize mikroskopowa zastosowano w celu
blizszego rozpatrzenia zanieczyszczen w $rodko-
wej cze ci haka. W ciemnawych pasmach, zaobser-
wowanych na makrofotografjach rys. 1 i 2, znale-
ziono pod mikroskopem znaczng ilo§¢ drobnych
kropelek i wtracen wiekszych rozmiaréw tlenku ze-
laza, siarczku zelaza i manganu. Na mikrofot. rys 4

Rys. 11.

(pow. 145 %), zdjetej ze szlifu podiuinego haka,
widaé przedewszystkiem rozmieszczenie powyz-
szych zanieczyszczen w kierunku walcowania, za-
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nieczyszczenia te wystepuja w postaci juz to wiek-
szych plam, juz to jako masa rozsianych kropelek.
Mikrofot. rys. 5 stanowi szczeg6! poprzedniej w po-
wiekszeniu 500 ». Widaé na niej jasne ziarna

Rys. 12,

siarczku manganu i ciemniejsze siarczku zelaza,
oprécz catej masy drobniutkich kropelek tlenku Ze-
laza. Mikrofot. rys. 6 1 7 (pow. 55 X) przedstawia-
ja przebieg pekniecia, zaobserwowanego na makro-
fot. 2; rys. 6 obrazuje poczatek pekniecia, rys. 7 —
jego cze$é koricowa. Ze materjat przy tem peknie-
ciu byt mocno zgnieciony, dowodzi fot. na rys. 8.
(pow. 310X), zdjeta w poblizu pekniecia, z widocz-
.nemi linjami Neumann'a. Badanie szliféw poprzecz-
nych dato jeszcze kilka szczegolow. Mikrofot.
rys. 9 (pow. 55 X) przedstawia przejscie zdrowej
czesci haka, odweglonej jednak podczas kucia, do
czedci zanieczyszczonej likwatami. Mikrofot. rys.
10 (pow. 155%), przedstawia jedna z jasnych
plam, uwidocznionych na poprzedniej fotografji.
Plama ta jest wypelniona wielks iloécia drobnych
kropelek tlenku Zelaza i siarczku manganu, powo-
dujacych krucho$¢ materjatu.

Z powodu braku dostatecznej ilo$ci materjaluy,
nie mozna bylo przeprowdadzi¢ badan wytrzyma-
Yosciowych, ograniczono sie wiec do pomiaréw
twardosci metoda Brinell'a. Pomiary uskutecznio-
no pod obcigzeniem 250 kg, przy érednicy kulki 2,5
mm. Odciski robiono wzdluz promienia krzywizny,
dajac tem moznoéé zorjentowania sie¢ w zmianach
twardo$ci przy przejéciu od materjatu. zdrowego
do zanieczyszczonego. Ponizsza tabela przedstawia
wyniki pomiaréw w zalezno‘ci od odleglosci miejs-
ca pomiaru od wewnetrznego tuku krzywizny haka.

Zbierajac cato$é powyzszych wynikéw, mozna
ustalié¢ nastepujace wnioski: :

Za zasadniczg przyczyne zerwania haka, w
okoliczno$ciach towarzyszacych temu w danym wy-
padku, nalezy przyja¢ wady materjalu, wzglednie
nieodpowiednio§é materjalu. A wiec albo wazigto
materjal w poblizu jamy usadowej bloku, o za-
mierzonym, odpowiednim, skladzie, albo tez spo-
rzadzono hak z materjatu zupelnie nieodpowied-
niego. Dalsza przyczyna lezy w technologicznej
stronie przygotowania haka. Gdyby hak ten wyku-
wano w matrycy posiadajacej zwezenie w czesci
przeznaczonej na nagwintowanie, pozostalaby wiek-
sza iloé¢ zdrowego materjalu w czeSci nagwinto-
wanej, przez co calkowity przekroj haka w tem
miejscu zyskaltby na udarnosci. Przy zastosowanym
w tym wypadku sposobie wykuwania, zebrano przy
nastepnem obtaczaniu niemal cala zdrowa czesé
materjalu, przez co pozostal w cze'ci nagwintowa-
nej prawie wylacznie materjal zanieczyszczony,
posiadajacy niewatpliwie znaczna kruchoéé. Tam
tez, a nie gdzie indziej, zaczely sie tworzyé peknie-
cia, czy to pod wplywem wiekszych obciazen sta-
tycznych (mniej prawdopodobne), czy tez pod dzia-
taniem obcigzen dynamicznych (szarpniecia i t. p.).
Pekniecia te ostabiaty rzeczywisty (czynny) prze-
kroj haka, a réwnoczeénie powickszaly sie przy
kazdej nadarzajacej sie¢ okazji, dziatajac jako kar-

Rys. 13.

by. Kontrola ewentualnych peknie¢ haka podczas
pracy byla niemozliwg, gdyz zaobserwowaé ich nie
bylo mozna z powodu mikroskopowego wygladu
i wskutek istnienia nacieé gwintow.

ES
* k

Drugi wypadek urwania sie haka zdarzyl sie
W hucie przy przewozeniu kadzi z ptynnym wsa-

L 2 5 1,5 14,5

11 12,5 17,5

20,5 | 23 21,5 | 28 32,5 | 33 355 | 37 l

B 127 127 | 127 \ 157

157 1 157 { 157
b ! |

Z powyzszego zestawienia widaé wyraZnie
znaczny wzrost twardoéci w srodkowej, a wiec za-
nieczyszczonej czesci przekroju; ze wzrostem twar-
dosci wiaze sie do pewnego stopnia krucho$é, czyli
badania twardodci potwierdzaja réwniez wnioski
poczynione co do materjalu, '

157 157 | 145 | 145 | 145 | 145 | 127 | 112

dem. KadZ wisiata na dwéch hakach, umieszczonych
na belce poprzecznej w suwnicy stalowni. Sworzen,
na ktéorym wisiatla poprzeczka z owemi hakami,
urwal si¢ w czeéci nagwintowanej i, dzieki tylko
szcze$liwemu zbiegowi okolicznosci, kadZ? osiadla
na ziemi, nie wylewajac swej zawartosci. Analiza
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chemiczna, przeprowadzona na materjale $rodko-
wej czeSci sworznia, dala wyniki nastepujace: C—
0,106%, P—0,115%, Mn—0,53%, Si— 0%, S—
0,04% i Cu—0,13%. Badania makroskopowe daly
nieomal catkowite rozwigzanie zagadki. Fotografja
na rys. 11 przedstawia wyglad makroskopowy po-
dluznego, zaé makrofot. na rys. 12 — wyglad po-
przecznego przekroju haka. Na obu fotografjach wi-
daé¢ w érodku silnie zanieczyszczony likwatami pas,
wskazujacy, ze materjal na sworzen wzieto badz to
w poblizu jamy usadowej, badZ tez z materjalu
wogble zanieczyszczonego likwatami, Mikrofot. 13

i 14 (pow. 100) przedstawiaja przekréj podhuzny

i poprzeczny owego sworznia (cze$é zanieczyszezo-
na). Widaé na nich, oprécz calego szeregu wtracen
zuzli, jeszcze bardzo wielka niejednorodnosé wiel-
kosci ziarn. Wskazuje to na silng rekrystalizacje
materjalu, dzieki czemu najbardziej zgniecione
ziarna rozrastaly si¢ kosztem swych mniej zgnie-
cionych sgsiadéw. Tego rodzaju tlomaczenie znaj-
duje potwierdzenie w spostrzezeniu slabego prze-
kucia na makrografji poprzecznej. Koficowe prze-
kuwanie moglo sie¢ odbywaé¢ w temperaturach po-
nizej przemian, dzieki czemu dawato moznoéé sil-
nego rozrostu ziarn, zwlaszcza, jesli ostatnie stop-
nie przekucia byly dostatecznie male. Materjat
sworznia zawiera duzo tlenu. Tlen podwyzsza tem-
perature przemian, skutkiem tego moglo si¢ zda-
rzy¢, ze przy slabem przekuciu w temperaturach
mniej wiecej 700 — 800°, materjat pozostawal w
stanie o-Fe, a zatem istnialy warunki do roz-
rastania sie ziarn.

Sworzeni ten posiadal twardoéé w przekroju
podluznym w czesci zdrowej B=106 kg/mm®, w cze-
§ci zanieczyszezonej B=113 kg/mm’, w przekroju
poprzecznym, w czgéci zdrowej — B==102 kg/mm’,
w czgéci zanieczyszczonej B=113 kglmm?®. Wyniki
te sa §redniemi z kilkunastu minimum pomiaréw.
Brak réznicy twardosci w kierunku poprzecznym
i podtuznym do kierunku walcowania ttumacza nam
mikrofografje rys. 13 i 14: brak wybitniejszej kie-
runkowosci zuzli, silny rozrost ziarn tak na jednym,
jak i na drugim przekroju, s3 wystarczajacem tego
potwierdzeniem; niewielka r6znica twardosci za-
znaczyla sie w cze$ciach zdrowych materjalu w
kierunku podtuznym i poprzecznym. Materjal za-
nieczyszczony posiada naturalnie nieco wieksza
twardo“¢ od materjalu zdrowego. Trzeba przytem
zaznaczy¢, ze odchylenia poszczegélnych odczytow
twardosci byly doéé znaczne, a spowodowane zosta-
1y duza niejednorodoécia budowy. Bardzo poucza-

jace sa badania udarnoéci (U), przeprowadzone ze
wzgledu na mala ilo$¢ materjatlu w zakresie tempe-
ratur od — 15 do + 50°. Udarnoéé w kgm/cm? mie-
rzono na materjale zdrowym w kierunku poprzecz-
nym (U;) 1 w kierunku podtuznym (U,) i na mate-
rjale zanieczyszczonym w kierunku poprzecznym
(U,) i w kierunku podtuznym (U,).

t-ra bad U, U, U,:U, U, U, U,:U,
159 1,111 1,062 104 0,907 0948 096
0° 1,053 0,801 1,48 0,988 0,883 1,12
1 200 1495 1,858 0,81 1,002 0,905 111
507 2,162 2,440 089 2.130 3,170 0,67

Powyisze zestawienie wskazuje na  znaczne
przesuniecie zakresu kruchego w strone wyzszych
temperatur. Pomigdzy 20 a 50° nastepuje dopiero
wzrost udarnoéci bardziej stromy w materjale za-
nieczyszczonym, a }agodniejszy w materjale zdro-
wym. Do temperatury 20° udarno$¢ materjatu zdro-
wego jest lepsza niz materjalu zanieczyszczonego.

Rys. 14.

Stosunek udarnosci w kierunku poprzecznym do
udarnoéci w kierunku podtuznym wynosi normalnie
1 przy nizszych i zwyczajnych teperaturach, w wyz-
szych zaé wzrasta. Stosunek ten jest do péwnego
stopnia miarg wydluzZenia przy przerébce mecha-
nicznej na goraco materjatu. W danym wypadku
jest niekiedy mniejszy od jednoéci, co dowodzi bar-
dzo stabego stopnia przekucia (maly zgniot) i po-
twierdza réwnoczeénie niejednorodnosé budowy.
A zatem i tu, jako gléwna przyczyng zerwania,
przyjaé nalezy zalikwacenie materjatu.

(dok. nast.)

Eksport wegla droga wodng.

Napisat Inz. M, Rybczyrnski, Profesor Politechnili Warszawskiej.

artykule pod powyzszym tytulem!) poda-

je p. inz. T. Tillinger kilka wyjasniesi, ktore

zmieniaja do&¢ znacznie kalkulacje kosz-

téw transportu wodnego, podang przezemnie w Nr.
13 Przegladu z 27 marca 1929 r.

Uwazam, ze wszechstronne wyjasnienie tej

kwestji jest dla przyszlych projektéw komunika-

1) Przeglad Techniczny Nr, 21 z 22 maja 1929 r.

cyjnych rzecza niezmiernej wagi i dlatego pozwa-
lam sobie jeszcze raz glos zabraé w powyiszej
sprawie.

Poréwnanie przeprowadzone przez p. inz. Til-
lingera z kosztami transportu na Odrze budzi pew-
ne watpliwosci, ktére radbym rozproszyé. Nie
mozna mojem zdaniem poréwnywaé kosztéw na
drogach wodnych wylacznie w stosunku do ich
dlugoéci, bez uwzglednienia jakoéci,
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Otoz droga Opole — Szczecin przebywaja
todzie na 90 km kanalizowanej Odry, za$ na 490
km wolnej rzeki i to przy eksporcie wegla plynac

z pradem wody. projektowana natomiast droga

Wymystéw — Gdarisk rozporzadza jedynie oko-
o 200 kilometrami naturalnej drogi wodnej, po-
zatem za$ przechodzi kanatami lub kanalizowane-
mi rzekami, w niewielkiej czeéci takze jeziorami.
Jaki wplyw ma rodzaj drogi wodnej na koszly
transportu, $wiadczy przyktad obrany wlasénie
przez inz. Tillingera,

Odlegtosé z Zaglebia Slaskiego do Berlina jest
o 75 km mniejsza niz do Szczecina. mimo to frach-
ty odnosne wykazuja nastepujace stawki dla tran-
sportu wegla o pelnej tadudze todzi, za jedna ton-
- ne?), nie zmieniajace sie od roku:

Wroclaw — Berlin Opole — Berlin  Kozle — Berlin

4 mk. (846 z1) 570 mk. (12,08 z1.) 6,30 mk. (13,36 z1.)
Wroctaw — Szczecin Opole — Szczecin Kozle — Szczecin
3.35 mk. (7,10 z.) 5,05 mk. (10,071 zL.) 5,65 mk. (11,98 z1,)

Jezeliby wiec jaka stawke mozna wziaé za
podstawe¢ poréwnania, to raczej dla przestrzeni
Kozle — Berlin, na ktérej rzeki kanalizowane i
kanaty przewazaja, nalezaloby zatem wyjs¢ nie od
cyiry 10,10 z1., ale 13,36 z1.

Ze wzgledu na inny wymiar lodzi, obniza p.
inz, Tillingegr te stawke o 20%, postugujac sie
wzorami Symphera, W moim artykule staralem
si¢ uzasadnié teze, ze niepodobna operowaé dzi§
wzorami Symphera nawet na drogach wodnych
niemieckich, a tembardziej na polskich, wobec za-
sadniczo zmienionych kosztéw ruchu, innej stopy
procentowej i znacznie przys$pieszonego obiegu to-
dzi. Sprawa komplikuje sie, jezeli w kosztach mu-
si sie uwzgledni¢ okresy o réZnym stopniu zata-
dowania, co zawsze jest koniecznoscia, jesli ma sie
do czynienia z transportem na naturalnej drodze
wodnej. Poniewaz lodzie mniejsze, przystosowa-
ne do warunkéw zeglownoéci danej rzeki, moga by¢
znacznie lepiej wykorzystane pod wzgledem swej
noénodci, przeto koszt transportu nie spada tak
szybkc, jak to wykazuja wzory Symphera — ob-
liczone, jak to stwierdza autor, dla kanaléw przy
pezlnem wyzyskaniu pojemnosci.

Nie przeprowadzam obliczer szczegétowych,
pon‘ewat musialyby sie one opieraé¢ w braku da-
nych doswiadczalnych na przyjeciu zgéry pew-
nych zalozed, wystarczy mi zreszta stwierdzenie,
Zze z podanych powodéw zmniejszenie kosztéw
przez uiycie wiekszych todzi bedzie mniejsze, niz-
by to wynikato z wzoréw Symphera.

Dalsza redukcie przeprowadza autor z tytu-
ta znacznie tarfszej robocizny w Niemeczech. Jed-
nak wysoko§é plac, a koszt towaru, czy ushugi,
to zupelnie rézne rzeczy, Organizacja pracy, jej
wydajnoé¢, iloéé zatrudnionego personelu, wszyst-
ko to wplywa na wynik ostateczny, Wystarczy tu
poréwnaé ceny wytworéw takich, w ktérych ro-
bocizna i wegiel odgrywaja, jak przy zegludze,
gléwna role. Otéz np. cena przecietna cegly w
Niemczech wynosi 33,4 mk., t. j. 70.8 zL., gdy prze-
cietna placa robotnika niewykwalifikowanego 2,35
zt. za godzine, wykwalifikowanego 2,84 z1.°).

A teraz poréwnajmy prace zalég:

) Zkt &
i 1929,
% StatystykaPracy, 1929 r,

Binnenschiffahrt, 1928

Roezaik
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Zjednoczone Warszawskie Towarzystwo han-
dlu i zeglugi podaje koszt roczny zalogi na holow-
niku 24222 zt., na berlince 5990 zl., natomiast
zegluga wielkopolska ptaci zalogom niemieckim na
wynajetych statkach (zapewne drozej niz w Niem-
czech) na holowniku 11 424 mk., t. j. 24 227 z1., za$
na berlince 3 840 mk.. t. j. 8 141 zl., czyli Ze koszt
zalogi jest jednaki, tylko zarobek szypra jest 0 239
wyzszy, przecietna jednak wielkos¢ todzi wislanej
jest mniejsza, niz tych, ktére dochodza obecnie
z Niemiec do Poznania.

Jezeliby jednak w rezultacie mozliwe sie oka-
zato nieznaczne zmniejszenie kosztéw transportu
w poréwnanit do niemieckich z tytulu tanszej ro-
bocizny, to zanulowane ono zostanie z oktadem
wplywem znacznie wyzszej u nas stopy procento-
wej. kiéra odgrywa w kalkulacji kosztéw droga
wodna ogromna, role.

Dlatego wywody autora nietylko nie zachwia-
ty moich zapatrywan na koszty transportu ekspor-
towego wegla, ale przeciwnie — utwierdzily mnie
w przekonaniu, Ze s3 one raczej optymistycznie
podane, gdyz uwzgledniaja mozliwie dogodne wa-
runki transportu. Miedzy innymi uwzglednitlem
ruch nocny, o ktory p. Tillingerowi chodzi, a moc
holownikéw dostosowatem do rzeczywistej potrze-
by, przypuszczajac jednak, ze na Wisle uzywadé
si¢ bedzie statkéow zdatnych do holowania w obu
kierunkach, nietylko do jazdy w dot*).

Jezeli nie moge podzielié¢ zapatrywan autora
na kalkulacje kosztéw transportu, to natomiast
najzupetniej sie przylaczam do jedo uwag zawar-
tych w drugiej cZesci artykutu, zalecajacych trase
kanalu weglowego wzdtuz doliny Warty, tembar-
dziej, ze juz dawno na ten kierunek kanalu wska-
zywalem 7).

W kalkulacji mojej, trasy tej nie bralem pod
uwage, poniewa? jedynym niejako oficjalnym do-
tychczas jej kierunkiem jest droga Brynica —
Czestochowa — Z%f.eczyca — Konin, ktora p. inz.
Tillinger niezbyt dawno, bo w referacie na Zjez-
dzie hydrotechnicznym w styczniu 1929 w progra-
mie rozbudowy drég wodnych umiescit.

Ponadto réznica w odleglosci 50 km, t. j. nie-
spelna 8%, nie zawazy tak bardzo na szali przy
kalkulacji kosztéw, gdyz w moich obliczeniach
przewidziatem w oplacie kanalowej jaknajdalej
idace znizki dla wegla eksportowego, za$ koszty
ruchu, wobec zwiekszenia ilo$ci szluz, nie o wie-
le moga sie obnizy¢,

Najwazniejsza  zaleta  nowoproponowanej
przez p. Tillingera drogi wodnej, jest moznos¢ wy-
konania i zuzytkowania jej etapami, oraz praw-
dopodobnie znacznie nizszy koszt budowy. Co do
tej ostatniej kwestji, batbym sie juz obecnie po-
dawaé choéby przyblizonych cyfr kalkulacyjnych,
wiele bowiem kwestyj, zwiazanych z ta trasa, wy-
maga blizszego zbadania, przedewszystkiem za$
kwestja mozliwosci skanalizowania Warty.

Jakkolwiek sprawa budowy sztucznych drég

4) Szanowny autor mylnie podaje przyjecie przeze
mnie dla 2-ch todzi 1000 f-wych holownika 350 KM, gdyz w
obliczeniach moich (str. 371) zamieszczone jesl uzycie ho-
lownika o 300 KM dla 2 lodzi o pojemnosei 1200 — 1300 4,
ladowanych przecietnie na 1000 £ Na kanale i jeziorach
przyjalem holowniki 75-konne.

5]"Odczyt w Stowarzyszeniu Technikéw w roku 1927
i artykuly w Przeglagdzie Te'chnicznym,
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wodnych, a w szczegolnosci kanatu weglowego, jest
powszechnie uwazana za nieaktualng wobec budo-
wy nowego polaczenia kolejowego z Gdynia, to
jednak sadze, ze dla zupelnego wyjasnienia zna-

PRZEGLAD PISM
BUDOWNICTWO.

Badanie jazéw na modelach,

Szereg organizacyj inzynierskich w Ameryce, miedzy
innemi American Society of Civil Engineers, rozpoczal pra-
co do$wiadczalne, majace na celu zbadanie raprgZes, wy-
stepujacych w $cianach zapér wodnych; badania przeprowa-
dzanc sa hadZz na zaporach wielkosci naturalnej, specjalnie
ku temu wzniesionych, jak np. jaz na Stevenson Crezk (Co-
lorado), badz tez na modelach jazéw, obcigzonych rtecia,

Doswiadczenia tc sa bardzo kosztowne, nic wiee dziw-

<U_TI —T1 11

== 30

Rys. 1.

nego, ze zainicjowaly je i do dzis dnia prowadza tylko St.
Zj. Am, Poéln. Wysokosé jazu na Stevenson Creek wynosi
18 m, gruboséé¢ jego w koronie i az do 9 m nad stopa—0,6 m,
w dolnych czesciach za$ roénie po tuku kota do 2,3 m. Scia-
na po stronie przywodnej jest pionowa, parcie wody oddzia-

czenia drég wodnych dla naszego eksportu powin-
no Ministerstwo Robét Publicznych jaknajrychle;
przeprowadzi¢ potrzebne studja dla tego warjantu
tarsy.

TECHNICZNY CH.

dc rzeczywistosci, Prace zwiazane z wykopem w podiozu
skalistem ukonczono 20 stycznia 1926 r,, sama zapore za§—
4 czerwca tegoiz roku. Celem badan bylo $ciste ustalenie
danych do$wiadczalnych odno$nie jazow o $cianach krzy-
wych, tworzacych fuki pojedyncze, wzglednie wielokrotne, co
dla lonstrulccji i obliczania takich budowli mialoby znacze-
nic pierwszorzedne, daloby bowiem spoétczynniki bardziej mia-
rodajne, niz czerpane do dnia dzisiejszego z materjaloznaw-
stwa 1 budownictwa ogélnego, z uwzglednieniem jeno obser-
wacyj, poczynionych na zbudowanych dotychczas i eksploa-
towanych zaporach. Aparatura pomiarowa pomyslana zosta-
fa i wykonana w ten sposéb, aby umozliwié jak najbardziej
bezposrednie okreslenie wydiuzen, ugieé, wplywu tempe-
ratury przy pustym zbiorniku, zjawisk skurczowych i t. d.
Na miejscu budowy, jak réwniez w laboratorjum uniwersy-
tetu kalifornijskiego, przeprowadzono drobiazgowe badania
prébek betonu, w réznych odstgpach czasu od chwili jego
zwiazania, Wreszcie wykonano, na uniwersytecie w Colorado,
badania poréwnawcze z modelem jazu na Stevanson Creek
oraz na uniwersytecie w Princeton -— z modelami innych
jaz6éw, zbudowanemi z celuloidu,

Wszystkie pomiary podzielié mozna na cztery grupy,
a mianowicie na pomiary strzalek ugigcia, wydluzen, zmia-
ny szeroko$ci szezeliny i wplywu temperatury. Pomiary
zmian powyzszych uskutecznione zostaly zapomoca klino-
metru, poziomnicy, mikromierza oporowego, aparatéw do
mierzenia wydtuzen i ugigé oraz dalekomierzy. Te ostatnie
stuzyly do okreslenia mikroskopijnych zmian diugosci przez
zmiang oporu elektrycznego; przyrzad sktadat sie ze stupa
plytek wegdlowych, przez ktére przeplywal prad, zmieniaja~

tywa wige normalnie wzgledem powierzchni; promief cy swe natgienie w zaleznosci od silniejszego lub stabszego
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krzywizny tej powierzchni wynosi 30,5 m. W czasie robét
dckladano wielu staran co do écistego utrzymania zaprojek-
tewanych wymiaréw wykopu i samej budowli, jak réwniez
jednostajnosci skladu i wlasnosci mechanicznych betonuy,
aby osiagnicte wyniki pomiarowe zblizaly sig jak najwigcej

$ciskania plytek. W éciang jazu wbudowano w r6znych
miejscach éciany 140 takich dalekomierzy. Na rys. 1 1 2
pokazane sa wykresy, ulozone z dat doswiadczalnych przy
badaniu jazu na Stevenson Creek, przy stanie wody 183 m.

" Wspomnieliémy juz, ze zapora wykonana zcostala bardzo
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dokladnie wzgledem wielkosci zaprojektowanych, co sie ty-
czy specjalnie jej krzywizny, grubosci muru, pochylenia
i prawidiowoéci powierzchni oporowych, Wytrzymatosé
i sktad betonu byly rowniez zadawalajace: wytrzymalosc pby-
ta po 28 dniach o ok. 10 proc, wigksza od przewidywanej
— 125 kglem®, a po 3-ch miesiacach wynosita 195 kglem®.
Précz pomimaréw na miejscu budowy, zbadano w labora-
torjum modul sprezystosci i liczbe Poisson’a betonu, w za-
leznosci od jego sktadu, ilosci dni od czasu zwiazania i t. d.,
odksztalcenia objetosciowe pod wplywen: innych przyczyn,
jak zmiany temperatury, spélczynnik wydluzenia ciepl-
nego, w zaleznosci od temperatury, wilgotnosei, sktadu i t. d.
oraz wplyw czasu i ciénienia na porowatoéé betonu,

Model zapory, na ktérym przeprowadzono réwnolegle do-
$wiadczenia, wykonany byl w zbiorniku betonowym, o glg-
bokosci 1,5 m, najwiekszej dlugoéci 5 m i najwiekszej sze-
rokosci 3,65 m. Sam model wykonano pierwotnie réwniez
z betonu, pézniej zas dopiero, po uzyskaniu dat doswiad-
czalnych, badane beda modele z innych materjalow i w
r6znych warunkach pracy. Natychmiast po ulonczeniu do-
$wiadczern ze wzmiankowanym modelem, poddany bedzie
prébom model, znajdujacy sie obecnie w budowie, jazu na
rzece Gibson.

Dla budowli o bardzo znacznej wysokosci wykonywanie
modeli w skali ok. '/i» wielkosci naturalnej i obcigZenie
ich rtecig powodowalyby koszta tak znaczne, ze praktycznie
bylyby niewykonalne. Tak np. dla zapory, projektowanej
na Boulder Canyon (Colorado), ktérej wysokos¢ wymosié
bedzie 200 m, wysokoéé modelu wyniostaby ok. 17 m, nie-
mal tyle, co zapory. na Stevenson Creek. To tez w tych
wypadkach zwrécono sie do wykorzystania materjalu po-
siadajacego mniejszy modu} sprezystodei, a
wiajacego wywolywanie dostrzegalnych i nadajacych sie do
pomiaréw odksztatcert w modelach malych, np. ok, /s wiel-
koséci naturalnej. Jednym z takich materjaléw okazal si¢
celuloid, z ktérego M. Beggs wykonal minjaturowy model
jazu na Stevenson Creek. Model ten, o wysoko$ci maksy-
malnej 457 mm, skladal sig¢ z 4 arkuszy celuloidu, o grubosci
15,21 mm, zmigkczonych w goracej wodzie, sklejonych
warstwami wedlug zgdanych na danej wysokosci modelu
grubosci i uksztaltowanych wreszcie rgcznie, odpowiednio
do iadanego profilu. ;

Nastepnie model, ktérego wysokosé w skali byla o 100
mm wigksza od wysokosci zapory, zamurowany zostal w be-
tonie, a w odleglosci 6 mm od jego $ciany przywodnej wbu-
dowano arkusz celuloidu, zamykajacy w ten sposéb komore
rteciowa. Iloéé rteci, niezbednej do obcigzenia modely,
wyniosta tu ok. 45kg, t. j. 3,5 I. (Génie Civil, Nr, 19, II,
1928; V. D. I, Nr, 14, 1929).

KOLTY PAROWE,
Udoskonalenie kotla ,,Atmos*,
Jak wiadomo *), przed kilku laty wprowadzony zostal

(przez inz Blomquista w Szwecji) nowy ustr6j kotla wyso-'

kopreznego, ktéry — jako nadzwyczaj interesujacy pomyst—
wywolal duze zainteresowanie $wiata technicznego, a poz-
niej doczekal si¢ niejednego urzeczywistnienia, Ustréj ten

ulega nadal pewnym przeksztalceniom, wprowadzajacym
udoskonalenia idei pierwotnej, ktére przytoczymy tu po-
krétce.

Przypomnijmy przedewszystkiem, Zze pierwotny kociol
tego typu, zainstalowany w jednej z celulozowni w Szwecji,
posiadal 4 bebny (walczaki) wirujace, o érednicy zewn.
305 mm, gruboéci Scianek 17 mm i 3,4 m dlugosci komory
spalinowej. Kociol pracowal ze stala wydajnoécia 5000 kg/h

) Przeglad Techniczny t 61, (1923) str
307—308, . ' = ey
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wigec umozli-

pary o preznosci 100 afn i temperaturze 450° C, Walczaki-
wirniki wykonane byly z rur ciagnionych, ze stali mangano-
wej. Materjal ten odznaczal si¢ dobremi wlasnosciami me-
chanicznemi w wysokich temperaturach, jak to potwierdza
wykres przytoczony przez auora omawianego artykulu, Zra-
zu stosowano wode oczyszczang chemicznie, proces
oczyszczania nie byl doéé niezawodny, przeto wprowadzono
nastepnie osobny parownik, ktéry usunal dogodnie wszelkie
trudnoéci z oczyszczaniem wody,

Alzackie T-wo Budowy Maszyn, we Francji, wprowa-
dzilo nastgpnie pewne zmiany tego ustroju. Jego kociof
skladal siec z dwu tylko bebnéw wirujacych, réznigcych sie
w szczegotach (zwlaszcza co do uszczelnienia w podporach)
od pierwowzory, lecz o predkosci wirowania nie zmienionej
(330 obr./min); predkosé ta miata byé konieczna do wytwo-
rzenia cienkiej powloki wodnej na $ciankach wewnetrznych
bebna i do dzialania regulatora zasilania, Wynalazca jednak
sprébowal nastepnie obnizyé znacznie liczbe obrotéw beb-
néw, a zarazem usuna¢ wytwarzanie si¢ owej powloki odpa-
rowujacej, tak, ze poziom wody w bebnach zostal ograniczo-
ny plaszczyzng pozioma, a regulowany byl wysokoscia war-
stwy wody w bebnie. Préby zmienionego ustroju, wykonane
w Miluzie w sierpniu r. ub. wypadly zadawalajaco, Przy
liczbie obrotéw bebnéw 20 na min, kociol wytwarzal pare
o preznosci 100 do 110 afn, oczywidcie w mniejszej ilosci,
lecz przy mniejszym rozchodzie energji mechanicznej (02—
0,3 KM zamiast 1,5 KM na 1 beben). Dla uzyskania dawnej
wydajnosci kotla musiano jednak powiekszy¢ liczbe bebnow.

Dalsze zmiany i uproszczenia ustroju doprowadzily
atoli do wzrostu wydajnosci kotla az do 25000 kgfh, Wynik
ten uzyskano przy otoczeniu bebna pierscieniem (,klatka’)
optomek o $rednicy wewn. 100 mm, w ktérych glownie za-
chodzilo odparowanie. Zasilano kazda oplomke, wytwarza-
jaca sie za§ w oplomkach para przeplywala przez promie-
niowe rury, lgczace si¢ z bgbnem $rodkowym, a stad—do
przegrzewacza, Rury faczace poprowadzone byly od $rod-
ka kazdej optomki, tak ze te byly zawsze napelnione woda
tylko w polowie.

Kocioi, wykonany w mys$l tego projektu, posiadal do-
kola bebna (o ustroju dawnym) 12 oplomek 807102 mm,
ulozénych na powierzchni walca o érednicy 660 mm. Odpa-
rowanie wynosilo, przy 13 obr./min, 4000 kg/h; temperatura
wody zasilajgcej byta 270° C,

Opisany ustréj optomek i bebnéw moze sie swobodnie
rozszerzaé i kurczy¢, ,Klatka" zewnetrzna, jak i beben, wy-
posazona jest we wskainik wydluzenia. Oplomki sa tatwo
dostepne do ogledzin i czyszczenia. Ze wzgledu na cienkie
Scianki, oplomki ulegaja mniejszym naprezeniom cieplnym,
niz beben, wobec czego moga byé wykonywane z tahszego
(zwykltego) tworzywa, Atoli wypowiadane jest zyczenie wy-
robu ich réwniez (jak bebna) z wysokowarto$ciowej stali
specjalnej.

lecz

Nowy ten typ kotla Blomquista ma jeszcze te zalete,
te moze by¢ zasilany woda niedystylowana, jeno oczyszcza-
ny w zwykly sposéb, Pewne domieszki osadzaja sie z wody
w zbiorniku przed ekonomizerem, podgrzewajacym wode az
do temperatury wrzenia. Kamiesi kottowy tworzy sie oczywi-
écie na §ciankach oplomek, lecz wskainik wydluzenia sygna-
lizuje czas, kiedy nalezy oplomki oczyscié (zanieczyszczone
wigcej sie nagrzewaja i wydluzaja),

Dwa takie kotly o dwu bebnach kazdy zostaly zain-

“stalowane w Société Alsacienne do wytwarzania 10000 —

12000 kg[/h pary o preznosci 100 afn. Budowa bebna ,klat-
kewego” o wydajnosci 12000 kg[h nie stanowi zadnej trudno-
sci. w danym jednak razie nie bylo do$¢ miejsca na taki
kociot, (J. V. Blomquist, Engg & Boiler Rev,
streszcz. w Mech. Eng g, 1929, czerwiec, str, 379/80),

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

Redaktor odp. Inz. Czeslaw Mikulshi,
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Badanie tworzywa

Uwagi ogdlne

| Fe N 03

Tworzywa

1. Okreslenia ponizsze dotycza:
prob na rozciaganie,
,» twardosci w/g Brinell'a,
., na zginanie,
, na tamliwo$é w temperaturze
czerwonego zaru i
4 ha spawanie,

Norma niniejsza nie dotyczy warunkéw, usta-

——— e —

GON?JJ zped

lonych w poszczegélnych normach fachowych.

4

Pod ,préobka” nalezy rozumieé taka cze$é pew-
nego tworzywa, ktéra w stanie nieobrobionym
lub obrobionym ma shluzyé do wykonania préb na
rozcigganie, zginanie, prob twardosci, tamliwosci
w temperaturze. czerwonego zaru lub préb spa-
wania.

Pod ,,czeécig probna tworzywa' nalezy rozu-
mieé taka czes¢ z dostawy, ktéra ma stuzyé do wy-
robu wlasciwej ,probki”, celem przeprowadzenia
jednej z powyzszych prob.

2, Badanie i odbiér odbywa sie w wytwérni,
jezeli nie zostalo zastrzezone inne miejsce odbioru.

3. Wybor czesci probnych tworzywa, jak row-
niez miejsc wycigcia pojedyriczych prébek, pozo-
stawia sie decyzji odblorcy ]ednak7e zasadniczo
probki musza, byé wycinane z czg ‘ci mozliwie krot-
kich, z odpadkéw, albo z czeéci zabrakowanych
wskutek 4ch wadliwych wymiaréw.

4, Czefci tworzywa z widocznemi brakami,
mogacemi wplywaé ujemnie na wyniki badarn, nie
moga by¢ uzywane do wyrobu probek.

Wyniki badan, otrzymane w razie niewlasciwe-
wego zamocowania probek oraz przy stosowaniu
podczas badania czynno$ci niewlasciwych, nie mo-
ga byé miarodajne.

5. O ile specjalne normy nie daja odrgbnych
wskazéwek, probki winne by¢ brane z cze$ci prob-
nych w sposob nie wplywajacy na wladciwosei sa-
mego tworzywa. Jezeli wyréb ma byé w stanie
wyzarzonym, to i cze$ci probne musza byé w ten
sam spos6b wyzarzone, Przy wyrabianiu prébek
ze stali walcowanej, oprocz préby twardosci w/fg
Brinell'a, pozadane jest pozostawianie w cze$ciach
probnych ich zewngtrznej powloki. Prébki po-
przeczne bierze sie tylko z takiego tworzywa. kté-
re w uzyciu ulega réwniez poprzecznemu $ciskaniu

lub rozcigganiu, albo jezeli umowa przewiduje ta-
kie specjalne badanie, np. dla blach z zelaza pla-
skiego (uniwersalnego) uzywanego na wezlowki.

6. Proby na rozcigganie lub zginanie, o ile
umowa nie przewiduje inaczej, moga by¢ dokony-
wane tylko na prébkach, ktorych grubos$é nie prze-
kracza 30 mm. Przy WleSZYCh grubosc1ach po-
trzebne jest specjalne porozumienie. Jezeli wyrdb
z dostarczonego tworzywa bedzie odkuty, to i préb-
ka winna byé réwniez odkuta do wymiaru najcien-
szej czesci tego przedmiotu.

7. Jezeli przeprowadzone badania odpowia-
daja postaw1onym warunkom '), to tworzywo lub
wyrabiany zed wyréb uwazane sa za przy]qte
Jezeli ‘wiecej niz potowa zbadanych czesci prob
nych nie odpowiada stawianym warunkom oraz je-
zeli dla kazdego poszczegélnego wyrobu nie za-
strzezono innych poza dokonanemi prébami wyma-
gan, woéwczas odpowiednia cze§é dostawy moze by¢
nie przyjeta. Jezeli jednak, pomimo powyzszych
wynikéw ujemnych préb. decyzja odrzucenia dosta-
wy nie nastapila, lub jezeli mniej niz polowa zba-
danych ‘czesci prébnych nie odpowiadala przepisa-
nym warunkom, nalezy przeprowadzi¢ powtorne
badania i zamiast kazdej nieodpowiadajacej prze-
pisom cze$ci probek wybraé po dwie prébki z cze-
$ci prébnych pozostaltej czeéci tejze dostawy i, je-
zeli w tym ostatecznym wypadku chociazby jedna
z nowobadanych prébek nie bedzie odpowiadaé
wymaganym warunkom, wdwczas cala partje do-
stawy nalezy odrzucié,

8. Drobne braki zewngtrzne, nie wpIywaiqce
na pézZniejsza uzywalnoéé materjalu, nie powinny
byé przeszkoda przy odbiorze. Usuwanie za-
dzioréw, blon, tuski i rys (nieznacznej glebokoéci),
przy stosowaniu w tym celu odpowiednich §rodkéw,
jest dopuszczalne. Powstale z tych przyczyn na
powierzchni zaglebienia nie moga zmniejszyé wy-
miaru gruboéci badanego materjatu ponad toleran-
cje dopuszczalne.,

1) Patrz ark. 2, [FeN05.

9 0 ile dla pojedyficzych wyrobéw normy nie okre-
¢laja, w stosunku -do rozmiaru dos’tawy. l1czby préb pobiera-
nych do analizy, wymagane jest w tej sprawie uprzednie po-
rozumienie, w celu dokladnego vkreslenia tej liczby.
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Badanie tworzyw

Préby

| Fe N 05

1. Préba na rozciaganie.
Wymiary probek
Probki moga byé o przekroju kolowym, kwa-
dratowym, prostokatnym (o stosunku bokéw nie
mniejszym niz 1 :4), a w wypadkach wy]qilzko-'
wych o przekrojach dowolnej formy. Male probki
profilowe, mate rurki i t. p. moga by¢ badane na
rozcigganie jako calosé.

Pomiar 2: na dluzszej z oderwa_nych czesci
probki mierzy sig odcinek () od miejsca zerwa-
nia do cechy z, zawierajacy polowe poglzn:ilek dlg-
gosci pomiarowej l,. Podziatke, w ktor.el obrebie
znajduje sie miejsce zerwania, zalicza sie do tego
odcinka catkowicie.

Pomiar 3: Odcinek od cechy z az do ce-
chy 3 (dlugosé I'’), zawierajacy iloé¢ podziatek

R i tepuj - Wymwmiary w mm Przekréj | Oznaczenie
ozréZniamy nastepujace *Bt_u_oéc' i : - Eogs s | enie
oo préblg(i I Dtugo$é plomlarowa re [':ilcd ) s ol
(minimum)
li 10d = 200 ! ) 0
1 | diuga prébka :‘ \ 10
-+ = - ‘ 20 314 e
! normalna E | :

2 krétka 5d = 100 | 2
p— S| i e 7__., —— — | o
i = = o

3 | dluga pF6bka 10d = 11,3} Fo | 10
———— -} ————-—| proporcjo- [--d | dowolna dowolny
! nalna = ;
4 krotka 5d = 56l Fo ;
e s OSSN e e .
| | .
5 | probka diuga 200 oL
— e iprran SR i =S dowolna dowolny
6 | probka krotka 100 | Dk

przekrojowi.

Przejscie od wymiaréw g

") Przy przekrojach innych niz kotowe, za $rednice przyjmuje sig §rednicg kota o polu réwnoznacznem danemu

Il 3 A b, L
T

probki do czesci uchwytowej, y 4y = ;
ktorej ksztalt jest zaleiny od (¥ 2 1 0
budowy maszyny, musi byé la-

godne.

Prébki dtugie i krotkie daja
wyniki nie dajace sie bezposrednio porownywag.

Dla prob rozstrzygajacych winny byé uzyte
probki proporcjonalne,

Ustalanie przydiuzenia.

Przydluzenie probki zerwanej moze byé usta-
larie wedlug 2-ch metod:

1) przydluzenie mierzy si¢ wzdtuz . dtugosci
pomiarowej probki pomiedzy jej skrajnemi cecha-
mi. Jezeli zerwanie nastapilo w granicach korico-
wej jednej trzeciej dlugosci pomiarowej i jezeli
otrzymane przydiuzenie wypadto niezadawalniaja-
co, préba winna byé powtérzona. Tej nowej proby
nie nalezy uwazaé za powtérzenie poprzedniej —
nieudane;j.

2) Dlugos¢ pomiarows pomiedzy skrajnemi
cechami trzech prébek dzieli sie przed badaniem
na 20 podziatek przy prébkach dlugich i najmniej
na 10 podzialek przy probkach krétkich. Jeszeli
przydiuzenie, mierzone pomiedzy skrajnemi ce-
chami, wypada niezadawalniajaco, nalezy je obli-
czy¢ dla dtugosci jednakowych od miejsca zerwa-
nia w obu kierunkach przy pomocy 3-ch. nastepu-
jacych pomiaréw:

Pomiar 1: od cechy skrajnej E, krotszej
czgSci. probki do miejsca zerwania (dlugo:é I').

[
" Przyktad probki z 20-ma podziatkami diugodei pemiarowej.

) L ) ] Il
T T T i T r—g— T
6 7 6§ 9

‘9 ) j T L T LB |
b (" {7 podziatek) {"(7podziatek J
il it /

dopelniajaca krotszy kawalek probki do polowy
podzialek catkowitej probki. Wi danym wypadku
7 podzialek dopetniajacych do 3 podzialek czesci
krotsze].

Przydluzenie zatem wynosi¢ bedzie:

Al=0I+TI"+TI"+0 +1,., _

Po rozerwaniu numeruje sie podzialki w jedna
i druga strone, poczawszy od 0, lezacego na naj-
blizszej do miejsca zerwania podzialce krotszej
czescl, .

II. Préba twardosci w/g Brinell‘a,
P i

1. Oznaczenia:
D — érednica kulki,
P — obciazenie kulki,

d — ¢rednica powierzchni wgniecenia.
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Nacisk kulki albo twardoéé Brinell'a H obli-

cza sie w kglmm® ze wzoru:
2P
D(D } D — dl)

2. Probe nalezy wykonaé na plaszczyZnie
czysto- obrobionej.

3. Odlegtosé srodka wgniecenia od hrawqdm
czeéci probnej tworzywa lub tez od innego miej-
sca wgniecenia nalezy wybraé tak, by nie wywo-
ta¢ zadnych niepozadanych zjawisk ubocznych.

4, Obciazenie powinno byé dokonane bez ude-
rzenia i réwnomiernie wzrastaé w ciggu 15 sek do
jego wartoéci ostatecznej. Caltkowity czas wgnia-
tania ogranicza sie do 30 sek

Dla stali H == 140 kg'mm* wystarcza 10 sekund.

5. $rednice wgmecema d mierzy si¢ z doklad-
noscia do setnej czeéci milimetra.

6. Przy wgnieceniach nieokraglych, miarodaj-
na jest érednia wielko$é $rednicy wegniecenia,

7. Srednice wgniecenia nalezy mierzy¢ w 2-ch
prostopadtych wzgledem siebie kierunkach. Mia-
rodajng jest $rednia wielko$é tych obu pomiarow.

8, W zaleinoéci od grubosci probki a, uzywa
si¢ nastepujacych kulek i obciazen:

o eaa

Gruboséc Srednica Ty _
prébki kulki Obc1a&eilc30PD§V e
¢ L j dla zeliwa 1 stali
mm mm
i B ! ———
ponad 6 10 3000
od 6 do 3 5 750
mniej niz 3 l 2,5 187.5
Okre leniem wykonanej proby jest symbol

np. H 5250 30 dla D = 5 mm, P = 250 kg i 30 se-
kund trwania préby.

Przy H 10/3000/30 uzywa si¢ oznaczenia Hn
(préba normalna).

Tworzywo kulek: stal zahartowana.

Twardo$é kulek moze byé okreélona przez
wzajemny nacisk 2 kulek jednakowej twardosci
sita P = 5 D* kg (D w mm), przyczem jako twar-
do$é kulek przyjmuje sie ci$nienie érednie na po-

wierzchnie styku o érednicy d, a wiec - / 2
) . %/,
Dla kulek dobrego gatunku wielko$é ta siega
630 kg/mm?®.
Kulki o twardosci ponad 670 kg/mm® trafiaja
sie wyjatkowo,

Pomiedzy twardoscia Brinell'a a wytrzyma~
toscia na rozc'aganie op istnieje nastepujaca za-
leznoéé przyblizona:

dla stali weglistej (wytrzymaloéé na rozciaga-
nie od 30 do 100 kg/mm*)op = 0, 36 H;

dla stali chromo-niklowej (wytrzymaloéé na
rozciaganie od 65 do 100 kg/mm*) s p= 0,34 H.

Uwaga: Wytrzymalo$é na rozcaganie “r, obliczona
2 twardo$ci Brinell'a H, nie jest réwnoznaczna wytrzymalo-
§ci otrzymanej przez proby na rozcigganie, poniewaz wgnie-
cenie kulka w/g Brinell'a wyraza tylko w przyblizeniu wy-
trzymalo$é rzeczywisla, Wytrzymalo$é na rozcigganie obli-
czona z twardoéci Brinell'a jest wielkosciag tylko orjenta-
cyjna.

\X/IADOMOSC[ P K N
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III. Préba na zaginanie.

Proba na zaginanie stuzy do okreslenia giet-
kosci (ciagliwosci) tworzywa przy temperaturze
zwyklej (pokojowej).

tan tworzywa probki musi byé taki, jak do-
stawy (zwykly lub po wyzarzeniu).

Wyzarzanie odbywa sie przed probg tylko
wtedy, jezeli tworzywo catej dostawy ulega przed
uzyciem wyzarzaniu,

1. Jezeli calkowite profile nie maja by¢ pod-
dane probie, wowczas do préb na zaginanie uzy-
wa sig probek o przekroju ptaskim, o szerokosci od
30 do 30 mm lub o przekroju okraglym (patrz DIN
1603, zdania 51 6).

Krawedzie probek nalezy zaokraglié.

2. Zaginanie nalezy dokonywaé powoli i sto-
pniowo przy pomocy prasy, przyczem probka po-
winna by¢:

a) zaginana okolo walca o érednicy przepisa-

neL D do przepisanego kata « (patrz szkic)
u

b) zagieta poczatkowo okoto walca o érednicy
dowolnej i nastepnie przez dociskanie
probki, zdjetej z walca, do zupelnego
zetkniecia si¢ jej ramion, lub tez dopéty,
dopoki na stronie zewnetrznej zgiecia nie
ukaza sie naderwania.

Dtugos¢ walca dla préobek plaskich musi byé
wieksza od ich szerokosci. Przy wykonywaniu proé-
by, strona zewnetrzna miejsca zgiecia powinna byé
dostepna i widoczna.

3. Przy probie wjg a) (zaginanie naokolo
walca) proba uchodzi za odpowiadajaca warun-
kom, jezeli przy przepisanym kacie zagiecia nie
ukazg sie naderwania na stronie zewnetrznej.

Przy prébie w/g b) (zaginanie swoebodne) na-
lezy okresli¢ przy pomocy walca najmniejszy pro-
mied wewnetrzny, lub przy pomocy sprawdzianu
~-— najmniejszy promier zewnetrzny miejsca zgina-
nego w chwili powstania rys naderwanych na stro-
nie zewnetrznej. Promien ten, lacznie z gruboscia
blachy a, okresla wielkoéé zagiecia pfg wzoru Tet-
50 a

—=

We wzorze tym r oznacza
srodkowego wiokna probki.

Przy zaginaniu okolo walca o przepisanej
§rednicy D otrzymuje sie nastepujace przyblizone
wielkosci gigcia:

majera B, =

promieni zagiecia

0,5a 1 1,0a ‘ 1.5a ‘2.00 %.2.5a

T
(5 ‘33 [28 25
|

IV. Préba na lamhwosc w {emperaturze czerwo-
nego zaru,

Préba na lamliwo$¢ w temperaturze czerwo-

nego zaru sluzy do okreslenia zdatnosci tworzywa

D 3,0a

By 100 {
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do obrébki termicznej. Proba na tamliwo$é przy
czerwonym zarze dla stali zlewnej gatunkéw han-
dlowych wjg IFe N 12 jest pr6ba na zaginanie
probek tworzywa w stanie czerwonego Zaru.
V. Préba na spawanie.
Préba na spawanie stuzy do stwierdzenia wy-
starczajacej spawalnosci tworzywa.

Czeéci tworzywa winny byé z latwoscia spa-
wane w nakladke w/g zwykle uzywanych metod
(warsztatowych).

Obie w ten spos6b spojone czesci nie powinny
sie dzielié, ani tez odrywaé w miejscu spawania
przy zaginaniu, zaréwno w stanie zimnym, jak i go-

Stal zlewna, kuta lub walcowana
Objasnienie ogdlne do [ FeN 11 1 [ Fe N 61

| Fe N 06

Gatunki stali konstrukcyjnej wyszczegblnio-
ne sa w normach dla stali i zelaza pod tytulem
.stal zlewna, kuta lub walcowana niestopowa”.

Stal ta dzieli sie na grupy w zaleznosci od
uzytkowania (stal cementacyjna, stal ulepszona)
oraz od wlasnosci rozpoznawczych (mechanicz-
nych i chemicznych) na:

I Fe N1l
stal zlewng niestopowag kutag lub
walcowana, ktéra uZywana jest zasadniczo w
budowie maszyn, o ile nie s stawiane wyzsze wy-
magania, dotyczace stali cementacyjnej i ulepszo-

nej oraz na:
I Fe N6l

stal zlewnag kuta lub walcowana
niestopowa, stal cementacyjna ulep-
szona

Grupa ta zawiera wysokowartosciows stal
cementacyjna, uzywana przewaznie w budowie
maszyn, jak réwniez stal niestopowa ulepszona
uzywana przewaznie dla malych przekrojow.

Réwnie miarodajnemi mogs byé inne zapa-
trywania przy wyborze stali konstrukcyjnej, jak
np. odpornoéé na Scieranie, odpornoéé na korozje.
mozliwo$é pracy przy wysokich temperaturach,
wlasnoéci elektryczne i magnetyczne i t. p., nie-
objete przez normy I Fe N 11 oraz IFeN 61, O ile
zachodzg powyisze warunki, a konsument nie po-
siada dostatecznego doswiadczenia, wymagane jest
specjalne porozumienie z dostaweca,

Stan stali dostarczanej.

Przez obrébke mechaniczna, a specjalnie przez
obrébke na zimno (przeciaganie, roztlaczanie
i t. p.), jak réwniez przez obrébke ‘termiczna,
mozna bardzo znacznie wplynaé na wlasnoéci me-

chanjczne stali (wytrzymalo§é na rozciaganie,
granice plynnosci, przydtuzenie, przewezenie,
udarnosé).

Co sie tyczy wartoéci liczbowych zmian wias-
nosci wytrzymalo'ciowych materjahy, to, ze wzgle-
du na ich réznokierunkowosé przy poszczegol-
nych operacjach, nie dadza sie one doéé éciéle
okreslic. 'Wartosci podane w normach odno-
szg si¢ do stali dobrze przekutej Iub dobrze
przewalcowanej, t. j. takiej, jakiej przewasznie sie
uzywa. Otrzymana w sposéb powyzszy stal ma
charakter wyraznie okreslony, poniewas przy dal
szej obrobce mechanicznej na goraco prawie nie
zmienia swych wilasnoéci, z wyjatkiem udarnodci,

By ujaé wplyw obrébki termicznej, wielkoécs
mechaniczne podane w normach odnosza sie do
stanu wyzarzonego (znormalizowanego), z wyjat-

kiem gatunkéw stali St. 00.11 oraz St. 37.11 wig
I Fe N 11, ktérych dane wytrzymalosciowe doty-
cza stanu dostawy.

Przy gatunku stali St. 37.11, chodzi o zwykla
stal Thomasowska lub Siemens-Martinowska, sto-

. sowang zwykle do walcowanych wyrobéw profi-

lowych. Jakkolwiek stan dostawy tej stali nie mo-
e byé sciéle okreslony, to jednak biorac pod uwa-
ge, ze mamy do czynienia ze stalg miekka, na kto-
ra wyzarzenie nie wptywa tak znacznie, jak na
stal o wiekszej zawartoéci wegla, dane tablic mo-
ga byé miarodajne. Poniewaz stali tej uzywa sie
zwykle bez ulepszajacej obrébki termicznej, stan
jej dostawy moze byé uwazany.za stan uZywal-
noéci.
Stan dostawy.

W zaleznosci od potrzeb, stal moze byé za-
mawiana i dostarczana w stanie rozmaitym (wy-
zarzona, ulepszona i t. p.}.

Obrébka termiczna.

W.yzarzenie Wyzarzenie przewidziane
w normach nalezy rozumieé jako réwnomierne na-
grzewanie do temperatury nieznacznie przekracza-
jacej temperature goérnej przemiany i nastepnie
ostudzenie w spokojnem powietrzu.

Wyzarzenie to usuwa wszelkie wplywy do-
konanej przedtem obrébki termicznej i doprowa-
dza stal do stanu, dajgcego sie okresli¢ jedno-
znacznie,

Wyzarzenie moze byé dokonane i w inny spo-
s6b (np. bez przekraczania gornego punktu prze-
miany dtugotrwalego zarzenia), jezeli skutkiem
takiego zabiegu bedzie podwyzszona ciggliwosé,
usuniete naprezenie wewnetrzne lub jezeli two.
rzywo zostanie zmigkczone. Przy tego rodzaju wy-

zarzaniu dokonana przedtem obrébka termiczna
nie pozostaje bez znaczenia.
Wysokowarto$ciowe czeSci kute, ktére nie

ulegaja ulepszeniu ich wtasnosci po odkuciu, by-
waja przewaznie wyzarzane. Jezeli po wyzarzeniu
gotowych czesci kutych ostyganie odbywa sie nie
na powietrzy, lecz w samych piecach, to otrzymany
stan bedzie zblizony do stanu znormalizowanego.
Dla wysokowartosciowych czeéci kutych, taki stan
wyzarzenia jest bardzo podobny do stanu dostawy.
Rys. 1 daje przyblizone potozenie punktéw
przemiany dla stali niestopowej w zaleznosci -od
zawartodti wegla, jak rowniez linjg temperatur har-
towania,
~ Hartowanie, Stal niestopowa, po nagrza-
niu ponad jej goérny punkt przemiany i nastepnem .
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ostudzeniu w odpowiedniej cieczy (np. wodzie lub
oleju) moze byé zahartowana.

"Zdolnoéé do hartowania wzrasta wraz z za-
wartoscig wegla w stali. Przez zahartowanie stal
staje si¢ zwykle bardziej krucha.
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Rys. 1.

Hartowanie stali konstrukcyjnej ma znaczenie
przy jej ulepszaniu jak rowniez i przy cemento-
waniu,

Cementowanie. Cementowanie polega
na tem, iz stal z mala zawartoscia wegla nagrzewa
sie wspolnie z materjalem, zdolnym oddawac
swoj wegiel, zwykle do temperatury bliskiej punk-
tu przemiany, tak dlugo, az wegiel zostanie prze-
niesiony do stali do pozadanej zawartosci procen-
towej oraz do potrzebnej glebokoici, Jezeli taka
stal bedzie zahartowana przy temperaturze 750° C,
to zewngtrzna jej powloka, majaca wickszg za-
warto$¢ wegla, stanie sie twarda,

Przez szybkie hartowanie przy temperaturze
ok. 900 C, ubogi w wegiel rdzen staje sig nieco
twardszym, przy stali miekkiej najwyzej o 10
kg mm® wytrzymalosci na rozciaganie z odpowied-
nim spadkiem przydluZenia. Przez nastepne krot-
kie zagrzanie do 750° C oraz przez szybkie ostu-
dzenie (podwéjne hartowanie) rdzen odpuszcza
sie, a budowa gruboziarnista, powstala przy dlu-
giem cementowaniu, przechodzi w drobnoziarnista,
przy jednoczesnem zahartowaniu powloki ze-
wnetrznej.

Ulepszanie. Ulepszanie odbywa sig przez
zahartowanie z nastepujgcem powtérnem za-
grzaniem (odpuszczaniem] stali najwyzej do tem-
peratury dolnego punktu przemiamy. Przy tej ob-

robee ciagliwoéé i udarnoéé wzrastaja. Przy ulep-
szaniu ofrzymuje sie budowe drobnoziarnista.
Wartosci liczbowe podane dla stali ,ulepszo-
nej” otrzymuje sig przez raptowne ostudzenie
stali nagrzanej do temperatury o ok. 30° do 50°
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Rys, 2.
wyzszej od gornego punktu przemiany (rys. 1)
z nastepnem odpuszczeniem do 600° C. W rze-
czywistosci jednak odpuszczanie odbywa sie przy
temperaturach nizszych, przez co otrzymuje sie
inne wartosci ulepszema. Dokladniejsze dane
powiny byé omowione z huta. _

Rys. 2 daje przyblizone warfoéci wiasnosci
mechanicznych stali o zawartosci ok. 0.3% wegla,
wyzarzonej, zahartowanej i odpuszczonej przy
réznych temperaturach. Temperatura odpuszcza-
nia po zahartowaniu wpiywa bardzo znacznie na
wlasnoéci mechaniczne.

Poniewaz tylko do 40 mm grubosdei czesci da-
ja sie zahartowa¢ do rdzenia, a tem samem réwno-
miernie ulepszyé, trzeba przy grubszych cze-
sciach wejéé w blizsze porozumienie z huta. Przy
czeéciach ponad 100 mm grubosci lub o ksztakcie
zlozonym, potrzebne specjalne porozumienie z do-
stawca, co do miejsca wziecia probek,

Czesci o ksztaltach zlozonych maja sklonnosé
do pekania przy hartowaniu; z tego powodu zale-
ca sie przy ulepszaniu posfugiwa¢ wskazéwkami
huty. o
Dla czeéci o znacznej grubosci mozna otrzy-
maé wysokie wartosci ulepszenia tylko przy
uzyciu stali stopowej, poniewaz tylko taka posia-
da mniejsza szybko$é¢ przemiany budowy, a przez
to pozwala na glebsze hartowanie,

Stal zlewna kuta lub walcowana.
Wskazowki blizsze dotyczace pobierania prébek, badan i odbioru.

| Fe N 07

Grubos$é i ksztalt przedmiotéw wyrabianych.

Liczbowe wyniki badan zaleza w znacznej
mierze od grubosci wyrabianych przedmiotéw. Do-
$wiadczenia wykazalty, iz blok stali, mechanicznie
przerobionej do jednej trzeciej swego przekroju
poprzedniego, przez dalsza obrobke juz nie moze
byé znacznie ulepszony. Poniewaz kucie, praso-
wanie lub walcowanie tem stabiej przenika do rdze-
. nia, im grubszy jest wyrabiany przedmiot, przeto
warstwy zewnetrzne przedmiotu grubego lub miej-
sca ciefisze tegoz przedmiotu sa wigcej wysoko-

wartosciowe niz rdzeri. Réwniez zanieczyszczenie
siarka lub fosforem jest znaczniejsze w rdzeniu,
niz w warstwie zewnetrznej, gdyz po odlaniu blo-
ku podczas jego stygnigcia skupiaja sie one w miej-
scach pozostajacych w stanie cieklym. Wobec po-
wyzszego podane w normach wartodci wytrzyma-
losciowe, jezeli niema innych zastrzezen, moga byé
stosowane tylko do przedmiotow grubosci od 5
do 30 mm. Przy przedmiotach grubosci ponad 30
do 150 mm przydtuzenia moga byé zmniejszone o
2 jednostki, Przy gruboiciach wigkszych i ksztal-
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tach zlozonych, utrudniajacych dokladniejsza ob:
robke, moga powsta¢ odchylenia, k_térych w1e}kos’c
musi byé ustalona przez porozumienie si¢ migdzy
dostawca, i odbiorca.

Przy ulepszaniu wplyw grubosci i
moze ujawnié sig jeszcze silniej.

Przepisy ponizsze stosuja sie¢ do przedmiotéw
kutych i walcowanych. .

Dla walcowanej stali uniwersalnej, plaskie]
zawarte w normach wartosci przydluzenia sa waz-
ne dla grubosci ponad 10 mm do 25 mm, przy gru-
bosciach od 5 do 10 mm i ponad 25 mm przydiuze-
pia moga by¢ zmniejszone o 2 jednostki.

‘ Pobieranie prébek.

W tym samym przedmiocie wlasnosci tworzy-
wa nie sa jednakowe we wszystkich jego czesciach
(patrz wplyw grubosci i ksztaltu).

Miejsce pobrania probki, jak réwniez i spo-
séb jej wytwarzania (wykucie lub wycinanie) win-
ny byé okreélone, a przy ksztattach grubszych i za-
wiltych winny byé oméwione z dostawca. Do pobra-
nia prébek winny byé wybrane miejsca, w kto-
rych moga byé oczekiwane najwyZsze naprezenia,
o ile sam przedmiot na to pozwala.

Dane norm méwia o wlasnosciach mechanicz-
nych materjatu wzdluz wlckien. Przy stali wal-
cowanej wlasnosci te w kierunku poprzecziym do
whokien sa kilkakrotnie mniejsze (szczegdlnie
zmniejsza sig¢ przydiuzenie).

Badanie i odbiér.

Przepisy zasadnicze badan mechanicznych za-
wierajg normy I Fe N 02 i t. d. Do nich moga by¢
dotaczone, na mocy porozumienia, dodatkowe me-
tody badan, jak np. proba na udarnosé.

Do powyzszych badafn mechanicznych stali
w/g I Fe N 11 i I Fe N 61 moga byé¢ dodane bada-

nia czeSciowe lub ogélne skladu chemicznego.

ksztaltu
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Poniewaz rezultat badad mechanicznych i ana-
liza chemiczna dla jednego i tego samego spustu
i jednego i tego samego przedmiotu moga sie roz-
nié, wiec mate rozbieznosci obu tych badan mogq
byé tylko wowczas powodem do odrzucenia ma-
terjalu, jezeli stal pod wzgledem dobroci nie be-
dzie odpowiada¢ swemu przeznaczeniu. Jezeli oka-
ze sie np. dla St. 50.11 o wytrzymalosci 50 — 60
kg/mm* 1 18% przydluzenia przy normalnej préb-
ce dlugiej, ze stal ta wykaze 61 kglmm® i przydiu-
zenie 18,5%, to tego rodzaju stal nie moze by¢
zabrakowania. Gdyby podobna stal wykazala 58
kg/mm? oraz 17,5% przydiuzenia to taka stal row-
niez nie moze by¢ odrzucona; natomiast jesli jed-
noczesnie ta stal bedzie zawiera¢ siarki i fosforu
tacznie ok. 0,13%, to dodatkowa ta ' okolicznosé
moze byé powodem do odrzucenia.

Dla stali wfg I Fe N 61, dla ktérej miarodaj-
nym jest sktad chemiczny, nie moZna wymagad
by odpowiadala ona §cisle warunkom wlasnoéci
mechanicznych lub odwrotnie, W wypadkach wat-
pliwych dla okreslenia mozna sie postugiwaé jed-
ng z grup wlasnoéci w celu wyjasénienia pozostatej,
praktycznej zdatnoéci stali.

Analiza winna odpowiadaé $érednim warto-
$ciom tworzywa., Metody wykonania analizy mu-
sza byé oparte na porozumieniu miedzy odbiorcy
a dostawca.

Miejsce pobrania probek, jak réwniez ich ilos¢,
a w zalezno’ci od warunkéw — iloéé probek za-
miennych, musza byé okreslone przez porozumie-
nie miedzy odbiorca a dostawca, o ile norma I Fe
N 06 tego nie podaje.

Réine.

Poszczegolne gatunki stali I Fe N 11 oraz I Fe
N 61 nie powinny byé¢ lamliwe ani w stanie zim-
nym, ani tez w.temperaturze czerwonego zaru.

Stal zlewna kuta lub walcowana niestopowa
Stal do budowy maszyn. '

| Fe N 11

Oznaczenie stali zlewnej o wytrzymaloéci na
rozcigganie 50 — 60 kg/mm?®;
Stal zlewna St. 50.11 I Fe,N 11.
Cigzar wlasciwy do obliczania wagi 7,85 kg/dm®.

Dopuszczalne zanieczyszczenie:
Zawarto$é siarki i fosforu niegwarantowana.

Wiasno$ci meéchaniczne odnoszg sie do stanu
dostawy.

Warunki odbiorcze wazne sa dla stali dobrze

B

Dopuszczalne zanieczyszczenie:
Zawarto$¢ siarki i fosforu nie wigeej niz po 0,06%,
tacznie nie wigcef niz 0,1%.

Wtasnosci mechaniczne wazne sa dla stanu
wyzarzonego (znormalizowanego), bedacego zwy-
kle stanem dostawy. Podobne wlasnosci (w przybli-
zeniu) winno posiadaé tworzywo w zupelnosci prze-
walcowane lub przekute, odno’'nie do stanu wyza-
rzonego — znormalizowanego. Tworzywo moze by¢

przekute]j lub dobrze przewalcowanej, patrzIFeN 12  przekute, przewalcowane przed kuciem lub prze-
Préba na rozciaganie w/g IFeN 05
: * Przydluzenie min. w %
Wytrzymatosé
Znak na rozciaganie | Prébka normalna | Prébka normalna Wiasnoéci
g krétka lub propor- | krétka lub propor-
bl cjonalna krétka cjonalna diuga
glmm 5 ‘10
St. 00.11 - - — Bez podania wlssnoéci mechanicznych,
niefamliwa ani w stanie zimnym, ani wsta-
nie czerwonego Zaru, TR
St. 37.11 37 45 25 20 Zwykta Thomasowska lub ‘S-M.; spawal-
noé¢ nie zawsze dobra i pewna.
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Préba na rozcigganie w/g 1FeN 05 Zawartodé
__ Praydlusenie minimalne w % | wedlika
: Wytrzymatogé 5 ( C d
Znak na rozcigganie | Probka normalna | Prébka normalna b}?rzy o Wtasnosc¢i
35 krétka lub propor- | dluga lub propor- éorz(; e
; cjonalna krétka | cjonalna dluga SRRRaRLe:
kg/mm® 3 0 jaca)
' = 9,
St. 34.11 34 do 42 30 ' .25 ((i, 0,12 Zdatna do cementowania i do spa-
wania
St. 42.11 42 do 50 24 20/ '\ 0,25 Jeszcze moze byé zdatna do ce-
4 o mentowania, jeieli rdzen ma zo-
sta¢ twardy. Trudnra do spawania.
| A% ‘
St. 50.11 50 do 60 - 22 ‘ 18 1 0,35 Niezdatna do cementowania i do |
| i \ ' spawznia, Stabo hartujaca sie.
l L
St. 60.11 60 do 70 V7 | 14 ). 0,45 Hartujaca sig, zdatna do ule-
| : pszania.
St 70.11 70 do 85 . 12 l 10 .r" 0,60 Dobrze hartujaca sie. Zdatna do
i e ulepszania.

walcowane w zupelnoéci; w tym ostatnim wypadku
— z nastepna obrébka, usuwajaca powstate napre-
Zenia,

Powyzsza tablica nie obejmuje stali pudlingo-
wej lub zgrzewane;j.

Stal przeciagana, prasowana, lub innym sposo-
bem plaszczona na zimno, nie jest objeta przez te
normy.

Pod ,wyzarzeniem' (normalizowaniem) rozu-
mie¢ nalezy réwnomierne nasrzewanie do tempera-
tury nieznacznie wyzszej od gérnego punktu prze-
miany z najstepujacem ostudzeniem w spokojnem
powietrzu. . :

Wtasnosci mechaniczne odnosza si¢ do rozcia-
gania w kierunku widkien i tylko dla wyrobéw od
5 do 30 mm grubosci. Przy grubosciach ponad 30
do 150 mm przydluzenie moze byé zmniejszone o 2
punkty. Przy jeszcze grubszych wyrobach i zawi-
fych ksztaltach, ktére nie pozwalaja na gruntowna
obrobke, potrzebne jest dodatkowe porozumienie.

Granica plastycznosei wynosi w ogélnosci
55% GpR.

Badanie .wtasnosci
No2it.d

Metody badan chemicznych musza byé ustalo-
ne przez porozumienie si¢ miedzy odbiorca i do-
stawea,

W wyjatkowych wypadkach przeznaczenie sta-
li winno by¢ podawane przy zaméwieniu, jak- np,
stal cementacyjna, stal spawalna, stal dla wiekszych
ko6t turbinowych i t. p.

Reszta postepowania — w mysl przepiséw dla
badania tworzywa w/g I Fe N 02 — 07.

Wskazoéwki dotyczace uzycia,

Dla A. Stal St. 00.11 dostarcza sie bez wy-
mienienia jej wlasnosci mechanicznych i uzywa sie
do celéw podrzednych.

Stal St. 37.11 posiada wlasnosci zelaza walco-
wanego, plaskiego i profilowego. Dla wyrobow ku-
tych, podlegajacych dalszej obrébee, stal ta mniej
sie nadaje; uzywana jest przewaznie na czesci nie-
obrabiane, 0o gwarantowanej wytrzymatosci (jak
np. dla konstrukeji zelaznych).

Stal St. 37.11 okreslaja tylko jej wlasnosci me-
chaniczne.

mechanicznych w/g I Fe

Dla B. Gatunki stali B odpowiadaja wysokim
wymogom naprezenia, lecz zasadniczo nie beda ani
cementowane ani ulepszane. Tworzywo dostarcza
sie przekute, przewalcowane wstgpnie dla pozZniej-
szego przekucia lub tez przewalcowane ostatecz-
nie; w tym ostatnim wypadku z nastepna obrébka,
usuwajacg pozostate naprezenia.

Jezeli stal ma by¢ spawana, to nie powinna za-
wiera¢ malo manganu, niezbednego dla zwiazania
i usuniecia tlenkéw, tworzacych si¢ przy spawaniu
Zawarto$é krzemu winna byé¢, na mocy do$wiadcze-
nia, mozliwie mala, Stal, przeznaczona specjalnie
do spawania, przy zamowieniu obok znaku winna
mieé dodatek: spawalna.

Jezeli stal jest przeznaczona do cementowa-
nia, to zawarto$é manganu winna by¢ mozliwie ma-
ta, by uniemozliwi¢ utwardnianie rdzenia przy szyb-
kiem ostudzaniu. Przy zaméwieniu stal taka otrzy-
muje dodatek: do cementowania.,

Odbiér na mocy badari mechanicznych.

W wypadkach watpliwych moze by¢ badany
stopieni zanieczyszczenia stali.

Gatunki grupy B moga mieé nastepujace zasto-
sowanie:

Stal St. 34.11 na czesci o wymaganej wielkiej
ciagliwosci, jak $ruby, pierscienie skurczowe i t. p.,
w granicach danej wytrzymaloseci.

Ze wzgledu na jej latwag obrabialnosé — na
czeéci pozhawione wysokich naprezen, jak: zwykle
uklady dZwigniowe, drazki i t. p. Materjal ten po-
zwala z latwoécia wykonywaé gruby gwint na to-
karkach.

‘Do czeici dodatkowych, w razie zaznaczenia
tego w zaméwieniu, jak czopy, trzpienie, tuleje
it. p., oile nie jest wymaganga stal wyzszej czystosci
wjg I Fe N 61. .

Spawalna — jezeli w zamdwieniu to byto prze-
widziane, w przeciwnym razie spawalnoéé¢ nie-
pewna.

Stal St. 42,11 na czeéci, ktére musza byé ciag-
liwe, podlegajace uderzeniom oraz zmiennym obcia-
2eniom, lecz ze wzgledu na swa nieznhaczng wage,
wymagajace wyzszej wytrzymalosci, jak korbowo-
dy, korby it. p.

a czesci ruchome, ktére musza byé migkkie,
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jak: waty, ktérych rzeczywiste zuzycie w miejscach
podparcia nie jest niebezpieczne lub mato szko-
dliwe, :

Na waly i osie o matem ugigciv, a wiec i mniej-
-szych naprezeniach.

Na czeéci wymagajace wytrzymatosci wyzszej,
niz wlg St. 34.11. !

Na czesci wytltaczane.

Na kola zebate czotowe, mato obciazone.

Gwint nacina sie dobrze. Trudno spawalna.

Stal St. 50.11. Na mechanizmy pracujace przy
wyzszem napreZeniu oraz w wypadkach, gdy ze
wzgledu na zuzycie jest wymagane tworzywo tward-
sze, jak np. silnie obcigzone waly, waly wykorbione,
waly napedowe glowne, waly szybkobieine, waty
turbinowe, korby dla rozrucnu i t. p.

Na czeéci, ktére musza posiadaé pewna twar-
.doé¢ naturalna ,jak ttoczyska, drazki suwakowe
i rozrzadcze, trzpienie, éruby specjalne nieutward-
rione, niezbyt obciazone kola zebate i t. p.

WIADOMOSCI P. K. N.
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Stal St. 60.11. Jak stal St. 50.11, lecz dla wyz-
szych naprezer, mianowicie na czesci, przy kto-
rych trzeba oszczedzaé na objetosci i wadze, Na
czesci o wysokiem ci¢énieniu powierzchniowem, jak
kotki nastawne, kliny, zeby, $limaki, wrzeciona do
prasit. p.

Jezeli cze'ci te maja by¢ bardzo ciagliwe, lub
maja, podlegaé zmiennym w szerokich granicach ob-
ciagzeniom, to zaleca si¢ ulepszenie, Obrobka ko-
sztowna,

Stal St. 70.11. Na czeéci o naturalnej twar-
dosci, jak nieutwardnione cienkie czeéci mechaniz-
moéw rozrzadezych, twarde walce,

Na czesci o najwyzszem, lecz niezmiennem ob-
ciazeniu, jak St. 60.11, w przeciwnym razie ulep-
szan‘ig.a

Na narzedzia o twardo$ci naturalnej, jak sza-
blony, pierscienie wyciagowe, przebijaki w wytla-
czarkach,

Stal zlewna walco

Wyroby profilowe, pretowe, ptaskie (uniwersalne).

wana. | Fe N 12

Ciezar wlasciwy do obliczania wagi — 7,85kg[/dm’.

Ksztalty przekrojéw

Oznaczenia dotychczas uzywane

I L1 U1
L L @ B @ o

Wz A

profilowe
pretowe
\
plaskie
(Uniwersalne)

Witasnosci

tworzywa.

Préba na rozciaganie w/g I Fe N 04 Préba na zaginanie w/g
7 nak Wytrzymalosé na ,Przydluienie minimalne w % ] Fe N i - U )
rozciaganie Prébka normalna | Prébka normalna | Prze$wit petli przy kacie wagl
o kg/mm? krétka lub propor- [dtuga lub propor- | zagigcia 180°% odniesiony
. cjonalna krotkass | cjonalna dluga s ¢ do gruboséci probki a
StE}l n.ie poYvinna 'byé tamliwa ani na zimno, ani tez w temperaturze czerwonego zaru, to znaczy, Ze
St 00.12 prébki powinny sig daé za'giqé na gorgco lub na zimno do kata prostego, okolo trzpienia o promie-
: niu krzywizny réwnym podwéjnej grubosci prébki,
St. 34.12 34 — 42 30 25 'Y, a spawalna
St 37,12 37 - 48 25 20 1, a
St. 42.12 42 — 50 24 20
Do 20mm grubo$é = a,
St. 44.12 44 — 52 24 20 ponad 20.mm grub.= 2

Dopuszczalne zanieczyszczenie:
Zawartoé¢ siarki i fosforu nie jest gwarantowana.

Wiasnoséci mechaniczne dotycza stanu dostawy
i prob na rozcigganie w kierunku wiékien, dla gru-
bosci od 5 do 10 mm.

Przy grubosciach ponad 30 do 150 mm przy-
dtuzenia mogs by¢ zmniejszone o 2 punkty,

Przy wyrobach walcowanych ponad 150 mm
grubosci dozwala sie, jezeli nie jest przewidziane
inaczej, czesci przeznaczone na prébki przekuwaé
lub przewalcowywaé na 150 do 30 mm grubo‘ci
i z.tego materjatu bra¢ prébki. Przydiuzenia musza

gdpqwiadaé liczbom wymienionym dla wzietej gru-
oéci.
Dla wyrobéw uniwersalnych, o gruboéci ponad
10 do 25 mm, wazine sg normalne przydiuzenia;
przy grubosciach ponad 5 do 10 mm i penad 25 mm
przydtuzenia moga byé zmniejszone o 2 punkty.
Granica plynnoéci wynosi na ogét 55% os.
Dla pobierania prébek badanego i odbieranego
(t)gorzyoxga wazne sa okreélenia ogélne wjg I Fe N
Obrobka w temperaturze niebieskiego zaru jest
niedopuszczalna,
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