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Most na rzece Studwi pod Low1czem

(Pierwszy most spawany elektrycznie w Europie).
Napisal Stefan Bryita.

grudniu 1928 ukonczono montaz- mostu

pod Lowiczem, ktéry jest pierwszym mo-

stem spawanym w Europie, a pierwszym
spawanym mostem drogowym na §wiecie. Prawie
wszedzie inicjatywa prywatna wprowadza nowe me-
tody konstrukcii, a instytucje oficjalne i panstwo-
we przyjmuja ja dopiero zwolna i po dtugim cza-
sie. Na chlube polsklego Ministerstwa Robét Pu-
blicznych mozna zapisaé, Ze ono wlasénie, dzieki
ministrowi Moraczewskiemu i dyrektorowi Depar-
tamentu Drogowego inz. Nestorowiczowi, wzieto

pietos¢ mostu w Swietle wynosi 26,0 m,; rozpictosc
teoretyczna 27,0 m. Szeroko$¢ mostu, w mysl
wPrzepiséw Ministerstwa Robét Publicznych, do-
tyczacych budowy mostéow drogowych" z r. 1925,
przyjeto 6,20 m w S$wietle miedzy belkami, t. j.
6,760 m od osi do osi dZwigaréw. Po obu stronach
mostu sa chodniki o szerokoséci 1,50 m kazdy.

Zalozenia obliczeniowe.

Most zostal obliczony w mysl tych samych prze-
pisow, jako most pierwszej klasy, na obcigze
séw jezdni o szer. 2,50 m 20-tonnowym
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Rys. 1.

inicjatywe w swoje rece, zdecydowalo sie zbudo-
waé most spawany 1 sklonilo w konsekwenciji pol-
skie zaklady budowy mostéw do péjscia w tym kie-
runku. Wszystkie polaczenia tego mostu sa
spawane; niema w nich ani jednego nitu.

Most na rzece Studwi pod L.owiczem jest mo-
stem drogowym pierwszej klasy, znajdujacym sie
na drodze pafstwowej Warszawa — Poznan. Roz-

W

Widok mostu spawanego na rz. Studwi pod Powiczem.

drogowym (12 4- 8 = 20 #), dlugosci 6 m; przed
walcem i za walcem znajduje si¢ obciazZenie jedno-
stajne ruchome 500 kg/m®. Aby znaleZ¢ obcigZenie
na cala szeroko$é mostu, nalezy obciazenia jednej
strefy pomnozyé przez spdlczynnik szerokosci mo-
stu, w danym wypadku przezp =1 402 b.
Chodniki obliczono na ciezar jednoslaii:

kglm®.
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Sity wewnetrzne w pretach obliczono przy po-
mocy linij wplywowych, przyjmujac najniekorzyst-
niejsze polozenie cigzarow. :

Prety sciskane obliczono na wyboczenie wzo-
rami Tetmajera - Jasinskiego.

Materjal mostu.

Most zostal zbudowany 2z zelaza zlewnego
o wytrzymatosci 3700 — 4200 kg/cm?®. Minimalne
wydluzenie jednostkowe wynosito 20%. Napreze-
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nia dopuszczalne przyjeto wedle przepiséw Mini-
sterstwa Robé6t Publ., a zatem w belkach gtownych
900 + 3L =981 kg/cm* (L jest rozpietoscig teore-
tyczna mostu), a w pomoscie 815 kglem®.

Spawanie.
Spawanie wykonano przy pomocy tuku
elektrycznego, uzywajac elektrod (pateczek)
owinigtych ,Arcos'’, wyrabianych przez fir-

me Soudure Electrique Autogéne rodzaju Tensi-
lend. Poniewaz dotychczas nie istnialy nigdzie
przepisy, dotyczace elektrod i spawania, przeto
ustalono je na konferencji autora z dyrekcja tejze
firmy. Przepisy te, zatwierdzone nastepnie przez
Ministerstwo Robo6t Publicznych, sa pierwszemi na
ziemi przepisami urzedowemi, dotyczacemi wyko-
nania konstrukcyj zelaznych przy pomocy spawa-
nia elektrycznego. Przytaczam je w skrécie:

Materjal elektrod: Elektrody powin-
ny by¢ wykonane z zelaza zlewnego, o wytrzyma-
tosci 3700 — 4200 kg/cm®, zawierajacego przynaj-
mniej 0,1% wegla i 0,25% manganu.

Elektrody powinny byé poddane nastepujacym
prébom:

Proby na rozerwanie: Prébki wyko-
nywa sie z plaskownikéw z zelaza zlewnego o wy-
miarach 30 — 35 X 13 — 15 mm, o dlugosci 300
mm (rys. 2). Prébka taka ma byé potaczona w érod-
ku na styk czolowy V, a nastepnie obrobiona wedle
rys. 3. Naprezenie rozrywajace powinno wynosié
conajmniej 80% wytrzymatosci materjatu kon-
strukcyjnego, t. j. 0,8 X 3700 = 2960 kg/cm?® (Pro-
bek takich nalezy wykonaé 3).

Probki na wydtuzenie: Na ptaskow-
nika 300 X 60 X 15, wycietym na 9 mm wedle rys 4,
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naklada sie materjal elektrody przy pomocy tu-

ku elektrycznego warstwami, az uzyska sie ksztalt
wedtug rys. 5. Nastepnie odwraca sie probke, scina
sig z drugiej strony roéwniez na 9 mm, a wyciecie
wypelnia znowu elektroda. Probke tak wykonana
rozcina sie na trzy czesci, z ktérych robi sig¢ prob-
ki, zawierajace na dlugosci ok. 60 mm wylacznie
materjal elektrody. Probki te, obtoczone do ¢
10 mm, mierzy sie nastepnie na wydtuzenie na dtu-
goséci §rodkowej, wynoszacej 50 mm. Wpydluzenie
powinno byé conajmniej 15% (3 proébki).

Proby na zginanie: Plaskowniki 120 X
70 X 15 — 17 mm wypelnia sie w $rodku mater-
jatem elektrody na V, poczem obrabia si¢ je tak,
aby w érodkowej czesci uzyskaé naroza zaokraglone
promieniem 8 mm (rys. 6). Nastepnie wygina sie je
na trzpieniu okragtym o érednicy réwnej potréjnej
grubosci ptaskownika. Powinny one dac sie zgiac
do zupelnej rownoleglosci, t. j. do 180° (rys. 7),
przyczem nie powinna sie ukazaé zadna rysa. Spo-
jenie powinno znajdowa¢ sie podczas zginania osio- .
wo na trzpieniu (3 prébki).

Proby na écinanie: Probki wykonywa
sie z dwéch plaskownikéw, potaczonych blachami
wezlowemi przy pomocy szwéw 5 X 5 mm, 10 X 10
mm i 1515 mm o dlugosci 5 em (rys. 8-a). Prze-
kroj plaskownikéw powinien byé taki, azeby z zu-
pelna pewnoscia wytrzymal site S:

5mm S=12t¢
t=10 , S=20, W,=1800
t=15 , S=28, W;=2400 |,
Minimalna wytrzymato$é szwow na scinanie
powinna wynosi¢ W kglom b. (3 X 3 = 9 prébek).
Préby na $cinanie spojenrn otwo-
rowych: Probki wykonane wedlug rys. 8-b po-
winny unie$¢ naprezenie, $cinajace z powodu sity
S, ktora nalezy wziaé wedle nast. tablicy:
g= 8mm d= 8mm S=1000 g Ss= 750 kg

Wymiar szwu ¢ = s = 1000 kg/cm b.

g=10 ,, d=10 , S=1400 , Ss=1100 ,
g=12 ,, d=12 , S=2000 , Ss=2000 ,
g=15, d=14, S=3000, Ss-=2500,

W powyiszej tablicy g jest gruboscia prébel,
d $rednica otworu w plaszczyznie zetkniecia z bla-

d-56-5
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Rys. 6. Prébka na

zginanie,
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Rys. 7. Probka zgigta.

cha, S minimalng sila, jaka wytrzymaé powinien
przekréj, zaé S; — minimalng wytrzymaloscia spo-
iny w otworze.

Proby spawaczy: Kazdy spawacz, za-
trudniony przy budowie mostu, powinien wykonaé
trzy probki na zginanie i 3 probki na $cinanie
i otrzyma¢ przy tem dobre wyniki, A
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Obliczenie spawan.

Przy spojeniu czolowem przyjelo naprezenie
dopuszczalne, wynoszace 700 kg/cm®.

Przy obliczaniu szwéw $cinanych, uwzglednio-
no naprezenia dopuszczalne wedlug wzory,

Rys. 8-a. Prébka na $cinanie,

podanego w artykule: Spawanie elektryczne zelaza
-w budownictwie i mostownictwie (Przeglad Tech-
niczny, 1927}, Wzor ten uzaleznia wytrzymato§é

5,
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Rys. 8-b. . Prébka na $cinanie spoin otworowych.
szwéw na $cinanie na 1 c¢cm® wedle linji prostej od
grubosci szwu. Na 1 c¢m biez. otrzymuje sie wtedy
naprqzeme dopuszczalne wyrazone wzorem

= (K, — ut)t kglem b,

We wzorze tym f oznacza szeroko$é¢ szwu,
mierzona w plaszczyinie styku (zatem po przypro-
stokatni).

W danym wypadku przy;eto K, = 640, u =
=: 80, a wiec K .=—(640—80 ¢) kg/cm b.

We wzorze tym f nalezy liczyé w c¢cm, np. dla
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szwu. 6X6 mm otrzymuje sig K ==(640—80.0,6) —
— 355 kgjcm b.

Jako przyklad obliczenia, wezmiemy spojenie
dolne przekatni 1 — 2:

Sita wewnatrz przekatni wynosi D = 56500 kg.
Przekroj przekatni sklada sig¢ z dwu ceownikéw N.
P. 20. Przyjmujac szwy trojkatne proste 6)x 6 mm,
otrzymujemy na jeden ceownik sumaryczng diu-
go§¢ szwu:

5

A= —>< ;);5;)0 = 83 ¢cm. W danym wypad-

ku przy]qto 104 cm; wtedy naprezenie na $cinanie

4880 o kafem T,

wynosi Td4

Koﬁstrukcja mostu,

Belki gtéwne mostu sa belkami kratowemi o pa-
sie dolnym prostym, a gornym lamanym (rys. 9 i
10), o rozpietoéci teoretycznej L=27 m, a wysoko-
éci teoretycznej w $rodku h=4,30 m; zatem h:L—
'— 430:2700 = 1:6,28. Odlegtos¢ weztéw dolnych,

‘a tem samem dlugo$é podtuznic, wynosi 3,375 m.

Przekroje przyjete skiadaja cie z blach, ka-
townikéw i ceownikéw. Oba pasy sa dwuteowe
i sktadajg sie prawie wylacznie z blach, Odstep
§cianek jest 300 mm w $wietle, wysokoéé ich wy-
nosi 370 mm, grubosé 12 mm. Wysokosc ta jest sto-
sunkowo znaczna; przvjeto ja dlatego, aby uniknaé
blach wezlowych. Pas gérny ma ]ef‘na blache po-
ziomg o wielkosci zmiennej od 500 % 20 az de
560 X 29 mm, w pasie dolnym sa dwie blachy po-
ziome-od 100 > 12 do 250 XX 18 mm; pomiedzy nie-
mi pozostawiono wolna przestrzen dla ulatwienia
odptywu wody. Zrazu projektowano blachy pozio-
me zlozone z dwu do trzech blach 10 mm, ale w
wykonaniu przyjeto jedna blache o grubosci do-
chodzacej do 29 mm, dla utatwienia konstrulcji.

Pas gérny wzmocniony jest 2-ma katownikami
90 X 90 X 11 mm. Na calej dtugosci pasa zastoso-
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Ustr6j weztéw mostu spawanego,
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wano przepony z ceownikéw N. P. 30 o diugoéei
350 mm w $rodku kazdej czeéci pasa, a nadto ste-
zenia drugorzedne z ceownikéw N. P. 30 o dtug. 80
mm przy wolnej krawedzi blach stojacych.
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katownikéw poziomych niema. Na podporach
umieszczono blache trapezowa, uzbrojona u géry
naktadka 250 X 12 cm, aby lepiej przeniesé mo-
menty ujemne i zapewnié¢ lepsze stezenie po-

przeczne.

R/ B&{M& Podtuznice wy-
T isd konano z dwu-
L i e teowniké6w N. P.
_:C — d _30', kt(')re przy-
3 lod |es0:s0us twierdzono do po-

przecznicy na styk
czolowy i utwier-
dzono przy pomo-
cy 2 blach trape-
zowych nad i pod
podtuznicg.  Ce-
lem tych blach
jest nietyle utwier-
dzenie podtuznic,
ile raczej usztyw-
nienie §cianki po-
przécznicy. Dolne

N blachy trapezowe

&1 J ~ & J S pod%luim'c skraj-

|| U Wrenao 250) 180-25045| nych, umieszczo-

S 201 70020010 & e T fiﬁET n';)"ch na poziomie

& It ' sl o S; / wyzszym od po-
Tﬁé@flim}m@f = 18 X 22025045 ziomu innych po-
400030/ ——550 — N 135020 @—0,’513 N\3s0:20 dtuznic, wzmocnio-

I
1620—
b,—

Rys, 10. Przekréj poprzeczny mostu.

Przekatnie wykonane sa z ceownikéw N. P,
20, zwréconych nazewnatrz, a wiec lezgcych w od-
stepnie 324 mm. Polaczono je blachami 200 10,
dlugosci 400 mm, podobnie jak to si¢ wykonywa
w mostach nitowanych.

Stupy skonstruowano z czterech katownikéw
80 X 80 X.8 mm, azeby ulatwié polaczenie po-
przecznic; poldczono je réwniez blachami
280 X 12 mm.

Wezly podporowe skonstruowane sa bardzo
- silnie; blachy 12 mm wzmocniono tam pionowemi

zebrami, wykonanemi z katownikéw 80 X 80 » 10

mm. .

Konstrukcja pomostu oddalita sie jeszcze bar-
dziej od konstrukcji nitowanej. Poprzecznice wy-
konano jako blachownice, zlozone wylacznie
z blach, przyczem $écianka pionowa ma wymia-
ry 700 XX 12 mm, za$ naktadki 350 X 20 mm;

Rys. 11,

Uchwyty pomocnicze.

no nadto blachami

poziomemi dodat-

kowemi (rys. 15).
Ze wzgledu na opisang konstrukcje, mozna by-
to obliczaé podtuznice jako belki ciggte na podpo-
rach sprezystych. Sprezysto§¢ podpér zmniejsza
w znacznym stopniu korzyéci, jakie daje ciaglosc¢
belek, natomiast wciaga we wspoldziatanie sasied-
nie poprzecznice, co pozwala na uzyskanie oszczed-
noéci w pomoscie, wynoszacej do 12%. Zaznaczyé
nalezy zreszta, Ze te oszczedno$é mozna uzyskaéd

13‘ys. 12. Widok wezla spawanego.
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tylko w takich wy'padkach, jakie zachodza np. przy
obliczaniu mostéw na podstawie przepisow M. R.
P., gdy na moscie znajduje sie jeden lub dwa cie-

zowieckim. Poniewaz byla to pierwsza wielka kon-
strukcja spawana, wykonana przez te zaklady,
przeto firma Soudure Electrique Autogéne (z Bru-

L e i e B

Rys. 13. Budowa pomostu.

zary skupione, bardzo wielkie w poréwnaniu z in-
nemi ciezarami. Przy mostach kolejowych, zadnej
oszczednosci nie da sig¢ przez to uzyskad,
Wszystkie styki blach sa wykonane na spoje-
nie bezposrednie na X, poniewaz jednak w oblicze-
niu przyjeto, ze styk bezpoé$redni przenosi conajwy-
zej 0,75 sily przenoszonej przez materjal konstruk-
cyjny czeéci zetknietych*), przeto dodano jeszcze
przykladki dodatkowe, zlaczone na miejscu budo-
wy. Forma tych blach prostokatna, podobnie jak
w mostach nitowanych, nie okazala sie specjalnie ko.

Rys. 15, Koricowa czgé¢ podtuznicy,

rzystna; lepiej bedzie uzywaé przyktadek przekat-
nych, azeby uzyskaé lepsza jakoéé szwoéw,

Tezniki poziome, wykonane sa z katownikéw
70 X 70 X 7 mm, polaczonych blachami weztowe- "
mi poziomemi, ktére utwierdzone sg do pasa dol-
nego, poprzecznic i belek gtownych.

Montaz,
Poszczegélne cze$ci konstrukeji przygotowano

w zakladach S. A. K. Rudzki i S-ka w Minsku Ma-

') Por. artykul autora: Obliczenie pomostu wspélpra-
cujacego. Przegl Techn, 1929, str, 542 — 549,

Rys. 14, Przymocowanie po-
dluznic do poprzecznic po-
mostu,
kseli) przyslala swoich spawaczy, celem wyszko-
lenia spawaczy firmy krajowej i wykonania spa-
wania w warsztacie, a nastepnie na budowie.

Rys. 16. Szczegol ](onstruI;Cii spawanej,

Czeéci spawane w warsztacie miaty dlugosei

do mniej wiecej 7 m. Aby utrzymaé poszczegélne

blachy i ksztaltowniki na miejscu podczas spawania
1 uniemozliwi¢ przesuwanie poprzeczne, jakie wy-
stepuje przy spawaniu diugich czesci konstrukeyi-
nych, zastosowano specjalne uchwyty, ktére ustala-
ty wzajemne poloZenie poszezegdlnych czesci,
Umieszczano je w odstepach ok. 1 m od siebie.
Uchwyty te wykonane sa z blach, ceownikow
i pretow okragtych o $rednicy 20 mm i tworza ro-
dzaj strzemionek, usztywnionych poprzecznie. Dla
pasa dolnego strzemie takie ma ksztalt frdikata
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Do zelaza okraglego dotaczone sa tu blachy tréj-
katne i katowniki 503<50X7 mm przy pomocy krot-
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Rys. 17, Ustr6j uchwytéw pomocniczych,

kich spojer. Konce zelaza okraglego zakoticzone
sa gwintami, na ktére zachodza nasrubki, przytrzy-
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przy pomocy $rub, przechodzacych przez otwory,

ktére postuzyly nastepnie przy montazu. Oprécz
tego  zastosowano kilka  krétkich  spojen
posrednich.

Ceowniki, tworzace przekatnie, utwierdzono

réwniez przy pomocy poprzeczek, zlozonych z ce-
ownikéw, zmocowanych prowizorycznie S$rubami.
Na ceownikach, polozonych na ziemi, kfadziono
nastepnie blachy poprzeczne 400 X 10 c¢m i przy-
twierdzano spojeniami. Nalezyty odstep ceowni-
kéw zostal zabezpieczony zapomoca blachy o 2-ch
wycieciach, umieszczonych na koncu belek. Dziury
postuzyly réwniez nastepnie do montazu.

Montaz mostu wykonano na rusztowaniu drew-
nianem, spoczywajacem na pilotach, Wszystkie cze-
$ci konstrukeji umieszczono na miejscu przy pomo-
cy drewnianego zérawia ruchomego. Przedewszyst-
kiem zmontowano i potaczono pomost. Azeby
ulatwié spawnie, utwierdzono wszystkie poprzecz-
nice i podluznice przy . pomocy $rub, umiesz-

mujace ceowniki N. P. 5
Przestrzen pozostala pomie-
dzy ceownikiem a blachami
wynosila 5—6 cm. Odstep ka-
townikéw pionowych wynosi
12mm, t. j. tyle, ile grubo$é
blachy stojacej pasow. Zupel-
nie. podobnie wykonano for-
my na pas gorhy, przyczem
jednak zelazo okragle wygie-
te zostalo trapezowo, za$ po-
miedzy blachy pionowe pasa
wchodzi jeszcze ceownik N.
P. 30. Tak samo wreszcie wy-
gladaja formy na poprzecz-
nice, z ta réznica, Ze sa tam
stronnie zakonczone gwintami
(i nadrubkami).

Stupy belek gléwnych,
skladajace si¢ z 4-ch katow-
nikow, . utwierdzono przed
przystapieniem do spawania

b
I\

wuy

Rys. 18, Spawanie w jednym z quléw;

Rys. 19, BudowaAiézl'dni zelbetowej.

czonych na tymczasowo nalo-
zonych przykiadkach i katow-
nikach, nastepnie zmontowa-
no belki giéwne, ktére pota-
‘czono w weztach przed spa-
waniem réwnieZz zapomoca
§rub prowizorycznych., Stad
na poszczegdlnych fotogra-
fjach widaé otwory montazo-
we.

Nalezy zaznaczyé¢, ze pra-
wie cala sita P, dziatajaca w
jakimkolwiek precie w prze-
kroju ss', praeniesiona juz zo-
stala przez s:wvy na dlugoéci
st is't', a wiegc w przekro-
ju ss' pozostaje tylko ma-
ta jej czeéé do przeniesienia;
na to przeniesienie za§ wy-
starczy w zupelnoéci prze-
kréj danego preta, ostabiony
otworem montazowvm. Dla-
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tego tez otwory montazowe zostaly umieszczone
mozliwie blisko wezlow. '

Po wykonaniu spawania, wypelniono otwory
elektroda dla lepszego wygladu i zabezpieczenia
od rdzewienia.

Prad elektryczny zostal wytworzony przez
lokomobile i zastosowany do spawania przy po-
mocy transformatoréw jednofazowych | Arcos”
Mial on ok. 180 A natezenia i 20 V napiecia. Caty
czas trwania spawania wynidést 1100 godzin
w warsztacie 1 900 godzin na budowie. Na sume te
zlozyla sie praca trzech spawaczy.

Pomost wykonany jest z zelbetu.

Kierownictwo rob6t w warsztacie firmy K.
Rudzki w Minsku Mazowieckim bylo w rekach pp.
Doliniskiego i Jasinskiego, kierownictwo na budowie
p Skwierczyniskiego.

Ciezar og6lny konstrukcji spawanej wynibst
59 fonn, podczas ¢dy przewidywany ciezar kon-

627

strukcji nitowanej wynioést 70 tonn. Na ciezarze
konstrukeji zelaznej zaoszczedzono zatem 17%.
Oszczednoéé w cenie nie byla jednak taka sama:
cena 1 kg konstrukcji spawanej byla wyzsza niz
1 kg konstrukcji nitowanej. Spowodowane to zosta-
to brakiem odpowiednich instalacyj, ktére trzeba
bylo dopiero sprowadzaé i ustawiaé. W kazdym ra-
zie most spawany kosztowal nieco mniej, anizeli
analogiczny most nitowany. '

W miare zaopatrywania naszych fabryk w in-
stalacje do spawania, stosunek zmieniaé sie bedzie
coraz bardziej na korzy$é konstrukcyj spawanych.
co sie zaznacza wszedzie, gdzie tylko fabryki kon-
strukcji zelaznych nie chca uporczywie thwié przv;
starych metodach pracy. Przelamanie rutyny, p'rzéf’
famanie dotychczasowych zasad i wyprobowanych
metod pracy nie jest oczywiécie rzeczg tatwa, nie
mniej 1§é musimy naprzdd, chociazby pierwsze kro-
ki byty trudne, a nawet nie odrazu doskonale,

Wytrzymalos¢ tancuchow spawanych recznie

i proba ich ulepszania droga obrobki termicznej’).
Napisal Ing. . Rornfeld, ;

I. Wyréb lancuchéw spawanych.

dziedzinie laicuchéw spawanych znajdu-

jemy w uzyciu dwa ich rodzaje (pomijajac

wielkosci ogniw i ich ksztalt). Stosuje sie
mianowicie laficuchy spawane przez kucie na gora-
co i elektrycznie (oporowo).

Sposéb spawania taricuchéw przez kucie jest
znany juz od starozytnosci. Byl to jedyny sposéb
stosowany do konca ubieglego stulecia. Do celow
specjalnych zaczeto wtedy stosowad tarcuchy wal-
cowane lub wytlaczane sposobami- Oury, Klattego
i Maisona oraz odlewane ze stali. W pierwszych
latach biezacego stulecia opracowano sposoby me-
chanicznego wyrobu lancuchéw spawanych ognio-

)

Rys. 1-a Rys. 1-b Rys. 2,

wo, lub spawanych elektrycznie, tafszych od wal-
cowanych.

*} Referat wygloszony na III-m Zjezdzie Inz. Mecha-
nikéw Polskich w Warszawie w marcu r. b

Idac w porzadku historycznym, zajmiemy sie
wyrobem ladcuchéw spawanych, zaczynajac od

AN

- =
\\\\\§
7

7T

zgrzewanych., Lancuchy te mozemy otrzymac bez
ograniczenia érednicy uzytego do wyrobu drutu lut:
zelaza okraglego. Ogniwa o $rednicy materinin
mniejszej od 18 mm spawa sig na gidowcee, to =i
czy w punkcie koricowym duzej osi elipsy, jaky jest
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w przyblizeniu ogniwo, ogniwa grubsze laczy sie
z boku, to jest w punkcie koficowym matej osi. Ja-
ko tworzywa, uzywa sie stali zlewnej, lub rzadko
juz dzisiaj-zelaza zgrzewanego o wytrzymalosci na
rozciaganie 36 — 40 kg/mm® i wydluzeniu 22 —
18 % '), w postaci pretéw okra,glych o odpowiedniej
érednicy. Drut laficuchowy tnie sie na kawatki, od-
powiadajace co do dlugoéci obwodowi ogniwa,
przyczem prety o malych érednicach obcina sig tak,
by plaszczyzny przekroju byly prostopadle do osi
preta, prety wickszej $rednicy obcina si¢ w pla-
szczyznie pochylonej pod katem 60° do osi preta.
Przygotowane w ten sposob prety zagina si¢ na ko-
\wadle w ksztatt litery U, i to cienkie na zimno, gru-
Wsze (czesto od 10mm §rednicy wzwyz) na goraco.

1

Rys. 4.

Prety obcicte prostopadle do osi sklepuje sie na
goraco i zagina konce tak, by zamykaly ogniwo,
dajac wszedzie mniej - wigcej réwny przekréj. Spo-
séb ten ma na celu zapewnienie lepszego spojenia
przez stykanie sie spawanych koncow na w1kaze]
powxerzchm (rys. 1). Grubsze prety zgina sie tak,
Ze plaszczyzny skoséne konficow nakrywaja sie, nie
stykajac sie jednak doktadnie (rys. 2). Czesto i tu
konce sciete sklepuje sie nieco, by zwiekszyé po-
wierzchnig ;spawania. Tak przygotowane ogniwo
grzeje sig do bialego zaru badZz w piecu gazowym,
badz tez w ognisku kowalskiem na weglu drzewnym
lub koksie, przyczem konice czesto zanurza sie w

1) Wedlug: Bach, Maschinenelemente. Lipsk 1924;
Krause, Maschmenelemente Berlin 1923; Bethmann, Hebe-
zeuge. Berlin 1922; Krell, Entwerfen im Kraubau. Berlin
1925, Wedtug norm rzadu amerykanskiego dla kotwic: R =
33 — 35 kglmm*, P=0,5 R, a A = 24 — 26% (Ir. Tr. Rev.
1917, str. 146).

proszku do spawania, to znaczy w topniku, maja-
cym rozpuscié w sobie powstajace tlenki zelaza *).
Topniki te tworzg z tlenkami dajace sie latwo usu-
naé przy kuciu niskotopliwe krzemiany lub borany
zelaza, Kucie rozgrzanego do bialosci migkkiego
zelaza powoduje spawanie, a jednoczeénie usuwa

Rys, 5.

plynne lub ciastowate zuzle poza obreb szwu. Do-
kladny wymiar tancucha uzyskujemy spawajac
przez kucie w formie, lub przez tak zwane kalibro-
wanie w tloczydle, ktére moze réwniez nastapié po
spojeniu, kiedy ogniwo jest jednak jeszcze dnsé go-
race, by méc je kué. Powstaty w formie (tloczydle)

.was usuwa si¢ i wygladza sie pozostajacy po nim

¢lad. [

Rys, 6.

Nie kazdy jednak ‘materjal daje si¢ dobrze
spawac. Schimpke®) poleca na wyroby spawane
recznie materjal o zawartoéci wegla nie ponad
03%;: 0,6 do 0,8% Mn, ponizej 0,01% Si, ponizej

" 0,053% P oraz do 0,04% S. Schweissguth *) podaje,

ze mangan do 0,9% pomaga przy spawaniu. Mate-
rjat polecany przez Schimpkego posiada wytrzyma-
to§é na rozcigganie od 34 — 45 kg/mm*. Hahn %),
badajac spawalno$é¢, doszed! do wniosku, ze przy
wplywie poszczegolnych tylko sktadnikéw na miek-
kie zelazo nie szkodza nastepujace wielkosci do-
mieszek: arsenu do 0,1%, miedzi do 0,91%, man-
ganu do 3,4%, glinu do 1,45, krzemu do 0,3%. Za-

2) Kellerman, Die Schmiedetechnik. Tom. I. Berlin.
Buchmann. Hilfsbuch fiir die Metalltechniker, Berlin 1923,
St u E. 1915, str, 385,

3 St u E. 1915 str. 385.

) Werkstattstechnik

St u E 1925, str. 7,

1924,
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strzega sie jednak, ze wytrzymaloé¢ spawanej
probki podnosi sie¢ do zawartoéei 1,5% Mn w ma-
terjale, poczem spada dos§é szybko, za§ przy gie-
ciu juz 0,8% Mn powoduje rysowanie sie prébek.
Migkka stal martenowska ma conajmniej te sama
zdolnoéé do spawania sie, co i zelazo zgrzewane
o mniej wigcej tej samej zawartoséci wegla, krzemu

Rys. 7-a i 6,

i siarki. Przed spawaniem nalezy materjal ogrze-
waé¢ w czystem ognisku kowalskiem na weglu
drzewnym, migkkie rodzaje stali takze na koksie.

Grube. taficuchy mozna spawaé nie stosujac
srodkéw ozuzlajacych, takie przynajmniej jest zda-
nie praktykéw; lepiej je jednak stosowaé zawsze,
a nawet juz w ognisku w czasie ogrzewania. Uzy-
cie topnika odcina dostep powietrza do powierzchni
spawanej, a powstale przy pewnym jednak styku
z powietrzem tlenki Zelaza ozuzla sie i mozna je
odprowadzi¢, zwiekszajac tem samem pewnogé, ze

kwg
100 T
ui /1
/
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40 - 4 =
b |
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7
100 200 300 400 :o;'}_/g“
Rys. 8.

powierzchnia spawana bedzie metalicznie czysta,
jak tego sposob laczenia wymaga. Jako proszku do
spawania, bedacego topnikiem, uzywa sie miesza-
niny opitkéw miekkiej stali (praktycy ostrzegaja
przed uzyciem wibréow zardzewialych, lub opitkéow
surowca, powodujacych zle spawanie) z piaskiem,
drobno tluczonem szktem, lub boraksem prazonym.
Istnieja rowniez arkusze papieru pokryte warstwa
topnika, w ktére owija sig konce pretéow przed
‘umieszczeniem w ognisku., Buchner °) podaje 2 ro-
dzaje topnikéw wyprébowanych z dobrym skut-
kiem w praktyce. Pierwszy z nich sklada sie z 5-ciu
czesci wagowych sproszkowanego boraksu bezwod-
nego i 2 czesci czystych opitkéw miekkiej stali.

%) Buchner, Hilfsbuch fiir die Metalltechniker, Ber-
lin 1923. q

629
Drugi sktada sie z 3-ch czgéci sproszkowanego bo-
raksu, jednej cze$ci bardzo drobno stluczonego
szkta, dwu czesci braunsztynu i dwu czedci czy-
stych opitkaw stalowych. Wiéry maja za zadanie *)
Yaczyé czesci spawane wskutek tego, ze — jako
drobne — weczeéniej przybieraja wysoka tempera-

=5 o8
I e

ture ogniska i fatwo przylegaja do duzych po-
wierzchni, powodujac spawanie bedacych w stanie
ciastowatym powierzchni, Boraks do proszkéw spa-
wajacych nalezy stopié¢, by przy tej sposobnosci

Rys. 9-a—c,

10-a i b.

- Rys.
utracit wode krystalizacyjna, poczem otrzymana
szklista mase ttucze sie lub miele na drobny pro-
szek., Uzywanie topnika w arkuszach umozliwia
réwnomierniejsze jego rozmieszczenie. Rozgrzane
do biatosci korice zagietego w ksztalt ogniwa pre-
ta spawa sie pod mlotem, przyczem nalezy kué po-
suwajac sie od $rodka ku brzegom ogniwa, by umo-
zliwi¢ wygniecenie powstatych zuzli. Pozostawienie
zuzli miedzy powierzchniami styku przeszkadza ich
spojeniu. Powstala w ognisku zendre usuwa sie,
uderzajac pretem o kowadlo, lub kujac lekko pret
i powierzchnig spawania mlotkiem. Do recznego

7) Schimpke (St. u. E. 1915, str. 385) podaje, e
widry, topiac sie, lacza spawane czesci; jest to nieprawdo-
podobne, ze wzgledu na temperature ogniska i uzycie miek-
kich opitkow,
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wyrobu lancuchéw trzeba 2 — 4 robotnikéw, z kto-
rych jeden (lub dwu — gdy wyrabia sig grubsze
tancuchy) kuja je i spawaja, za$ jeden lub dwu ro-
botnikéw zagina prety i grzeje. Dobry kowal moze

wykonaé¢ w ciagu godziny Yo — 1 m tancucha, to
")ITH-E ] —{
sks
5
42 s
g
3 B (//
]
oL /,/ ]
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84l L1 | ||
D rednice przed[uofiu
10 20 30 mm
Rys. 11.

znaczy roing ilo§é ogniw, zaleznie od $rednicy
preta.

Proby mechanizacji wyrobu taicuchéw nie zna-
lazly szerszego zastosowania. W ich wyniku po-
wstal posredni pomiedzy walcowaniem a spawa-
niem sposéb - wyrobu taficuchéw metods Giraud-
Masion.

Mechaniczny wyréb lancuchéw spawanych
ogniowo ®) przechodzi 3 stadja. Pierwsze stadjum

Rys. 12

polega na zwinieciu preta, zaleznie od érednicy —
na zimno lub na goraco — w spirale. Wykonywa sie
to w ten sposob, ze chwyta si¢ jeden koniec preta
w szczeki imadla, umocowanego na maszynie, opie-
rajac pret o trzpien o przekroju, odpowiadajacym
ksztaltowi ogniwa. Trzpied, obracajac sig, nawija
na sie pret, pociskany kotkiem prowadzacem, ob-
cigzonem sprezyna. Spirale rozcina sie nastepnie
na '’ poszczegdlne skrety na specjalnej maszynie,
podobnej do dtutownicy, przyczem ciecie jest skie-
rowane pod katem 60° do osi preta. Jedna maszy-
na zwija 5 000 ogniw o érednicy preta22 mm w cia-

% Z. V. d I 1905, str. 1615,

gu 10 godzin, maszyna do rozcinania wykonywa
36 000 cie¢ w ciggu 10-ciu godzin. Otrzymane w ten
sposob ogniwa grzeje sie do temperatury spawania
i spawa pod mlotem sprezynowym o napedzie pa-
sowym. Robotnik moze w czasie pracy miota uzu-
pelniaé spawanie, kujac recznym miotkiem gorzej
przylegajace miejsca. Jeden mtot wykonywa okofo
626 ogniw w ciagu 10-ciu godzin.

Sposéb Lelonga ) polega na spawaniu ogniwa
pod mlotem mechanicznym, jednak szew biegnie
przez caly obwéd ogniwa réwnolegle do osi. Prety
tnie sie pod katem 60° do osi w dlugosciach odpo-
wiadajacych podwéjnemu obwodowi ogniwa, po-
czem zagrzane do temperatury spawania wprowa-
dza sie do specjalnego urzadzenia, przedstawione-
go na rys. 3, a sluZzacego do zgiecia preta w
ten sposéb, ze pret s wprowadza si¢ przez odpo-
wiednio nachylone wyciecie przyrzadu do zginania.
Po ukonczeniu poprzedniego ogniwa, przyrzad
wstawia sie przez przerzucenie dZwigni na kowa-
dle a i, zakladajac pret s, puszcza sie aparat w ruch.
Pret prowadzony w wycieciach przyrzadu przesu-
wajg rolki, z ktérych e, f i ¢ wystaja ponad kowa-
dlo. Poza rolka f przechodzi pret przez gotowe
ogniwo k. Po zgieciu preta, przyrzad podnosi sie
z kowadla. Zgiete ogniwo spawa sie uderzeniami
mlota w odpowiedniego ksztattu tloczydle, ktérego
dolna czes¢ posiada specjalne urzadzenia, przy-
trzymujace ogniwo na kowadle. Rys, 4 pokazuje
prace mlotem parowym D, chociaz réwnie dobrze
moZna uzy¢ mlota pneumatycznego. Ostainie spo-
jone ogniwo zajmuje miejsce k, przyrzgd do giecia
opuszcza sig¢ wtedy z powrotem na kowadto i wyko-
nywa sie dalsze ogniwo. Ogniwa wychodza z pod
miota okragte. By nadaé im ksztalt owalny, §cis-

a
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Rys. 13

kamy je prasa hydrauliczng z dwu stron. Glowice
prasy uskuteczniajacej te czynno§é widzimy na
rys. 4 oznaczone litera 0. Urzadzenie takie wyrabia
100 — 120 ogniw érednicy 16 mm na godzine i wy-
maga wraz z ogniskiem 2 ludzi do obstugi.

Pomost miedzy latcuchami spawanemi ognio-
wo a walcowanemi stanowia laficuchy wyrabiane
sposobem Masiona. Podobnie jak w sposobie Lelon-

‘ga, lecz w wiecej skretéw zwiniete spirale kuja dwa

mtotki, o ksztalcie podanym na rys. 5°). W wycie-
c1ach. ich, id@c‘ych réwnolegle do osi, obracaja sie
walki (usuniete na rys. 5) w przerwach miedzy .

- St w E, 1908, str, 280,
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uderzeniami, powodujac ruch zwinietego ogniwa
w kierunku strzaltki. W ten sposéb walce obrabiaja
zewnetrzna strone ogniwa, mlotki za§ wewnetrzna
i boki. Ogniwa ofrzymuje sie okragle i nastepnie
splaszcza sie je do zadanego ksztaltiu.

FLancuchy spawane elekirycznie bywaja czesto
.w literaturze budowy maszyn ') pomijane lub tyl-
ko wzmiankowane, Mozliwe, Ze pochodzi to z nie-
zaznajomienia sie blizszego z niemi, jako wyrobem,
ktéry pojawil sie na rynku przed kilkunastu zaled-
wie laty, a ktory wytwarzano na wicksza skale do
czasu wojny prawie wylacznie do celéw gospodar-
skich, rolniczych, i to w gruboZciach tylko do 10 —
15 mm. Dzi§ wyrabia sie juz masowo i faicuchy
dzwigowe do 40 mm $rednicy. Humnicki **) zarzuca
im, ze w miejscu spawania maja zgrubienie, prze-
szkadzajace nawijaniu sie taricucha na
beben i utatwiajace tworzenie sie we-
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taczenie maszyn do gigcia z maszynami do spawa-
nia niema cely, bo jedna maszyna gnaca moze obstu-
7y¢ 3 — 4 maszyn spawajacych, pracujacych duzo
wolniej. Prety do 12 mm $rednicy gnie sie jeszcze
na zimno, grubsze — na gorgco. Maszyna do spa-
wania oporowego *?] jest to urzadzenie elektryczne,
zapomocs ktérego mozna obrabiana w niej sztuke
doprowadzié¢ w okreslonej strefie do zadanej tem-
peratury, choéby i temperatury topliwosci, a to za
posrednictwem transformatora. Maszyny te wyma-
gaja duzego mnatezenia pradu, niskiego napiecia,
a musza byé dobrze chtodzone, i to tem intensyw-
niej, im wigksza jest moc maszyny, W matych ma-
szynach chtodzi sie tylko czeici chwytajace sztuke,
to jest elektrody, bo grozi im bardzo silne nagrza-
nie w czasie pracy ciaglej. W duzych maszynach

b ¢

Kald
20

ztéw. Zaznaczy¢ nalezy, ze zgrubienie

KW
[}

to, po usunieciu wasa, istnieje, jest
jednak bardzo nieznaczne i lezy na bo-

ku ogniwa w tancuchach dzwigowych,
15

tak ze obaw tych w rzeczywistoéci nie-
ma. Odnosi sie to jednak tylko do

taricuchéw dla dzwignic, wykonanych
10

na przyrzadach samoczynnych, o kto-
rych dalej bedzie mowa. Do spawania

elektrycznego ladcuchéw uiywa sie
sposobu oporowego Thomsona. Pole-

/

ga on na zastosowaniu elektrotermicz-

‘<

nego prawa Joule'a. Poniewaz iloéé 1

/
v

doprowadzonej energii elektrycznej

2.

zalezy tez od napiecia, lecz skutek fhed

cieplny jest proporcjonalny do kwa-

dratu natezenia pradu, uzywa sie ze

wzgledéw ekonomicznych niskich napieé przy
duzych natezeniach. Prad staly zarzucono ze
wzgledéw ekonomicznych, uzywa sie za$ obecnie
wylacznie pradu zmiennego i to jednofazowego, lub
przy uzyciu wigkszej ilosci jednako silnych maszyn,
obciaza sie niemi poszczegélne fazy pradu wielofa-
zowego,

Prad pierwotny przetwarza sie w odpowiednim
transformatorze. Do spawania wuzywa sie pradu
wtornego. Napiecie na zaciskach uzwojenia wtér-
rego wynosi 1,5 — 8 V. Cze$¢ obwodu wtérnego
stanowl spawane ogniwo, nagrzewajace si¢ najsil-
niej w miejscu najwiekszego oporu, to jest na sty-
ku. Po spojeniu ogniwa w calos¢, wylacza sie prad,
uzyskujac tem samem duzg oszczednosé. Do wy-
rqbu tadcuchéw uiywa sie albo czolowego spawa-
nia na styk, lub na styk podtuzny, pewnego rodzaju
z,aklaqul (rys. 6). +Lancuchy kalibrowane spawa
si¢ prawie wylacznie na maszynach samoczynnych.
Pret z materjatu przeznaczonego na laricuch tnie
si¢ na kawalki prostopadle do osi i zgina zaklada-
jac jedne na drugie, by utworzyly ltaricuch niespa-
wany. Dla maszyn samoczynnych zgina sie prety
jak na rys. 7a: dla recznie obstugiwanych — jak na
rys. 7b. Ogniwa zgina sie czesto maszynowo, jednak

) St u E, 1908, sir. 283,

) Krause, Maschinenelemente. Berlin, 1923; Wub,
D’er Kranbau, Wittenberg 1922; Bach, Maschinenelemente,
Lipsk 1922; Bethmann, Hebezeuge 1922; Krell, Hebezeuge
1925; Rétscher, Maschinenelemente 1928 pomijaja elektrycz-
nie spawane lafcuchy.

) Humnicki. Dzwignice, Lwéw — Warszawa — Kra-
koéw, 1921,

3000 mm? 20 30 mm

Rys. 14.

2000 10

konieczne jest chlodzenie uzwojenia wtérnego
przetwornicy, co uskutecznia si¢ w ten sposéb, ze
daje sie przewody z rur miedzianych, przez kto-
rych wnetrze przechodza rury chtodnicze. Dla
ochrony robotnika jest konieczna dobra izolacja ob-
wodu pierwotnego o napigciu 110 — 500 V, za§ izo-
lacja obwodu wtérnego, ktérego napiecie z reguly
nie przekracza 8 V, a najczeéciej jest o wiele nizsze,
nie jest niezbedna. Natgzenie pragdu matych maszyn
— jakiemi tez przewaznie sa maszyny do spawania
tancuchéw — wynosi 1000—5000 A, wigksze maszy-
ny pobieraja prad o natezeniu do 50000 A*).
Szeczeki, czyli elektrody, chwytajace czeéé spawa-
na, wykonywa sie z twardej miedzi, szczeki imadet,
sluzacych wyltacznie do przytrzymywania przed-
miotéw spawanych, wyrabia sie ze stali. Prad do
spawania doprowadzano dawniej w spos6b wskaza-
ny na rys. 9a, powodowalo to jednakowoz silniej-
sze ogrzanie czeSci poloZonej blizej doprowadzenia
pradu, dlatego wprowadzo-

no sposoby podane mna rys.

9b i ¢, jako =zapobiegajace

tej niedogodnoéci. Spawanie

elektryczne moze byé wy-

konane jako czolowe, czyli

zgrzewanie przekrojowe, ja-

ko punktowe i linjowe. Do
wyrobu taricuchéw wchodza,

w rachube tylko dwa pierw-

sze sposoby, przyczem prawie wylacznie stosowany

Rys. 15-a,

Wy Z, V. d. L, 1928, str, 305 i dalsze.
4} Mechanik 1928, str. 257,
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bywa pierwszy, przeto zajmiemy sig nim szerzej;
schemat rzadko stosowanego sposobu drugiego po-
daje rys. 6.

Maszyny do spawania czolowego taticuchéw wy-
konywa sie w dwu rodzajach, a mianowicie ?ako
urzadzenia przeznaczone do recznej obstugi i jako
spawalnice samoczynne. Spawalnice obstugiwane
recznie *) buduje sie w dwu typach, z ktérych
pierwszy obrazuje rys, 10a. Buduje si¢ maszyny

takie na moc maksymalna, ktéra sig reguluje wia-
czaniem zwojoéw przetwornicy, jak to pokazano na
rysunku schematycznie wedlug wykonania firmy
Moll. Prad wtorny przechodzi przez elektrode do
sig,

ogniwa, gdzie rozgalezia powodujac strate

energji okolo 30% w poréwnaniu ze spawaniem
prostych pretéw, i uchodzi druga elektroda. Ogni-
wo opiera sie o uchwyt, a zblizenie elektrod powo-
duje dociskanie koricow do zupelnego zetkniecia
i spojenia. Spawanie pod tym naciskiem odbywa sie
przy temperaturze bialego zaru. Drugi typ takiej
spawalnicy, przedstawiony na rys. 10b, dziala ana-
logicznie, z ta jedynie réznica, ze elektrody sa tu
nieruchome, porusza sie natomiast uchwyt ogniwa.

Maszyny te posiadaja elektrody i uchwyty pozio-

me, tancuch, przed i po spojeniu spoczywa w pro-
wadnicach z zZelaza korytkowego, Dociskanie do
elektrod moze nastepowaé recznie, pedatem, lub
przez wlaczanie silnych sprezyn spiralnych. Po-
wstate przy spawaniu wybrzuszenie w okolicach
szwu wyréwnywa sig, kujac je po wyjsciu z maszy-
ny recznie lub mechanicznie w stosownem urzadze-
niu, lub przy nastepnem kalibrowaniu w formie.
Do wyrobu faricuchéw kalibrowanych jest ekono-
miczniej uzywacé spawalnice samoczynng, Maszyng
ustawia si¢ tak na dociskanie koficow ogniwa, by
otrzymaé¢ dobre spawanie i zadany doktadny wy-
miar. Droga zgniatania zalezy od $rednicy spawa-
‘nego przedmiotu, a zaleznoéé te ujmuje wykres na
rys. 11. Przy opuszczaniu ogniwa spawalnicy na-
stepuje wyréwnanie powstalego zgrubienia. Spa-
wanie, posuwanie farcucha do miejsca spawania,
zgniatanie i wyréwnywanie zgrubienia wykonywa
urzadzenie mechaniczne z napedem pasowym.
Obstuga reczna ogranicza sie do zalozenia poczatku
laricucha z zagietych ogniw do spawalnicy i na wia-
czeniu napedu. Wyglad maszyny samoczynnej po-
daje rys. 12. Laricuch z zagietych ogniw zaklada sie

%) Werkstattstechnik 1927 str, 330; Schimpke: Die
xllzeg;eren Schweissverfahren Berlin 1926; St. u. E, 1915 sir.

na koto a z odpowiedniemi zebami, ktére prowadzi
ogniwo w szczeki stalowe b i ¢, majace odpowiednie
wyciecia. Szczeka b jest w czasie pracy stale umo.
cowana, mozna ja jednak przed puszczeniem ma-
szyny w ruch nastawi¢, Szczeka ¢ porusza sig po
prowadnicy za posrednictwem dzwigni e, obracaja-
cej sie dookola osi obrotu, jaka jest dla niej swo-
rzei d. Kolo z wystepami f naciska dZwignie e.
W ten sposéb dociskaja szczeki ogniwo. Szczeki te
sa zarazem elektrodami. Réwnoczesnie z chwyce-
niem ogniwa w szczeki, naped pasowy wlacza
gtowny obwéd pradu. Odbywa sie to zapomoca koél-
ka z zebem p zaklinowanego na tym samym wale g,
co i kolo z wystepami f. Sprezyny i dociskaja rucho-
ma rame k za posrednictwem matych krazkow do
tarcz mimos$rodowych h. Gdy wal g obréci sie z po-
lozenia naszkicowanego dalej w prawo, to tarcza h
obréci sie w ten sposéb, ze tuk o malym promieniu
bedzie sie stykaé z krazkami, wskutek czego rama
k wykona po tuku ruch naprzéd i wyjmie kolo a
z taficuchem z elektrod; wtedy zaczyna dziataé ko-
to zapadkowe [ i przesuwa koto a o 90°. Pod kolem
a znajduje sie jeszcze mogacy sig obracaé¢ oémiokat
n, utrzymywany plaskiemi sprezynami o w potoze-
niu, podanem na szkicu. Przy obrocie o 90° wpada
ofmiokat w takie samo, jak przed obrotem, poloze-
nie i dziala hamujaco po wylaczeniu napedu.
Roéwnoczeénie obraca sie tarcza mimocérodkowa h
w dalszym ciagu i rama & wprowadza nowe ogniwo
miedzy szczeki, a tem samem zapadka przestaje
dzialaé. W ten sposéb za kazdym obrotem watu g
spawa si¢ jedno ogniwo pradem, wlaczanym przez
kolo z zebem p. Wskutek obrotu kota a o 90°, wy-
maganego przez szczeki, spawa maszyna tylko co
drugie ogniwo, tak ze kazdy taricuch musi byé prze-
puszczony powtdrnie przez maszyne po obrdceniu
go o 90", Na spawalnicy pélsamoczynnej obraca sie
po spojeniu kazdego ogniwa larcuch recznie lub
dzwignig nozna o 90°, spawanie zatem odbywa sie
ciagle. Jeden robotnik moze obstuzyé 3 — 4 spa-
walnic samoczynnych. Dane ekonomiczne podaja
wykresy rys. 13 i 14. Oprécz tego mozna spawac
taficuchy o mniejszych $rednicach punktowo. Ogni-
wo przygotowuje sie jak na rys. 15a. Schemat spa-
walqicy przeznaczonej na ten cel podaje rys. 15b*).
Ogmwo wstawia sie¢ miedzy elektrody, przyczem
‘1ancu'ch jest prowadzony w zelazie korytkowem
i dociska elektrody; réwnoczesnie wlacza sie prad
obwodu gléwnego przez nacigniecie pedalu,

’ Ze wzgledu na tatwo$é i tanio§¢ wykonania,
taicuchy spawane elektrycznie sa tanie. Rozchéd
energji 1 czas wyrobu podaje ponizsza tabela ¥7):

Srednica faiicucha wmm | 3— 6| 5— 8| 7—12(12—15/15—18
spawalnica
: ’ bst. recz-
Liczba ogniw 5
) nie, , . .. 12—10/112—10| — -~ -
SP"lwa.nYCh spawalnica
na minute samoczyn -
DA & nw o s — [15—10|10— 6| 6— 3| 5— 3
spawalnic
5 bst. recz-
Rozchéd 0.\
enecgfi WA yooalipia | S f PP T T
na sto ogniw samoczyn - ‘
na ..... — 8 | 12 15 18
— (d. c. n.).

1 Z, V. d. L, 1911, str, 1669.
17} Schimpke - Horn. Handbuch der gesamten Schweiss-
technik, Berlin, 1926;
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Syntetyczne metody

kalkulac]l wstepnej

w budowie maszyn 1 ich zaleznosé od czynnikéw konstrukeyjnych’).

Napisal InZ, Dr.

nzynier - konstruktor w fabryce maszyn ma,

oprocz swego z tytutu stanowiska wynikajacego

zakresu dzialania, jeszcze i zakres dalszy, i to
bynajmniej nie podrzednego znaczenia. Musi on sta-
le utrzymywaé zywy kontakt z innemi oddzialami
przedsigbiorstwa, a w szczegblnosci z biurem kal-
kulacyjnem i ofertowem, ktére od niego zadaja da-
nych do kalkulacji wstepne;j.

Kalkulacja koncowa, obllcza]qca rzeczvasty
koszt wlasny wyrobu, jest czynnoécig o charakte-
rze analitycznym i polega na sumowaniu rzeczy-
w1stych kosztéw elementarnych. Podejmujac obli-
czenie przypuszczalnego kosztu wlasnego maszy-
ny jeszcze niewykonanej, postepujemy czesto w
spos6b podobny. Na podstawie rysunkéw konstruk-
cyjnych lub szkicéw rozkltadamy proces wykonania
maszyny na proste, latwe do pienieznego ocenie-
nia, skladniki. Dla zastosowania tego sposobu ko-
niecznem jest posiadanie rysunkéw konstrukeyj-
nych lub przynajmniej dobrych szkicéw, oraz da-
nych o wyposazeniu warsztatu. o metodach techno-
logicznych, jakich sie ma uzyé, o kosztach wspél-
nych fabryk i t. d. Czesto jednak firma znajduje
sie'w takiem polozeniu, ze musi daé wiazaca ofer-
te w czasie krotkim, nie pozwalajacym na wykona-
nie choéby dokladniejszych nieco szkicow konstruk-
cyjnych. Wtedy biuro kalkulacyjne jest bezsilne.
metoda analityczna zawodzi i tylko biuro kostruk-
cyjne moze wyznaczyé przypuszczalna cene przy
pomocy metody syntetyczne;j.

Ale nawet gdy na podstawie kalkulacji anali-
tycznej mozna przedwstepnie oznaczyé koszta wia-
sne wyrobu, i wtedy kalkulacja syntetyczna moze
sig¢ przyda¢, dajac, dla poréwnania i kontroli, koszt
obliczony inna, niezalezna droga, wolna od wplywu
czynnikéw przypadkowych, tak czesto zaciemnia-
jacych poglad na wyn'ki kalkulacji analityczne;j.

. *
i *

Punktem wyjécia niniejszych rozwazan jest
geometryczne podobienstwo dwéch maszyn rézinej
wielkosci, z ktorych ]edne] koszt jest znany, koszt
za$ drugiej chcemy ocenié. Ciag dalszy rozwazan
zdaza w kierunku uwzglednienia wptywu niedosko-
nalego podobiefistwa geometrycznego, Zadanie w
ten sposéb sformulowane zada wyprowadzema
zwiazku miedzy kosztem maszyny a jej wielko$cia
geometryczna, a wiec jej wymiarami linjowemi.
Okazalo sie celowem podzielenie rozwazania na
dwa stopnie i wyprowadzenie najpierw zwiazku na
zalezno$é kosztu wytwarzania K od wagi G maszy-
ny, nastepnie za§ znalezienie zaleznoSci miedzy
waga, G a miarodajnym wymiarem geometrycznym
W. Zbadajmy te zalezno$ci najpierw przy zalozeniu
doskonatego podobieristwa geometrycznego.

Koszt wlasny wyrobu sktada sie z kosztu ma-
terjalu, kosztu robocizny i kosztéw wspdlnych.
Koszta wspélne mozna podzielié na koszta wspolne

‘) Referat, wygloszony na III-m Zjezdzie Inz, Me-
chanikéw Polskich w marcu r. b, w Warszawie.

W, Aulich, Lwéw.

proporcjonalne do kosztéw materjalu 1 koszta
wspolne proporcjonalne do kosztéw robocizny. Do
pierwszej grupy naleza np. koszta transportu we-
wnatrz fabryki. W ten sposéb koszt maszyny dzieli
si¢ na dwie skladowe, z ktérych pierwsza jest za-
lezna od kosztu materjatu, a wiec od wagi G przed-
miotu, druga — od robocizny. Robocizna, o ile cho-
dzi o obrébke mechaniczna powierzchni (gdyz koszt
przerébki materjalu w catej jego objetosci moze
sie miescié juz w kosztach materjalu) zaleiy od
wielko$ci poiwerzchni obrabianej, a wiec od drugiej
potegi wymiaru linjowego. Zaleznoéé te mozemy
napisa¢ w postaci wzoru:

K=a.G4+b.G", . . . . (D
(gdzie a i b sa spolczynmkaml ) stosownych wy-
miarach i warto3ciach liczbowych.

Dzielac obie strony réwnania (1)
otrzymamy zwigzek

k= g = a + -Sbﬁr '
VG
dajacy zaleznoséé kosztu jednostki cigzaru maszyny
od jej wagi. Widzimy z tego zwiazku, ze im wiekszy
cigzar maszyny, tem bardziej maleje znaczenie
kosztu obrébki, na pierwszy zaé plan wysuwa sie
koszt materjalu. W szczegélnosci dla G = o wiel-
kosé B osiaga warto$é ks = a.

Poniewaz przy doskonatem podobienstwie geo-
metryczna waga G przedmiotu zmienia si¢ z trze-
cig potega wymiaru linjowego, przeto réwnanie (1)
napisane w postaci

K=a Wi +0 W . (1a)
daje nam zwiazek miedzy kosztem a wielkoscia
(wymiarem linjowym) maszyny w tym szczegél-
nym wypadku.

Wiele wzgledéw jednak sklada sie na to, ze
podob1enstwo geometryczne nawet przy normali-
zacji serjowej, nie bywa zupelne. W szczegélnosci
dotyczy to grubosci scianek S w odlewach, ktore,
o ile nie sa obliczane z wzoréw wytrzymaloscio-,
wych, ustala si¢ wedle t. zw. wzoréw technologicz-
nych, majacych najczesciej postaé:

—c-l—y........(3]

(¢dzie o = grubosé podstawowa n = mianownik
liczbowy). Rozpatrzmy ten wypadek.

Glowne powierzchnie maszyny zmieniaja sie
z kwadratem wymiaru znamiennego W, gdy jednak
gruboéé $cianek S obliczono z wzoréw technologicz-
nych, to objetosé { — co za tem idzie — waga ma-
terjalu zmienia sig proporcjonalnie do wyrazenia

3
l‘=W2(o+}g)— w? +}V- e
Znajac ciezar G, dla wielkosci Wo, obliczyc
mozemy cigzar G dla wielkosci W, ustaWLa]qc Zwig-

zek:

przez G,

(2)

G—‘ ‘10 l‘ ) (5)

Nasuwa sie teraz pytanie, czy mozna w obli-
czeniach kosztu K postuzyé sie réwnaniem (1),
wstawiajac w niem za G warto$¢ obliczona z row-
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nania (5)? Na pytanie to mozemy odpowiedzie¢
twierdzaco, a to na podstawie nastepiijacego roz-
wazania.

Podczas gdy dla doskonatego podobierstwa
geometrycznego wazny byl zwiazek (la):

K=a W+b W? _

to w wypadku obecnie rozwazanym musimy napi-
saé

K=a.W,(s+ %) 4vws,
K;—g—’WS—l—a’oWz—{-b’W%
K:Z”W“—{—b”W{. st
: yzag b''=a .c-+'b".

gdzie a” =»(j1

Zmienia sie wiec charakter i wartos¢ statych
réwnania, ale postaé zwigzku pozostaje ta sama,
co dla doskonatego podobieristwa. Przez wstawienie
wartosci na G z réwnania (5) w réwnanie (1), dg
czego jesteSmy uprawnieni, mozemy .otrzyma¢
zwigzek miedzy kosztem wytwarzania maszyny
a jej znamiennym wymiarem "geometrycznym,
Zwidzek ten ma znaczenie raczej teoretyczne.
zastosowaniach najlepiej jest podzieli¢ rachunek
na dwie czeéci, obliczajac osobno wage maszyny
(réwn. 5), a nastepnie jej koszt (rc’)Wn..Z]. ’

Wypadek, w ktorym zastosowanie ~wzorow
technologicznych do liczenia grubosci écianek psuje
doskonaloéé podobieristwa geometrycznego, jest
bardzo czesto spotykany i stad wynika praktyczna
waznoéé odnosnych wzoréw. Istnieja jednak i inne
czynniki, ktére daza do zatarcia podobiefstwa geo-
metrycznego miedzy poszczegélnemi wielkosciami
maszyn tej samej serji lub klasy. Do wazniejszych
naleza: a) Ograniczenie fizyczne czlowieka. b) Wy-
ekwipowanie warsztatu i czynniki pokrewne, okre-
$lajace najwigksze wymiary i najwieksza wage po-
szczegdlnych czesci maszyn, ¢) Wzgledy ekonomi-
czne, Dazno§é do ograniczenia kosztu maszyny

PRZEGLAD PISM

LOTNICTWO.

Lotnictwo amerykaiskie w r. ub.

Rok 1928 uplynal w St, Zjedn. Am. Péln. pod znakiem
szybkiego rozwoju lotnictwa, szczegblniej pod wzgledem
zastosowan gospodarczych, co do ktérych Stany Zjednoczo-

"ne osiagnely niewatpliwie pierwszenstwo przed innemi kra-

jami. Od dwoch lat przeszlo budowa platowcéow cywilnych
przekroczyla iloSciowo budowe samolotéw, przystosowanych
do celéw wojskowych. Produkcja samolotéw w r, 1927 wy-
kazata w stosunku do r. 1919 przyrost 7,8-krotny, przyczem
udzial samolotéw handlowych wynosit w produkciji r. 1926—
53%, a r. 1927 — powyzej 70%. Zwickszenie produkeciji sa-
molotéw handlowych w r. 1927 wyraza sie w stosunku do
roku poprzedniego cyfra 1607%; w r. 1928 rozwéj ten nie
ulegl rowniez ograniczeniu i chociaz dokladne wykazy sta-
tystyczne nie zostaly jeszcze ukoriczone, produkeje z r. 1928
ocenia¢ mozna w przyblizeniu na ok, 4000 sztuk samolotéw
handlowych. Jedna z gléwnych przyczyn tak pomyéinego
stanu rzeczy jest zdobycie przez amerykariskie wytwérnie
samolotéw szeregu rynkéw zagranicanych. W pierwszych
& miesigcach r, ub. sprzedano zagranice 118 samolotow za
sume 1,3 milj. dol., podczas gdy za caty r. 1927 eksp;ort wy-
Wzrost eksportu

przez zmniejszanie powierzchni obrabianej, kosz-
tem zwiekszonego zuzycia materjatu w maszynach
malych, i naodwrét, w maszynach wielkich —
zwiekszenie kosztéw obrébki dla zmniejszenia wa-
gi. d) Wzgledy technologiczne. e) Wzrost znacze-
nia rozmaitych czynnikéw drugorzednych przy roz-
miarach maszyny znacznie odbiegajacych od danej.
Okazuje sie przy blizszem badaniu tych i im podob-
nych czynnikéw, ze wplywy ich sumuja sie, i wszy-
stkie daza do tego, aby zatrzeé §ciste podobienstwo
geometryczne. Wplywy te sa bardziej widoczne, im
wieksza jest réznica wymiaréw poréwnawczych
maszyn. Stad wskazéwka praktyczna, ze wzordw,
wyprowadzonych bez uwzglednienia tych wszyst-
kich czynnikéw, nie mozna stosowaé przy zagad-
nieniach przekraczajacych ich rozpigto$é; stosowa-
nie metody syntetycznej jest pozatem ograniczone
zalozeniami, z jakich si¢ wychodzi przy wyprowa-
dzaniu zwiazkéw, narazie wiec nadaje sie ona prze-
dewszystkiem przy produkcji unormowanej, w kto-
rej staramy sie zachowanie maximum podobien-
stwa miedzy poszczegblnemi wielkosciami serji.

Nie widzg jednak powaznej przeszkody, ktéra-
by miala uniemozliwi¢ bardziej ogélne ujecie syn-
tetyczne tej kwestji i ustawienie wzoréw, pozwala-
jacych na ekstrapolacje w bardzo szerokich grani-
cach. Tu ograniczam sie tylko do wypowiedzenia
tego zapatrywania, gdyz w rozwigzaniu tej kwestji
nie osiagnatem jeszcze pozadanej $cistodci i ogol-
noéci.

Metoda syntetyczna w kalkulacji moze daé

- wyniki zadowalniajace tylko wtedy, jesli jest sto-

sowana inteligentnie, a nie szablonowo. Nie mozna
jej powierzy¢ personelowi pomocniczemu, lub je-
dnostkom sktonnym to pracy czysto rytunowej. Po-
zatem stosowanie tych metod powinno z natury rze-
czy pozostaé przywilejem biura konstrukecyjnego.

Na zakoniczenie pragne dodaé, Ze rozwazania
powyzsze wynikly z potrzeb praktyki i byly juz w
praktyce z pozytkiem stosowane.

TECHNICZNYCH.

osiagnigto mimo pogorszenia sie, pod pewnemi wzgledami,
sytuacji w wytworniach tak platowcéw, jak i silnikéw, co
tyczylo si¢ szczegblnie jednostek mniejszych,

Budowa, silnikéw o wickszej mocy, wzgledy gospodar-
cze, pewnosci lotu i wygody przyczynily sie do zwickszenia
predkosci platowedw, ktéra ze 160 km/h — przed niewielu
jeszcze laty—wzrosta dzis do 200—210 kmf[h, W Ameryce
nie uwidaczniajg si¢ zbytnio tendencje ku budowie b. wiel-
kich aparatéw — np. w rodzaju tréjsilnikowego platowea
Foklera, ktére w Niemczech znajduja zywe odzwierciadlenie
w szeregu wytwérni takich, jak Junkers, Rohrbach - Romar
it d. Przyezyng tego jest zapewne strona gospodarcza za-
gadnienia, odgrywajaca w St. Zjedn, role decydujaca; istot-
nie, wprowadzenie aparatéw wielosilnikowych nie przyczy-
nia sie (w Niemczech) do zmniejszenia kosztéw eksploatacii.

Rozbudowa, sieci linij lotniczych kieruje sie w St. Zjedn.
innemi drogami, miz w Europie, w ktérej czeéciowo przy
poparciu rzadéw, czesciowo zaé — towarzystw prywatnych
postarano si¢ przedewszystkiem o stworzenie komunikacyj-
nych linij pasazerskich; linje te, z poczatku krétkodystan-
sowe, wydluzaly sie stopniowo, a przewbz poczty i towa-
réw przyczynil sie znacznie do lepszej eksploatacji przed-
siebiorstw. W przyszlosci spodziewaé sie naleszy dalszej
_poprawy z powodu uruchomienia wielkich linij Europa —



Indje, Europa — Azja i Europa — Ameryka Poludniowa.
W St. Zjedn. natomiast przewdz poczty na linjach lotniczych
jest jeszcze w zalgzku; panstwo uruchomilo jedynie linjeg
od oceanu Atlantyckiego do Spokojnego, ktora wkrétce po-
tem przeszla w rece prywatne, Na wszystkich innych linjach,
pézniej uruchomionych, przewéz poczty uskuteczniany jest
przez szereg towarzystw prywatnych; przewéz pasaieréw jest
réwniez calkowicie uniezalezniony od ingerencji panstwa.
System ten — w Ameryce — okazal sie dobry, o czem
$wiadezy bujny rozrost wszystkich niemal linij lotniczych,
pocztowych i osobowych, oraz tworzenie nowych. Szereg
linij prowadzi réwniez ze St. Zjedn. do innych panstw i pan-
stewek amerykariskich, a wigec do Voncouveru, Kanady,
Meksyku, Kuby i t. d. W najblizszym czasie uruchomione
byé maja stale linje do Ameryki Srodkowej i Potudniowe;.
(V. D. L, t. 73, 1929, Nr. 17).

METALOZNAWSTWO.,
Pecznienie zeliwa,

Wyraz ,pecznienie” okreéla zwigkszenie objgtosci od-
lewu, spowodowane powtarzajacem si¢ 1 dlugotrwalem
cgrzewaniem, Proces ten pociaga za soba zmiane struktu-
ry i rozluznienie tworzywa, co znéw sprzyja korozji i po-
gorszeniu wlasnosci mechanicznych. Pecznienie takie moze
pociagaé za soba fatalne, skutki w duzych silnikach spalino-
wych lub turbinach parowych. Okolicznos¢ ta spowodo-
wata, ze F, Wiist i O, Leiheuer przeprowadzili badania,
majac na celu ustalenie przyczyn powyzszego zjawiska,

Pecznienie tlomaczono sobie dawniej rozkladem ce-
mentytu i utlenieniem poszczegélnych sktadnikéw, prze-
waznie krzemianu zelaza. Kwestja ta nie zostata jednak
wyczerpujaco wyjaéniona, Stwierdzono bowiem, ze o ile
wyzsze zawarto$ci krzemu sprzyjaja pecznieniu zeliwa, ‘o
domieszki chromu i niklu przeciwdzialaja temu zjawisku.
Badania dawniejsze ograniczyly sie tylko do stwierdzenia
powyzszych faktéw, lecz przyczyn samego zjawiska nie
wyjaénity,

Dopiero F, Wiist i O. Leiheuer zajeli sig blizej tem
zagadnieniem. Badacze ci postawili sobie za cel stwierdze-
nie doswiadczalne, ze cementyt rozklada si¢ przy wyzszych
temperaturach na ferryt i gralit, co pociaga za soba zwiegk-
szenie objgtosci. Oprécz rozkladu cementytu, kiéry okre-
$li¢ mozna jako przyczyng pierwotna, istnieje jeszcze druga
przyczyna — wtérna. Jest nia wzrost objetosci, spowodo-
wany utlenieniem poszczegélnych sktadnikéw, ktére na-
stepuje wzdluz platkéw i zyl grafitu, sprzyjajacych dosts-
powi tlenu z powietrza lub gazéw spalinowych do wnetrza
materjatu,

Te dwie przyczyny — pgcznienie skutkiem rozkladu
cementytu i utlenienia — musza by¢ traktowane osobno.

Praktycznie badania pecznienia przeprowadzono w ten
sposéb, ze zarzono prébki zeliwa w atmosferze nie zawiera-
jacej tlenu i péZniej, po ochlodzeniu, mierzono wzrost obje-
todci komparatorem Zeiss'a. Niebecnoéé tlenu stwierdzono
w ten sposéb, ze okreslono cigzar prébek przed i po iarze-
niu, ktéry oczywiscie nie zmienial sie. Réwniez nie zauwa-
zono ubytku wegla. Pecznienie prébek po 600 godzinach
zarzenia wahalo sie od 0,03% do 4%. Na niektérych prob-
kach zauwazono mate rysy. Co sie tyczy skladu chemicz-
nego 41 zarzonych prébek, to nie zauwazono blizszej za-
lezno$ci miedzy zawartoscia poszczegélnych skladnikéw
a pecznieniem, Wyldlucza to poniekad pierwotne przypu-
szczenie, ze jeden lub drugi skladnik sprzyja albo przeciw-
dziala pecznieniu, Istnieje bezsprzecznie pewna zaleznosé
pecznienia od zawarto§ci Si lub Cr, lecz wplyw tych pier-
wiastkéw zalezy od zupelnie innych okolicznosei.

Jalkk wspomniano wyzej, zjawisko pgcznienia pierwot-
nego spowodowane jest rokladem weglikéw. Skonstatowa-
no, ze pecznienie nastepuje w pewnej zaleznoéci od wzro-
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stu zawartosci grafitu w tworzywie. Po 1100 godz. zarze-
nia przy 600" caly wegiel wysigpowal jako grafit. W niewy-
trawionych szlifach prébek niewyzarzonych obserwowano
nieregularnie rozmieszczone platki i zyly grafitu w perlicie
pasemkowatym. Po 11 godz. Zarzenia przy 600° perlit pa-
semkowaty przemienil sie¢ w perlit ziarnisty, skutkiem dzia-
tania napiecia powierzchniowego, a pod mikroskopem
stwierdzono, ze rozklad cementytu nastepowal przewainie
w poblizu jakiegokolwiek ptatka grafitu. Po 28 godz, zarze-
nia nastapil dalszy rozklad cementytu wraz z dazeniem do
wykrystylizowania  gralitu w bezposredniem sasiedztwie
istniejacych platkéw grafitu, jako osrodkéw krystalizacii.
Po 50 godz. zarzenia caly cementyt rozlozony zostal na fer-
ryt i grafit, tworzac duze gniazda grafitu. Eutektyka fosfo-
rowa zostala niezmieniona. Obserwowano dalej, ze szyb-
kosé rozkladu cementytu wzrasta z chwilg zetkniecia sie
tworzywa z wolnym grafitem. To zjawisko pociaga za soba
bezsprzecznie pewien wzrost objetosci zeliwa, gdyz ciezar
wlasciwy grafitu jest mniejszy od ciezaru wlasciwego zelaza
lub weglika.

Przyjmujac rozklad cementytu na ferryt i grafit, moz-
na wzrost objetodci obliczyé teoretycznie, gdyz wzrost ten
zaleiny jest w tym wypadku od ilosci cementytu, Tak na-
przyklad teoretyczny wzrost objetosci zeliwa perlitycznego
o zawartosci 0,9% wegla zwigzanego wynosi 9,98%. Okazalo
sie jednak, ze cylry teoretycznego wzrostu objetoéci zostaly
we wszystkich wypadkach przekroczone, gdyz wzrost byl
wigkszy niz obliczono, A wigc przyczynia si¢ do niego je-
szcze inny czynnik, mianowicie taki, ktéry powoduje réz-
nice miedzy obliczeniem teoretycznem a wynikami doswiad-
czen,

Jako ten drugi czynnik, nalezy uwazaé rozluznienie stru.
ktury metalicznej przez gralit. Zauwazono, ze w prébkach,
zawierajacych duzo wielkich platkéw i iyt grafitu, rozklad
cementytu i pecznienie przebiega latwiej, niz w tworzywie
z gralitem w postaci rozdrobnione;j.

Z powyzszych obserwacyj mozna wnioskowad, Ze po-
staé i rodzaj gralitu, rozmieszczonego w tworzywie, wywie-
raja silniejszy wplyw na pecznienie, niz skiad chemiczny.
Im mniejszy i wigcej rozdrobniony jest grafit, tem mniejsze
jest pecznienie, Ilo$¢ krzemu, znajdujacego sie w surowcuy,
daje tylko przyblizone pojecie o rozmiarach pecznienia.
Wainiejsza role odgrywa sama postaé grafitu, o ktorej nie-
stety analiza nic nie méwi. Wobec tego z wygladu przeto-
mu, grubo lub drobnoziarnistego, moze praktyk ocenié
sklonnogé zeliwa do pecznienia. O .ile wiec dawnmiej przy-
puszczano, ze krzem sprzyja roénigciu, a chrom i nikiel
dzialaja odwrotnie, mialo to swoja racje o tyle, ze krzem
powoduje wydzielanie sie grafitu w postaci grubych plat-
kéw i zyl, co wlasnie sprzyja pecznienin. Chrom i nikiel
wplywaja na wydzielanie sie grafitu w formie rozdrobnio-
nej, a tem samem zmniejszaja tendencje do roéniecia,

Dalej stwierdzono, ze prébka, wyjeta ze $rodka od-
nosnego odlewu, po 600 godzinach wyzarzania peczniala sil-
niej niz préobka z brzegu. Pecznienie wzrasta wiee w miare
zblizenia sie¢ do $rodka odlewu. Na zjawisko to wplywa je-
dynie rodzaj wydzielonego grafitu. W srodku odlewu grafit
wystepuje w postaci grubych platkéw i 2yl z powodu bar-
dzo wolnego stygnigeia, gdy na powierzehni lub pod nia,
z powodu szybkiego stygnigcia, grafit jest drobniejszy, bo
nie ma czasu nalezycie wykrystalizowadé,

Celem badania wplywu gazéw, znajdujacych sie w kaz-
dym.odlewie, na peczniente, przetopiono zeliwo w prézni,
wynoszacej 0,04 mm stupa rteci, przy temperaturze 1350
Na prébkach umieszczono znaki dlugosei pomiarowej 1 wy-
Zarzono je w ciggu pewnego czasu. Okazalo sig, 2e pecznie-
nie tych prébek zbliza sig do wielkoéci teoretycznie obliczo-
nej, przyczem podkreslié trzeba, ze przy poprzednich préb-
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kach wyniki doswiadczalne przekraczaly teoretyczne o 300
— 400%,

Przy dalszem Zzarzeniu probki wiecej nie rosty. Znaczy
to, ze gazy ulotnily si¢ podczas topienia w prézni, a rozklad
cementytu na ferryt i gralit przebiegt do konca. Przypu-
szczenie to udowodniono szlifami, gdzie stwierdzono, ze caly
cementyt ulegl rozkladowi,

Ujécie gazdw,
wzdtuz 2yl

zamknietych w tworzywie, nastepuje
grafitowych, Dyfuzji gazéw do istniejacych
gniazd grafitowych sprzyja obecno$é¢ ferrytu,- gdyz perlit,
czy to w formie globularnego, czy pasemkowatego, utrudnia
znacznie dyluzie.

O ile znéw zarzenie odbywa sie w atmosferze utle-
niajacej, i wzigte sa prébki, ktére wyzarzono i ktérych pgcz-
nienie juz sie skoficzylo, to obserwowano dalszy wzrost
objetosci, a to wskutek utlenienia zar6wno grafitu, jak cze-
$ciowo i metalu w poblizu zyt grafitowych. Réwniez i w tym
wypadku grubsze zyly grafitu ulatwity dostep tlenu. Analo-
gicznie z poprzedniemi badaniami stwierdzono, Ze pecznie-
nie wtérne, spowodowane utlenieniem, stoi w $cislej zaleino-
$ci od postaci i wielkosci grafitu, t. zn, im wigksze sg Zyly
grafitu, tem oczywiscie wigksze jest pecznienie,

Reasumujac powyzsze wywody, mozna stwierdzi¢, ze:

1) Rézine czynniki wplywaja silniej na pecznienie
zeliwa, niz sklad chemiczny,

2) Pecznienia zeliwa w atmosferze obojetnej nie
mozna wyjasnié jedynie tylko rozkladem cementytu.

3) Zeliwo pecznieje (roénie) tem mniej, im drobniejsza
jest postaé gralitu.

4) Materjal ze érodka bloku roénie silniej, niz ma-
terjal ze strefy zewnetrznej,

5) Wpykazano, ze

zawarto$é gazéw w zeliwie ma

wplyw istotny na jego pecznienie. (Mitteilvngen a. d.-

K.-W. -Inst. L Eisenforschung X, str. 265).
Inz. E. Dworzak
SILNIKI SPALINOWE.
Karburatory gazowe w autobusach paryskich.
Kilkakrotnie juz podawaliémy w ,Przegladzie Techn."
i w ,Nowinach Techn." krétkie wiadomosci o obecnym roz-
woju i widokach na przyszlo§é paliw zastepczych, stalych
lub gazowych, ktére stuzylyby do pedzenia silnikéw samo-
chodowych,
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Rys, 1. Ustr6j karburatora do gazu $wietlnego,

] W razie stosowania generatoréw, wystarcza do przy-
gotowania mieszanki wybuchowej zwykly zawér mieszanko-
wy, o prostej budowie; mala wartos¢ opalowa gazu ubogiego

1929

sprawia, ze niedokladnosei karburacii nie daja si¢ zbytnio
odczuwaé, co umozliwia niestosowanie karburatora, ktéregd
budowa jest juz bardziej zawila i kosztowna. Inaczej nate-
miast rzecz sie przedstawia przy korzystaniu z gazu $wietl-
nego, stosowanego np. w autobusach paryskich, Tu okazalo
sig niezbednem wbudowanie karburatora gazowego, za-
pewniajacego automatycznie czula regulacje zasilania, przy
wszelkich mozliwych obcigzeniach i obrotach silnika. Karbu-
rator ten, wykonany przez firme Scemia, sklada sie z ka-
diuba A i przewodu odprowadzajacego C, w ktéry wstawio-
na jest przepustnica B. Gaz $wietlny doplywa do karbura-
tora przewodem D. Dzwon E, wstawiony do wnetrza karbu-
ratora i zaopatrzony w szczeliny K, moze obracaé -si¢ do-
kola jego osi zapomocy klucza J, Dzwon ten pokryty jest
lekkim, ruchomym dzwonem F, réwniez zaopatrzonym
w szczeliny na obwodzie, ktéry polaczony jest sztywno z za-
worem G. Do przesuwania dzwonu E w kierunku osi stuzy
sruba H; ostona I zapobiega przedostawaniu si¢ pylu do kar-
buratora. Praca karburatora odbywa si¢ w sposéb nastepuja-
cy: paliwo gazowe doplywa przewodem D, powietrze za$
ze $rodka dzwonu E, Pod wplywem zasysajacego dzialania
tlokow silnika, w przewodzie mieszankowym wytwarza sie
podciénienie, ktoére powoduje uniesienie si¢ dzwonu F i cze-
Sciowe lub callkowite pokrycie szczelin w obu dzwonach,
przez ktére przeplywaé zaczyna powietrze; jednoczeénie
podnosi sie zawér G, wpuszczajgc gaz, mieszajacy sie ma-
tychmiast z powietrzem. Powietrze spr¢zone w czasie ruchu
powrotnego migdzy denkiem dzwonéw E i F stanowi rodzaj
amortyzatora powietrznego, tlumiac opadanie dzwonu F;
przestrzen ta Iaczy sie waskim przewodem 2z powietrzem
atmosferycznem. Regulacja mieszanki dokonywa sie w prosty
spos6b zapomocs obracania dzwonu E i zmiany przez to
wolnych przekrojéw wspélnych czeéci szezelin, Dla opisa-
nej konstrukeji skok dzwonu F jest, przy danem podciénie-
niu w karburatorze, a wiec przy danem obciazeniu silnika,
odwrotnie proporcjonalny do wspélnej dlugoéci obwodowej
szczelin,

Wskutek powyiszego, wolne przekroje przeplywu po-
wietrza pozostaja bez zmiany przy tym samym biegu silni-
ka, zmieniaja sie za$ wolne przekroje przeplywu gazuy,
w tym sensie, ze ilos¢ gazu, doprowadzanego do karburato-
ra, wzrasta przy malejacej diugosci wspélnej czesci szczeli-
ny. Sposéb ten umozliwia w szerokich granicach regulacjg
jakoSciows, a wigc zmiang warto$ci opalowej mieszanki.

Dodamy jeszcze stéw kilka o magazynowaniu paliwa
na autobusach paryskich. Gaz przechowywany jest pod du-
zem ci$nieniem w zbiornikach zwyklego typu, lub tez w zbior-
nikach électro-frettés?}. Zbiorniki wysokoprezne polaczone
sa réwnolegle z przewodem, doprowadzaiqcy;m gaz do kar-
buratera, W przewod wstawiony jest dlawik membranowy,
redukujacy preznosé gazu, Ponadto w rurowaniu tem umie-
szczony jest rébwniez specjalny zawér bezpieczefistwa, unie-
mozliwiajagcy przedostanie si¢ sprezonego gazu do czesci
niskopreznej przewodéw, co mogloby je narazié na powazne
uszkodzenia. Kurek tréjdrogowy umozliwia polaczenie prze-
wodu, zasilajacego cylindry silnika, badz 2z karburatorem
benzynowym, badZ z obu karburatorami jednoczeénie.

Proby przeprowadzone z gazem S$wietlnym wykazaly
sprawno$é o ok. 10% wigksza, niz przy napedzie benzyno-
wym, co przypisywane jest wickszej jednorodnoéci mie-
szanki, nieskraplaniu sie paliwa w przewodach oraz wigk-
szemu dopuszczalnemu spéiczynnikowi sprezania, (Jouz-

nal des Usines & gaz 20.11.1928; Génie Civ., Nr. 8,
1929),

') Przegl. Techn t. 67 (1929), str, 343—344,

Wydawca: Sp6tka z o. odp. ,.Przeglad Techniczny®.

Redaktor odp. Ini, Czestaw Mikulski.
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przeplywoéw rocznych na WL RSZAWA des hauts et bas débits
Dunajcu w Roznowie, oraz annuels sur le Dunajec
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SOMMAIRE:

Probabilité de la parution

mianowski, Dr., Professeur, & 1'Ecole-
Polytechnique de Varsovie,

Comptes - rendus des séances,

T T U L LT DT TR T 1

Prawdopodobienstwo pojawiania sie wysokich i niskich
przeplywoéw rocznych na Dunajcu w Roznowie

oraz perjodycznosé takich przeplywow ).
Napisal Dr. K. Pomianowski, Profesor Politechniki Warszawskiej.

Dla projektu zbiornika na Dunajcu w Rozno-
wie zostaly przeliczone caloroczne sumy przeply-
wu w profilu przyszlej zapory w okresie lat od
1398 do 1928 wilgcznie. Jako rok przyjeto okres
czasu od 1 pazdziernika jednego roku do 30 wrzes-
nia roku nastepnego. Sumy roczne sa podane w po-
nizszej tab. . Sumy te pozwalaja wyliczyé prze-
cietne roczne przeplywy wody w rzece.

Tabela L

Stredni roczny przeplyw.
Prawdopodo-
Rok m?/sek biedstwo po-
jawiania sie w 9/,
1 192122 | 38,9 l 1,61
2 1920/21 43,6 | 484
3 1903/02 51,0 8 07
4 1916/17 51,2 11,28
5 1901/02 53,6 14,51
6 1897/98 57.7 17,75
7 192728 58,8 20 96
8 1924/25 59,6 24,20
9 1900/01 60,0 27,40
10 1917/18 61,3 30,60
11 1922/23 64,0 33,9
12 1898/99 69,1 37.1
13 1908/09 70,7 40,3
14 1911/12 71,3 43,5
15 1914/15 73,1 46,8
16 1925/26 73,2 50,0
17 1904/05 73.6 53,2
18 1910/11 75,4 56,4
19 1913/14 76,0 59,7
20 1907/08 775 62,9
21 1923/24 71,8 66,1
22 1915/16 79,0 69,4
23 1899/00 79,4 72,6
24 1909/10 80,7 75,8
25 1902/03 82,6 79,0
26 1919/20 82.6 82,3
27 1926/21. 84,0 85,5
28 1918/19 84,8 88,7
29 1905/06 89,7 91,9
30 1906/07 95.4 95,2
31 1912/13 109,7 98,4
§rednio 71,1 m'/sek

Porzadkujgc tak ofrzymane daty podlug ich
bezwzglednej wielkoéci, otrzymamy rzedne krzy-
przez PKE-n

*) Referat zgloszony na konferencje

w Barcelonie w maju r. b,

‘wej czasow trwania, kiérej odcigtemi beda sumy
wypadkéw pojawienia sie ilosci wody danych oraz
wszystkich mniejszych, a zatem od 1 do 31. Nazy-
wajac odciete, t. j. pewna sume spostrzezeni, przez r,
za$§ pelng sume przez n, otrzymamy, Ze r zmienia
sig w granicach od r =1 do r = n==231. Przelicza-

2r—

2n
mamy podstawowe cyiry, dajace sie wnie§é w po-
dzialke prawdopodobieristwa. Wobec asymetriji
(skew) zjawisk hydrologicznych, wniesiono daty
w podzialke Goodrich'a (rys. 1), przyczem okazalo
sig, ze wniesione punkty leza niemal doktadnie na
prostej. Réwnanie zatem krzywej zwiazku miedzy
procentem prawdopodobiefistwa a pewnym prze-
plywem przeciginym rocznym przedstawia sie, jak

ponizej:
__ 3307
(1 ——p~)=10 o
100

Z wykresu mozna odczytaé, ze w kazdym ro-
ku moze byé przekroczony lub nieosiagniety prze-
plyw przecietny roczny w ilosci 71,1 m*sek. Praw-
dopodobiedstwo jego pojawienia si¢ jest 50%.
Najbardziej prawdopodobny przeplyw w okresie

jac odciete podiug formuty: X9/, = , otrzy-

- O*n:ml.

10-lat (10%) 1 90% waha w granicach:

max. = 90,5 min, == 50,3 m*/sek,
podobnie w okresie 100 lat (1% 199%

max. = 102,0 min, = 32,3 m®[sek
w okresie 1000 lat (0,1% 1999%):
max. = 110,0 min, = 21,0 m’[sek.

W badanym okresie 31 lat wyliczono nastep-
nie najwyzsze przeplywy wielkich wéd, jakie sie
w kazdym z lat pojawily (tab. II), uporzadkowano
daty i wyliczono procenty prawdopodobieristwa po-
jawienia si¢ danych przepltywdéw. Po wniesieniu
w podziatke prawdopodobienstwa (rys. 2) mozna
bylo okresli¢ zwiazek miedzy prawdopodobien-
stwem pojawienia si¢ pewnej wielkiej wody a okre-
sem czasu, w jakim taka wielka woda moze sie zda-
rzy¢. Nazywajac przez p procent prawdopodobied-
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stwa, a przez a przeplyw wielkiej wody, otrzymu-

jemy wzor:
p _ 319 qum
1 — —_—) = 10" 109 =
( 100
Z wykresu odczytaé mozna nastepujace praw-

dopodobienstwa: :
min.

max.
50%, . prawd. 650 m®[sek
10i 90% co 10 lat 1280 225
11 99% co 100 lat 1900 60
0,11999% co 1000 lat 2400 —
Tabela IL
Przeplyw max, wokresie 1898 —1928
Prawdopodo-
bienstwo poja-
Nr. Rok m/sek wienia sie w %,
czasu
1 1903 1615 1,61
2 1913 1570 4,84
3 1906 1545 8,07
4 1924 1425 11,28
5 1909 1400 14,51
6 1918 1145 17,75
7 1925 1120 20,96
8 1927 1000 24,20
9 1901 985 27,40
10 1900 965 30,6
11 1926 960 339
12 1907 855 371
13 1912 835 40.3
14 1908 810 43,5
15 1899 800 46.8
16 1928 590 50,0
17 1920 570 53,2
18 1898 520 56,4
19 1910 500 59,7
20 1902 497 62,9
21 1904 495 66,1
22 1911 455 69,4
23 1915 425 72,6
24 1916 355 75,8
25 1919 350 79,0
26 1914 308 82,3
27 1905 295 85,5
28 1923 238 88.7
29 1917 222 91,9
30 1922 220 95,2
31 1921 140 98,4

Techniczne urzadzenia na zaporze beda musia-
ty sie liczy¢ z potrzeba przepuszczenia iloéci wiel-

™5 ck
10000

kich wod, jakich si¢ mozna spodziewaé raz na 100
lat.

Dane poprzednio podane wykazuja jasno, ze
iloéci érednich rocznych przeplywéw wahaja sie
w bardzo znacznych granicach. Poniewaz wykres
wykazuje pewna perjodyczno$é wystepowania wy-
sokich i niskich przeplywoéw, zbadano, czy perjo-
dyczno$é te nie da sie uja¢ w pewne bardziej $ci-
ste formuly.

Tabela III,

W ahania okresowe niskich wysokich
¢rednich rocznych przeplywéw

Cykll Cykl II B
suchy|, . o (mokry| A . ||suchy| 5 . |mokry| , .
rok |25 rol | AHE[ ok [ATH) Trok | 21 E
1898 | 2 1900 2 1902 1 1903 1
Aif. 6 7 7 7
1904 | 3 1907 2 ||-1909 1 1910 2
Aif, 8 6 6 6
1912 1 1913 2 1915 1 1916 1
Aif 5 6 6 8
1917 2 1919 2 1921 3 1924 1
Aif, 8 8 7 (M :
1925 | 2 1927 1 1928 | (3) |(1931)
Réznica
srednia| 675 | 2 6,75 18 6,50 | 1,5 7 1,25

Wybrawszy lata o wybitnie wysokim lub niskim
$rednim przeptywie w stosunku do lat sasiednich,
znajdziemy, ze mozna lata tak o przeplywie ponad
przecietnym, jak i popod przecietnym ulozyé w dwa
szeregi, gdzie miedzy nastepujacemi po sobie lata-
mi jednego szeregu odstep czasu wynosi w przecie-
ciu 7 lat i waha si¢ miedzy 6 a 8 lat, zaé miedzy
dwu szeregami lat o tym samym charakterze (wy-
bitnie mokrym lub suchym) uptywa 4 lata. A zatem
miedzy latami dwu szeregéow odstep czasu wynosi
11 lat, t. j. okres pojawiania si¢ silnych plam slo-
necznych,

Na okres 7-letni wypadaja zatem cztery lata
odmienne od przecietnych, mianowicie dwa suche
i dwa mokre. Kolejnos¢ nastepstwa cykléw suchych
i mokrych jest nastepujaca, ze po okresie lat su-
chych: 1904, 11, 17, 25, w dwuletnim odstepie przy-
chodzi okres lat mokrych: 1906, 1913, 1919, 1927,

' nastepnie znow w dwuletnim

odstepie okres lat suchy:

= A | I

1_908, 15, 21 i zapewne 29, a
nastepnie w-cokolwiek mniej

5000 ¥ Rl

4000

prawidfowym odstepie czasu,

3000 B

ale naogél dwuletnim, okres

2000

lat mokrych: 1910, 1916, 1924

1600

i spodziewany rok 1931, No-

5
2,

wy cykl lat suchych zaczyna

1200

si¢ w jednorocznym okresie

10001 SRR

800

czasu: 1898, 1904, 1911, 1917,

1925, Prawidtowo$é nastep-

§00 LA H

Przeplyw w "/iek

500 g 5

stwa cykli lat suchych i mo-

00 - =

krych  jest zadziwiajaca,

300

i zwlaszcza jeéli sie zwazy, zZe

1 T 11

200

z natury rzeczy w obliczaniu

rocznych sum przeptywu z

140 < L]

1
)

odezytow  wodoskazowych i

100

100

5% g

300

[
o
~

500
6.00

[~
S
o

10.00
1200
16.00

o
]
¥
N

3000
5000

Sropieir prawdopodobiedstwa.

Rvys. 1. Prawdopodobiefistwo wvsokich przeplywaw,

§0.00

krzywych konsumpcyjnych,

muszg byé zawarte wecale

znaczne bledy. (tab, III).
Odcinajac . na wykresie

7000
8060
9000
98600
9800
95.00 |~
9950
3990
9238
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przeplywy cyklu I lat suchych i mokrych
oraz zawarte miedzy temi dwoma cyklami prze-
plywy dwu lat posrednich, otrzymamy tak
~dla lat suchych, jak i mokrych, dwie krzywe fa-
liste, bardzo regularne i prawie dokladnie do siebie
rownolegle, z przesunietemi wzgledem siebie wierz-
chotkami i dolinami $rednio o 2 lata, Wykres przed-
stawia krzywa tak regularna, i2 pozwala z bardzo
znacznem prawdopodobieristwem przewidzieé, ja-
kie beda bezwzgledne przecietne przeplywy w sie-
dmioleciach nastepnych. Odmiennie przedstawia si¢
wykres dwu krzywych cyklu I, w kazdym razie jed-
na krzywa lezy w calo‘ci pod prosta przecietnego
przeplywu z 31-lecia, druga ponad prosta. Krzy-
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cietny odstep miedzy cyklami wynosi: 1,27, 1,91,
2,18, 1,27 zamiast 2,0, 2,0, 2,0, 1,0, Max. lata od-
plywu sa przewaznie przesuniete o rok w stosunku
do max. lat opadowych. Jest to wyttumaczalne lat-
wo retencja terenu opadowego. Jest rzecza. nie-
zmiernie charakterystyczna, ze przecigtne w obu cy-
klach dla lat suchych, a tak samo lat mokrych sa
prawie dokladnie sobie réwne. I tak przecietne
z 11-lat z obu cykli dla lat suchych wynosza:
5754 mm i 575,1 mm; dla lat mokrych: 808,1 mm
i 807,5 mm przy przecietnej absolutnej z 73-ch lat,
688,7 mm (tab. IV),
Tabela IV.
Dailv opadowe

we cyklu 'II charakteryzuja si¢ nietylko swa niere- cykl I cykl II
gularnoécia, lecz takze nadmiernemi réznicami od Iih T \ Tl b _;1_
prostej przecietnego przeptywu. Lata zupetnie wy- | Aih TN A LTI A £ PRAY
jatkowe (katastrofalnie) mokre. i suche naleza do ] ‘ g
cyklu II, jakkolwiek wielka liczba lat nalezy do cy- ! i Yags | 5 l' 1655
kléw bardzo niewiele odbiegajacych od przecietnej. | 7 |y
Cy}{l_e I1 nie pozwalaja przewidywaé bezwzglednej 1856 i 1 {18571 2 | 1859 | 3 | 1862
ilosci przeptywu w siedmioleciach, lecz tylko praw- Aif 7 Z 7| 5
dopodobny ogélny charakter roku. Aif 1823 & 1834 ( - 1836 i 1%7
. Poniewaz spostrzezenia il’oéc':i przeptywu ogra- “l1gso | 3 1872 | 2 || 1874 | 3 | 1877
niczaja sie do stosunkowo kroétkiego okresu 31 lat, | i1if| o | | 7 | 6 ‘s
nalezalo prawa powyzej podane sprawdzié na diuz- 1878 | 1 | 1879, 1 |/ 1880 2 | 1882
. Aif. 6 6 | 6 i 8
szym szeregu dat opadowych. Niestety, braklo tu ta4 | 1 | 1885 1 Il 1886 | a | ta90
dat przecigtnych dla catego dorzecza i trzeba sie | y;s| g | | g | 9 | g
bylo ograniczyé do jednej tylko stacji, Krakow- 1802 1 | 1893 | 2 | 1895 1 | 1896
skiej, lezacej w sgsiedniem dorzeczu Wisty. Aif] 6 6 | 6 b7
. 3 ; I 1898 | 1 1899 | 2 1901 2 1903
Daty opadowe z jednej tylko stacji nie moga | a;1| o | [ & | 6 5
da¢ tak &cislego obszaru, jak daty przecietne z od- 1904 | 1 [1905| 2 [ 1907 | 1 | 1908
plywu z duzego obszaru dorzecza (4700 km?). Od- | aif| 7 7 ; 7 8
stepy pomiedzy cyklami oraz odstepy czasu miedzy o 19}31 | 1 19;2 2, 9;4 é 19é6
lla_tar'ni' jednego cykl'u wykazuja wigksze réznice V1017 2 11919 2 [[1921] 3 1924
i mniej regularne, niz w datach odptywu. Natomiast | A 9 | 8 | 8
przecigtne z szeregu lat prawie zupelnie dokladnie 1926.| 1 1927 | 2 ({[(1929)
odpowiadaja przecigtnym z dat odplywu. I tak et i : :
przecigtny odstep czasu miedzy poszczegélnemi | sednia| 7 11,27 ‘ 7 | 1,82 2,27
latami jednego cyklu wynosi doktadnie 7 lat; prze- ‘ \
T 200
= - - 19¢
— - 180
170
mu 160
1 i 5 i I (1150
P i e = e il s 40
o8 == I u o 8 P
- = 120 E
i Tl 110 s
— R el L T oo »
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= = = = = 70
== = === = =3 i': 3
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= P — = £ ishadss i qu"::
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Stopient prawdopodobienstwa

Rys. 2, Prawdopodobiefistwo pojawienia si¢ pewnej wielkiej wody w zaleznosci od czasu, w jakim taka woda moze si¢ zdarzy¢.
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Cykl I _Cykl M
e | i |
rok ; mm ‘ rok | mm rok | mm { rok mm
=~ I ' |
1856 | 548 | 1857 505 |l 1852 533 | 1855 | 1073
1863 | 483 | 1864 | 709 || 1859 464 | 1862 | 575
1869 | 547 | 1872 | 896 || 1966 584 | 1867 | 613
1878 | 560 | 1879 | 893 || 1874 . 585 | 1877 746
1884 | 580 | 1885 | 775 || 1880 518 | 1882 | 700
1892 | 582 | 1893 720 || 1886 @ 527 | 1890 | 721
1898 | 610 | 1899 | 857 | 1895 652 | 1896 | 819
1904 | 533 | 1905 ' 826 || 1901 705 | 1903 | 926
1911 | 553 | 1912 @ 954 || 1407 664 | 1908 | 901
1917 | 503 | 1919 | 939 || 1914 645 | 1916 | 844
1926 | 786 | 1927 ' 825 || 1921 | 449 | 1924 964
|
| 571,4 808.1 ' 575,1 - 8075
Srednia z okresu 1856 — 1927 — 685.7 mum.

Wykresy wahan sum opadowych dla poszcze-
goélnych cykli nie przedstawiaja juz tej regularno-
éci, co wykresy przecietnych przeplywow. Wina tu
jest niewatpliwie to, ze daty pochodza z jednej tyl-
ko stacji, na ktéra moga mie¢ bardzo znaczne
wptywy przypadkowe czynniki lokalne. :

Z powyzszych dat i rozwazan wynikaja naste-

Sprawozdania z posiedzen.

Podkomisja Weglowa.

Protokél posiedzenia z dnia 22 marca 1929 roku.

Obecni pp.: przewodniczacy inz. St. Czarnocki, inz.

S. Kruszewski, inz. Z, Rajdecki, dr. A. Rézycki, inz. A, Stein.

Przedmiotem obrad bylo:

1. Klasylikacja wegla polskiego w schemacie klagyfi-
kacyjnym, ustalonym przez Wszech$wiatowa Konierencje
Energetyczna.

Po dtuiszej dyskusji, w ktérej brali udzial wszyscy
obecni, zdecydowano odnies¢ wegiel kamienny polski do
kateg. B i C, zas§ brunatny do D L

II. Oznaczenie kaloryczno$ci wegla kamiennego pol-
skiego w wydobyciu w r. 1928 i w ngdlaych zasohach dla
Wszechéwiatowej Konierencji Znzrgetycznej.

Dyskusja toczyta sie nad dwoma punktami zasadni-
czemi:

1) na jakich materjalach statystycznych oprze¢ naleiy
oznaczenie wartosci opatowej wegla i 2) w jaki sposéb wy-
konaé odnosne obliczenia,

Na wniosele p. Z. Rajdeckiego, przyjeto za podstawe
oznaczenia materjal z analiz wegla kamiennego z poszcze-
gélnych kopalh i poszczegélnych sortymentéw, przeprowa-
dzonych przez koleje panstwowe.

Daty statystyczne, dotyczace wydobycia poszczegél-
nych kopaln w r. 1928 wedl sortymentéw, zdecydowano
oprzeé na danych Departamentu Gérniczo-Hutniczego Mini-
sterstwa Przemystu i Handlu.

Co sig tyczy wykonania odnoénych obliczen, to uchwa-
lono wyprowadzié odnoéne érednie wartoéci gérnej wartosci
opalowej wegla poszezegolnych kopalsi i sortymentéw i mno-
2gc te érednie przez wydobycie — wyprowadzi¢ wynik ka-
loryczny wydobycia w r. 1928.

Wykonania pracy podjeli sie: p. inz. S. Kruszewski
w czebcl, dotyczacej wartodci opalowej wegla, p, inz, A,

_Stein w cze$ci, dotyczacej wydobycia w4,
i obliczenia wynikéw ostatecznych. '

sortymentéw

1929
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pujace wnioski, ktére zechce Kongres wzigé pod
swa, rozwage: '

1) Przecigtne roczne przeplywy wody w rze-
kach podlegaja pewnym $cistym prawom, tak ze da
sie okresli¢ dla danego okresu czasu prawdopodo-
bieristwo pojawienia sie pewnej iloéci przeptywu
$redniego w roku.

2) Fluktuacje w rocznych przeplywach poja-
wiajg sie w 4-rech cyklach, obejmujacych lacznie
7 lat, przyczem w kazdem 7-mioleciu pojawiaja sie
naprzemian dwa lata mokre i dwa suche, Odstep
miedzy cyklami wynosi 3 razy po dwa lata i raz je-
den rok. .

3) Te same prawa tycza sie takze opadéw.

4} Okresowy przeplyw wielkich wéd podle-
ga réowniez pewnym $cisle okreslonym prawom, jest
tem wyzszy im dtuiszy okres czasu jest wzigty pod
uwage. Jakkolwiek max. przeptywu wielkich wod
dazy w ciagu bardzo dtugiego okresu czasu do pew-
nej nieprzekraczalnej wartosci, nie jest technicznie
uzasadnionem éciste okreslenie wielkich wéd jako
nprzecietnych” lub ,absolutnie najwiekszych”, i na-
lezy wprowadzié okreslenie, w jakim okresie czasu
dany przeplyw wielkich wéd jest prawdopodobny.
W robotach inzynierskich, nawet bardzo duzych,
nie nalezaloby liczy¢ na wody wyzsze, niz pojawia-
jace sie raz na 100 lat.

Termin wykonczenia catej Pracy wyznaczono najpoéi-
niej na 15 maja 1929 r.

Sprostowania.

W referacia D-ra A, Rozanskiego prof. Uniw. Jag., p.
t. wOznaczenie przeptywu wielkiej wody w potokach” (Spr.
i Prace PKEn, 1929, zesz. 10—20 na str. 509 — 516} zauwa-~
zono nast. omytki druku:

1) na str. 511 — 27 En, w lamie 2-m, w wierszu 7—6
od dotu pow. byé nawalne zam. normalne.

2) na str, 512 — 28 En, w lamie 1-ym, w wierszu 38
od gory (w tabelce) pow. byé > 180 zam. 180.

3) na tejze str., w lamie 1-ym, w wierszu 29 od gory,
zam. jest mniejsze, powinno byé nie jest mniejsze.

4} na tejie str., w tymze lamie, w wierszu 24 od gory
zam. Friling pow. byé Frithling. ‘

5) na rys. 2 (str. 513—29 En) zam. m* na min, na km®
pow. byé m® na sek i km®

6) na str. 515—31 En, w famie 1-ym, w wierszu 5 od

goéry zam, L, L, L, pow. byé Vy, Vs, Vs
Nadto autor chciatby dodaé do tegoz referatu jeszcze
zdania:
1) na str. 510 — 26 En, tam. 2-gi, po wierszu 11 od
gory: ,Na wielka uwage zasluguja talkie usitowania wlo-
skich uczonych matematycznego rozwiazania tego zagad-

nast.

nienia )",

2) na str, 515 — 31 En, lam 2-gi, po wierszu 8 od
dotu:

+B. Objetosé wielkiej wody wywolanej deszczami
dlugotrwalemi.

Sadz¢, ze do oznaczenia wielkiej wody w potokach,
wywolanej przez deszcze dlugotrwale, mozna uzyé dobrze
wzoru lszkowskiego. Byloby jednak pozadane sprawdzenie
. spélczynnikéw tej formuty na podstawie licznych pézniej-
szych pomiaréw.”

Y} Patrz dopisek ™).
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