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Nomogramy procesu spalania gazow
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Napisat Inz, M. CzyZewski, Akademia Gdrnicza, Krakéw.

rzedstawienie graficzne przebiegu i wynikow

proceséw spalania, jakie spotykamy w prak-

tyce uzycia gazéw przemysfowych, daje moz-
no$é predkiego i stosunkowo dokladnego zorjento-
wania sie¢ w biegu procesu.

Istnieje szereg wykreséw, wprowadzonych
przez réinych autoréw dla przedstawienia tego lub
innego zjawiska.

Naprzyktad Ostwald daje zapomoca tréjkata
réwnobocznego wyrazne przedstawienie procesu ge-
neratorowego (przy przegazowywaniu koksu), Row-
niez popularny jest naprzyklad wykres Siegerta,
z ktérego odczytuje sie straty cieplne kominowe
w zaleinosci od temperatury spalin i zawartosci
CO, w spalinach. '

Moznaby przytoczyé wiele innych podobnych
przykladéw, lecz nie jest to zadaniem niniejszego
artykutu, \

W pracy tej podajemy kilka wykresow, ulozo-
nych przez autora, zapomocs ktérych mozna, na
podstawie analizy gazu generatorowego i jego spa-
lin, odczytaé bez obliczen: '

1) ilo$é gazéw, otrzymanych z 1 kg wegla,

2) uzyteczng wartosé opalowa gdazu (1 m°
gazu),

3) nadmiar powietrza, w zaleznosci od skladu
chemicznego gazu i spalin,

4) ilos¢é powietrza, potrzebnego do spalania
1 m® gazu, '

5) ilo§¢ otrzymanych spalin przy spalaniu
1 m* gazu,

6) ilo*¢ ciepla, unoszonego przez spaliny, w za-
%eZnoéci do nadmiaru powietrza i temperatury spa-
in.

1. Ilo§¢ gazu generatorowego, ofrzymanego
z 1 kg wegla-

O ile jest wiadoma zawarto§é procentowa C
w weglu oraz zawartoéé procentowa skladnikéow

D

gazu, do ktérych sktadu wchodzi C (CH,+CO,+-
4-CQ), to objetosé otrzymanego gazu (V} z 1 kg we-
gla bedzie sig rownala:

v C.18666
T CO+CO,+CH,

Wykres (rys. 1) zestawiony jest w ten sposéb,
ze na osi rzednych odmierzamy zawarto§é procen-
towa C, a na osi odcietych — ilo$é m® otrzymanego
gazu. ' Punkt przeciecia prostych (x, y) daje zawar-
tosé sumy CO 4+ CH, + CO, w gazie, albo przeciw-
nie, prosta (x ), przeprowadzona z punktu przecie-
cia prostych, wyrazajacych zawartosé procentowa,
C (y) i sumy CO + CH, + CO,, wskazuje ilosé
gazu w m°, otrzymanego z 1 kg wegla.

Przyktad: Mamy gaz generatorowy, ktory
zawiera 28% CO, 4% CO,, 2% CH, i otrzymany
jest z wegla kamiennego, zawierajacego 60% C. Za-
kladamy, ze w generatorze — jak to przecietnie
bywa — mamy 5% strat C (koksik, smota, sadza),
wobec tego do gazu przejdzie tylko 55% C. Z wy-
kresu (rys. 1) znajdujemy, ze dla 55% C i 349%
(CO 4+ CH, + CO,) ilosé¢ otrzymanego gazu z 1 kg
wegla wynosi nieco wiecej niz 3 m?, z obliczen za$
znajdujemy 3,0195 m®. Réznice otrzymalismy mi-
nimalna, wobec tego, dla potrzeb praktycznych, za-
miast przeprowadzania obliczerdn arytmetyczaych,
moZemy z dostateczna doktadnoscia postugiwaé sie
wykresem.

2. Wartos¢ opalowa gazu generatorowego-

Warto§¢ opalowa gazu generatorowego zalezy
od zawartosci procentowej sktadnikéw palnych, to
znaczy od CH, 4 CO 4 H..

Mnozac poszczegblne skladniki przez odpo-
wiednie cieplo spalania, otrzymamy warto§é opalo-
wa gorng {W,) gazu.

W, — (30,4.CO + 26.H, + 857.CH,) Kallm".

Dla przedstawienia graficznego wartoéci opato-
wej, postugujemy sie dwoma réwnobocznemi tréj-
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katami o wspoélnym boku (rys. 2). Na jednym boku
a — b odcinamy zawarto$¢ wodoru w dowolnej po-
dziatce; odcinek a — 3 przedstawia 3% wodoru
i rébwnocze$nie odpowiada 3.26 = 78 Kal.
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przeprowadzamy prosta rownolegla do a — ¢
a z punktu 2 — prosta réwnolegla do ab. Przez
punkt (d) przeciecia tych prostych przeprowadza-
my prosta réwnolegla do be. Oczywiécie, otrzyma-

procentowa zawarloscCO-COFCHyw  gazie
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Na boku a — ¢ odcinamy zawartosé¢ procento-
wa, CO, ale, wobec tego, ze warto$¢ opalowa CO
. 1:30,4
jest ¢
wej wodoru, wigc odcinek wyrazajacy 1% CO po-
winien byé 1,169 razy wiekszy od jednoprocento-
wego odcinka H, Odcinek a — 2 ma przedstawiaé
2% CO (i 2.30,4 = 60,8 Kal CO). Z punktu 3

= 1, 169 razy wigksza od wartosci opalo-

45 -3

55 G G5 7

Nomogram do wyznaczania ilosci gazu generatorowego z 1 kg wegla.

ny odcinek I — II réwna sie sumie odcinkéow, wy-
razajacych zawarto$¢ procentows CO 4+ H,, a tem
samem jest réwny cieptu spalania CO + H,. Na
boku a ¢ odmierzamy zawarto§é procentowa meta-
nu w ten sposéb, ze odcinek dla 1% CH, jest 3,328
razy wiekszy od 1% odcinka H,, poniewaz tyle razy
warto¢é opalowa metanu wieksza jest od wartosci
opatowej wodoru. Odcinek-a — I ma przedstawiac
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19 metanu. (1. 857 = 85,7 Kal). Z punktu I
przeprowadzamy prosta réwnolegla do ac, przecie-
cie tej prostej z prosta I —II daje nam odcinek
k — I — ]I, kiory przedstawia warto$é opalows da-
nego gazu: 85,7 + 60,8 - 78 = 224,5. Odcinek
k — I — II mozemy zamienié¢ na odcinek /1] — kb —
IV, ktéry lezy na prostej, przeprowadzonej réwno-
legle do boku a — b z punktu A.

Przyklad: Gaz generatorowy zawiera 28%
CO, 10% H, i 2% CH, Na wykresie [rys. 3) znaj-
dujemy najpierw punkt (@) przecigcia prostych,
przeprowadzonych z punktéw, odpowiadajacych
% % zawartosci CO (28%) i H, (10%). Dalej przez
punkt a przeprowadzamy prosta réwnolegls (prze-
rywana) do trzeciego boku tréjkata. Punkt b prze-
ciecia tej prostej z prosta zawartoéci CH, (2% ) daje
nam warto$é¢ opalowa gazu. W danym wypadku
otrzymany punkt lezy na prostej, odpowiadajacej
1290 Kal: Z obliczen za§ znajdujemy, ze warto$c
opatowa tego samego gazu réwna sie 1282 Kal,

3. Nadmiar powietrza przy spalaniu gazu gene-
ratorowego, wyprowadzony ze skfadu chemicznego
gazu i spalin,

Spolezynnik nadmiaru powietrza (k) réwna

si¢ stosunkowi ilosci powietrza, rzeczywiscie
zuzytego przy spalaniu, do iloSci powietrza,
ktora jest potrzebna do spalania z teore-

tyczna ilosScig powietrza. Zamiast stosunku ilosci
powietrza mozemy wziaé stosunek ilosci tlenu w po-
wietrzu rzeczywi‘cie zuzytem, do ilosci tlenu w po-
wietrzy, teoretycznie do spalania potrzebnem; wo-

bec tego spétczynnik nadmiaru powietrza bedzie sie
réwnat: '

TECHNICZNY 71

(CO+-CH,-+C0,).100 CO+4CH,4CO,
"= o, co. €O, ” -+ (3)
Spaliny zawierajg O;% tlenu, a wobec tego
zawartoéé tlenu w spalinach z 1 m* gazu bedzie wy-
nosila: '
Osn (CO + CHy + CO,) . O m

CO,s . 100

0=T00

(4)

e 224 5

-

Rys. 2,

Na podstawie otrzymanych danych, mozemy
obliczy¢ ilo§é tlenu zuzytego do spalania:

_(H, CO F‘
Or—(2+-2+QCH;m0+
+(CO4-CH, +C0) O, ,

. 15)

0, CO,; . 100
k= 0, (1) Wstawiajac do réwnania 1 OdPOWi?dnie wartosci
gdzie dla O; 1 O, (réwnz_mia 2 i 5), znajdujemy sp6iczyn-
O — ilo’¢ tlenu w powietrzu zuzytem do spalania, nik nadmiaru powietrza:
07 — ilos¢ tlenu, ktéra trzeba zuzyé do spalania H, CO Wi (CO+CH,+CO0,}. 0O,
teoretycznie. ' {—'+—+2CH4E100 : CO...100
(Zeby znalezé k potrzeba zna¢ O; i O,), o= 2 2 s T L5 =
_(H; , CO i He  CO CH)——
Oz-— 2%7+2CH4)T66 (2> (2+ 2 + 4 100
Przy spalaniu 1 m® gazu generatorowego, otrzy- (CO -+ CH, -+ CO,)Os
mujemy iloé¢ CO. (jak widzimy z przytoczonej ni- =1+ co  H z
zej tabelki) = Sl CEIJ(I{O + €O, 5. W spalinach <_2_ i 2 b CH4) —
Tabela L
[loéé tlenu zuzytego do spalania i sktad spalin.
ATl e T T
CO CO 4+ CH, + CO, o/ %
o AL = =
CO  H, 79
CH, % L Ntz T2 T )R NNy
100 N= =
100
H‘V 'Hz’ O=? O:Oxo/o
49 2.100 ’ =
' 1

zaé dwutlenku wegla CO,;%. Na podstawie tych
danych mozemy obliczyé iloé¢ otrzymanych spalin
"(n) przy spalaniu 1 m® gazu generatorowego.

‘) CO: Ns, O: ze znaczkiem s oznaczajg zawarto$é
procentowa poszczegélnych skladnikow w spalinach.
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Nadmiar powietrza, wyrazony procentowo, be-
dzie sie réwnat:

920 s I;I +2CH,| CO.:

Widzimy, ze na podstawie analizy gazu genera-
torowego i otrzymanych spalin mozemy ulozy¢ réow-
nanie do obliczenia nadmiaru powietrza.
~ Wykres (rys. 4) budujemy w ten sposéb, Ze na
osi rzednych odcinamy zawartoéé procentnrs ~imv

PRZEGLAD TECHNICZNY

X

(k—1). 100 = .

Przyktad: Sklad procentowy gazu genera-
torowego *): 28% CO, 10% H, 4% CO, i 29
CH,. Sklad procentowy spalin, otrzymanych przy
spalaniu gazu generatorowego z niewiadomym nad-
miarem powietrza, niech wynosi 14,5% CO,, 5% 0,

Od punktu oznaczajacego zawartoié procento-

CO H 28 10
wa (T_|_7_|_ch1):7a|—?~|—2. 2=23 prze-

rrowadzamy (przerywana) prosta pionows i szu-
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Rys. 3. Nomogram do wyznaczania

(CO + CH, + CO,), a na osi odcietych liczbe
X = (CO + CH, + CO,) O ; w ten spos6b znajdu-
jemy proste, ktore w zaleznosci od zmian {(CO +
+ CH, + CO,) i X daja zawartosé procentows tle-
nu w spalinach. Nastepnie odmierzamy na osi od-

-

cietych zawarto§é procentowa ((:2—O+%I +-2 CH4) ;

CO H

a na osi rzedu — liczbe Y=(~5- + —2-+2 CH4)C025;

w ten sposob znajdujemy proste, odpowiadajace
zawartosci procentowej dwutlenku wegla w zalez-

noéci od zmiany sumy (wCEO——}—ZE—]— 2CH4) i V.
.. Przeciecie si¢ otrzymanych prostych ¥ i X daje
nam odpowiedni nadmiar powietrza:

7 8

O 10 N Iz 13 M4 15 16 17 18—=% H,w gazie

warto§ci opalowej gazu generatorowego.

kamy przeciecia z prosta, odpowiadajaca 14,5%
. CO, (punkt a}. Od punktu (a) przeprowadzié nale-
zy prosta réwnolegta do osi X, ' Nastepnie z punktu
odpowiadajacego zawartosci procentowej (CO -+
+ CH, + CO,) = 34 prowadzimy prosta do prze-
ciecia z prosta, odpowiadajaca 5% O, w spalinach
(punkt b). Z punktu b przeprowadzamy prosta réw-
nol‘egla, do os1Y; przecigcie prostych X i Y (punkt cf
daje nam nadmiar powietrza. W danym wypadku
punkt ¢ lezy okoto prostej dla 50%-ego nadmiaru
powietrza, Spétczynnik nadmiaru powietrza, obli-
czony teoretycznie na podstawie powyzszych da-
nych, wynosi £ = 1,5 (50%).

*) Sktad gazu podany w procentach objetosciowych,
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4, Hos¢ powietrza w m*, potrzebna do spalania
1 m® gazu generatorowego z réinemi nadmiarami
powietrza,

Do spalania 1 m* gazu generatorowego z teo-
retyczng iloscia powietrza, jak obliczylismy (tabel-
3 1 .
100
z tego obliczamy ilosé powietrza, potrzebnego do
spalania bez nadmiaru

= —F%+2CH4) IR

ka I}, potrzeba zuzy¢ tlenu: (% - »CZO -2 CH,

(O LY. - X
100 21 — (CO-FH+4CHI

9

o
AD
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Gdy za$ chcemy spalaé z pewnym spélczynnikiem
(k) nadmiary, to ilos¢ zuzytego powietrza m bedzie
wynosifa:

m = (CO + H + 4CH,) 41; ms.

Wykres (rys. 5) otrzymujemy zapomocg troj-
kata rownobocznego. Na jednym boku odmierza-
my sume zawartosci CO + H,, na drugim boku —
zawarto§é %-wa CH, w ten sposéb, ze odcinek
odpowiadajacy jednemu 9 CH, jest 4 razy wickszy
od odcinka oznaczajacego 1% (CO - H,). Prosta,
przeprowadzona rownolegle do trzeciego boku
z punktu przeciecia prostych zawartosci % % CH,
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i CO + H,, daje nam ilo$é powietrza, potrzebnego Przyktad: Gaz generatorowy ma skiad
teoretycznie do spalania gazu (to znaczy przy chemiczny: 28% CO, 10% H,i2% CH,. Ile trzeba

E=—1). - zuzyé powietrza, azeby spali¢ go z 50%-ym nad-
Nastepnie dwie jakiekolwiek proste (ktére odpo- miarem?
wiadajg teoretycznej ilosci powietrza, potrzebnego
do spalania gazu) przedtuzamy (jak wskazuja
strzatki) i dzielimy na odcinki, ktére sa: 6,05, 0,1, 4
0,15 i t. d. razy wigksze od odcinkéw, odpowiada- A
jacych teoretycznej iloéci powietrza. Proste, po- ZZ 0%
wstale przez potaczenie odpowiednich punktéw po- . 1% / _
= oy ’L ‘i‘; e
012 oo ‘ " “ -
\ o LI -
e MBS T
N ﬁ>< “‘ \ 06.4 0 ‘Q ""““ 7
00 ¢ K § e A
@l 4 >< g ‘1‘l““ 2
54 061 5 7 ‘ “ ‘QN"; f d ész.e ;
. R B\ Se e telsiie =2
5 p ‘ L ; § ’b’ & ﬁ.“‘"‘ TR
| \ TR L “ /§ ‘ ’b‘ 4 |
s N 4 N RS |
A\ W | KIS
05\ \ “‘\\ s _ | L ﬂ 1‘} -0‘ Z2
o B Y d bq‘) 4‘) Z I
. N g B -
B R ¥ L LT IPE S -
e WA S AT < o
o PLISIIRERRR T £+ SRR |
ggg >< ‘} ‘ ‘l“b it ;‘é g \\>< “.} % ’}4" ‘ // ."’Eg
R | ISR
S SN S S S Gt o
g 5t\§ "‘ QQ‘;\ 0 g 3 0§§ 4"5} 4g’:‘%§ E/Om .g
L DRSS | R p Lt
1, SRR SRR IS
ENCDEBRR IR 12 sl P
< DL ISIS e 0 SRS PR 2SS PSR
LIPS 0 | g S RIS R S TSIt
PSRRI e MK% LRSI SRR o0
NN QY ? % 8 "\‘P ISTISEIN #e e
N 5 8 o IS ISR N % g
R 000y ” £ 0s Qo RERRISRISIRIIIR o’
o[ &M\ PLBSP 56 ,2\ ZJ> % PISSRGN te o
S < 5205 8, \{ ; oo
R P>
o RIS S S
j SRS < 5 P ‘\‘§
1o PRIBERIRL & oA
EeSSSSSSSNSSS IS
5] 4@»‘4‘"“ % o z
5 R o
Bor RIRIR ot - .
&, 1 4$} e Pro§ta dla 38% (H, + CO) przecina  si
& > ebf"/ w punkcie (a) z prosta dla 2% CH,; od tego punktu
i”") s prowadzimy prosta, ktéra przecina sie z prosta da-
Sco e nego nadmiaru powietrza w punkcie (). Ilogé po-

wietrza potrzebnego do spalania odczytuje si¢ z wy-
kresu i, jak to widzimy, wynosi troche wiecej niZ
1,630 m®. Wedtug obliczefi za$ otrzymamy 1,6429.
Z tego wynika, ze z danego wykresu znajdujemy
stosunkowo dokladng iloéé powietrza zuzytego do
spalania, '

daja nam nadmiar powietrza wyrazony
w % %, proste za$ przeprowadzone pod kgtem 60°
do prostych, oznaczajacych teoretyczny nadmiar
powietrza, daja nam proste jednakowej ilosci po-
wietrza,

dziaty,
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otrzymanych spalin w m’ przy spalaniu
1 m® gazu.
Tloé¢ otrzymanych spalin n przy spalaniu 1 m®
gazu generatorowego bedzie wynosifa (w m"):

=1 s 1
CcoO, __@J'_CI.—IL_"*C& = [100_[-]2 —N,} —,
= 100 100

H,0, = (2CH, +H,)

5. Ilo§é

1
100
Nn

€O, H k4 —
(7 o2 CH,) o

| 21.100
b= 1

CO , H )
.= = +*% 4+ 2CH,|—=,
e (2 - T2 o
H,

2
2 2

H,
-+ ‘2——1—

1

Ns

I

__100-H,—N, , 2CH, 4 H; |
TR "

79 k N,
--2CH == e T8
-2 “) 21,100 T 100 +

k-1_ 1 4 002CH+~(CO+H +
100 42

“l" 4CH4]-(k = 0,21].

Aby uprosci¢ wzor powyzszy, przyjmiemy, ze
0,02 CH, spala sie przy stalym nadmiarze powie-
trza (B = 2); przy takiem zalozeniu, popetniamy
nieznaczny btad, w wypadku gdy spalamy z mniej-
szym lub wigkszym nadmiarem powietrza.

Ilos¢ spalin, przy uwzglednieniu zalozenia po-
wyzszego, bedzie sie rownala:
Odpowiedni wykres (rys. 6) otrzymujemy w ten
n=1+ (CO +H,+ 45CH,) (,—021).. (7)
sam sposob, jak i wykres 5, z ta tylko réznica, ze
tutaj odcinek dla jednego procentu metanu bedzie
wiekszy od odcinka 1% (CO -+ H,) nie 4 razy, jak
poprzednio, lecz 4,5 razy. Oprécz tego odcinki
prostych, przeprowadzonych w tréjkacie i ozna-
czonych strzalkami, beda odpowiadaty ilosci spalin
nie przy teoretycznej iloici powietrza, jak to mie-

<

+ 2 CH4)

lismy w wykresie 5, lecz przy spotczynniku k, row-.

nym 1,21 (poniewaz w rownaniu (7) wyraz w na-
wiasie jest pomnozony przez (B — 0,21).

Przyktad: Gaz generatorowy zawiera 38%
(CO + H,) i2% CH,. lle otrzymamy spalin przy
spalaniu 1 m® gazu z 50% nadmiarem powietrza?

Z punktu (a) przecigcia prostych, odpowiadaja-
cych zawartosciom procentowym (CO + H,) i CH,,
przeprowadzamy prosta (przerywana) do przecie-
cia z prosta dla 50% nadmiaru powietrza, Punkt
przeciecia tych prostych (b) wskazuje nam ilosé
otrzymanych spalin. W danym wypadku odczytu-
jemy z wykresu ilo%¢ spalin' rowna 2,44 m®. Z obli-
czeri za$§ otrzymujemy ilo§é spalin 2,443.

6. Ilos¢ ciepla, zawartego w 1 m® spalin gazu

generatorowego w zaleznosci od nadmiaru powie-

trza zuzytego do spalania i zawartosci H, - 2 CH,
w gazie oraz CO, w spalinach.

Ilo§¢ ciepta Q, zawartego w spalinach, ogrza-
nych do temperatury #, bedzie sie réwnala:
Q=c,.t+[CO,+(H,+2CH,) 1,61] 0,0041 ct, . £*) (8)

Wykres (rys. 7) budujemy podobnie jak dwa
poprzednie. Na jednym boku odcinamy %-wa za-

") Wzér wyprowadzony na podstawie pewnych zalo-
zef przyblizonych.
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warto§é CO, na drugim — w odpowiedniej podziatl-
ce (H, + 2 CH,). Proste, przeprowadzone réwno-
legle do trzeciego boku i przeciete z prostemi tem-
peratur, daja punkty, odpowiadajace poszukiwanej
ilosci ciepta.

Przyktad: Gaz generatorowy zawiera 10%
H,i2% CH,. Spaliny zawieraja 14,5% CO,. Zna-
lezé, ile kaloryj zawiera 1 m® spalin przy tempera-
turze 400° C. Prosta przeprowadzona z punktu (q)
(przeciecia prostych dla 14% (H, -+ CH,) i 14,5%
CO0,), réwnolegta do trzeciego boku trojkata, prze-
cina sie z prosta dla temperatury 400° w punkcie
(b), ktory wskazuje, ze iloéé ciepla, unoszonego
przez spaliny, wynosi okolo 142 Kal. Z obliczen
znalezlismy 144 Kal.

W tabelce II zestawiamy wyniki otrzymane
w podanych powyzej przykladach stosowania wy-
kresow. T

Tabela IL
Nr. Otrzymano
wy-
kresu z wykresu |z obliczenia
1 llo§é gazu z 1 kg wegla . 3m? 3,0195 m?
3 Wartosé opatowa . . .| 1290 Kal | 1282 Kal
4 Nadmiar powietrza zuzy-
tego do spalania okoto 50%; 509,
5 llo$¢ powietrza zuzytego
do spalania . . . . .| 1,642 m® | 1,6429 m®
6 Ilo§¢ otrzymanych spalin. | 2,44 m? 2,453 md
7 llo§é ciepta w 1 m* ,, .| 142 Kal | 144 Kal

Widzimy, ze zapomoca zestawionych wykre-
sow mozemy predko i dostatecznie dokladnie zna-
lez¢ te lub inne dane, niezbedne przy kontroli ciepl-
nej w zaktadach przemystowych, majacych do czy-
nienia z gazem generatorowym.

Zaznaczyé poza tem nalezy, ze wykresy po-
wyzsze mozna stosowaé i do gazu wielkopiecowego.
Dia zobrazowania:powyzszego, przytoczymy przy-
ktad nastepujacy: '

Gaz wielkopiecowy o skladzie CO, — 9,5%,
CO — 285%, CH, — 095%, H, — 3,4%, N, —
57,65%, spalamy z 75%-wym nadmiarem powie-
trza. Otrzymujemy spaliny, ktére zawierajg CO, —
1749% i O, — 585%. Spaliny sa ogrzane do
300° C. Poréwnanie wynikéw otrzymanych z opi- -

sywanych wykreséw i z obliczenia zawiera ponizsza
tab, IIL 5 :
Tabela IIL
Wy- Otrzymano
kres z wykresu |z obliczenia
3 Wartosé opatowa . 1040 Kal | 1036,2 Kal
4 Nadmiar powietrza . 1 0,70/, 0,75%,
5 llo§¢ powietrza zuzytego
do spalania . . , . .| 1,49 m® | 1,4871 m®|.
6 | llo§¢ otrzymanych spalin . | 2,320 m? | 2,3376 m®
7 Ilo§é ciepla unoszonego
przez 1 m® spalin . 103 Kal | 102 Kal

Co sig tyczy gazéw koksowych, to mozna réw-
niez postugiwaé sie powyzszemi wykresami (z wy-
jatkiem wykresu 1), trzeba tylko zwigkszy¢ ilo§¢
podziatek dla zawartosci procentowych H, i CH,,
ktérych w gazie koksowym moze sie znajdowaé
dO,SO%v.
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Liny druciane w urzadzeniach dzwigowych.

Inz. Stanistaw Krdl, st. asyst, Politechniki Warszawskiej,

edng z waznych rzeczy, ktérej w budowie i ru-

chu urzadzen dzwigowych powinno poswiecaé

sig duzo uwagi, sg organy nosne, a wiec naj-
czeSciej stosowane liny stalowe.

Istniejace w Polsce przepisy dZwigowe sprawe
te traktuja bardzo krétko i pobieznie. Przepisy bo-
wiem obowiazujace w Warszawie?) brzmia tak:
§ 11 —1II. ,,Przy obliczaniu lin nalezy wzig¢ pod
uwage, aby naprezenie ciggnace i zginajace, przy-
padajace na kazda ling, nie wynosily razem wigcej
niz [, naprezenia rozrywajacego. Naprezenie zgina-
jace nalezy oblicza¢ w punkcie styku rolki
z ling"”., Projekt zas przepiséw ogb6lno-panstwo-
wych %) traktuje sprawe te nastepujaco: § 15
p- 3: .Naprezenie ciagnace i naprezenie zgi-
najace, obliczone dla jednej liny nosnej, nie po-
winny przekraczaé¢ jednej széstej naprezenia roz-
rywajacego. Naprezenie zginajace nalezy obliczaé
w punkcie styku rolki z ling”.

Z powyziszego wynika, ze przepisy te sa bardzo
niedokfadne, podajg tylko, ze spolczynnik bezpie-
czefistwa na rozcigganie i zginanie powinien
byé .

Zasadniczy wzér, powszechnie praktycznie sto-
sowany, brzmi:
hy

,mg”
i

4

Omax = Oz — Gp =

SRS
5 D

gdzie oznaczaja:
6r — naprezenie rozciagajace w kglem®,
o, — naprezenie zginajace w kglom?,

{ — liczbe drutéw w linie,
3 — $rednice drutu w cm,
D — srednice krazka lub bebna, na ktéry lina
jest nawijana, w cm,
E — modul sprezysto’ci w kglcm?,
¢ — t. zw. spotczynnik Bacha.
Omex nie powinno przekraczad wartosci:
Omax § & '
m
gdzie:
R, — napreienie rozrywajace ling w kglem?,
m — spoélczynnik bezpieczeristwa w stanie wy-
gietym. '
Wyrazenie o, = E% wynika bezposrednio

z prawa Hooke'a, a spétczynnik ¢ wprowadzili Hra-

bak, Bach i inni, motywujac go ksztaltem drutu
w skretce.

Powszechnie przyjal sie spétczynnik t. zw. ba-
chowski: :

=
2
Spétezynnik ten jednak spotkal sie z silnym

g ==

1) Dziennik zarzadu m. st. Warszawy.

o

) Przegl Elektr. zesz, 3 z r. 1928,

sprzeciwem, szczegélnie po do$wiadczeniach prof.
Wérnle'go *) i prof. Benoit'a ). '

Doswiadczenia te wskazuja na wielka role tar-
cla miedzy poszczegolnemi drutami, na ksztatt dru-
tu i na odksztalcenia stale — wyciagniety bowiem
jeden drut z liny ma ksztalt linji srubowe;.

Wprowadzono wiec spétczynnik:

c=1.

Na kwestje zginania zwraca sie ostatnio bardzo
duzo uwagi; prof. Benoit poczynit w tym kierunku
caly szereg doswiadczen, na podstawie ktérych
prof. Krell ) sporzadzil odpowiedni wykres.

Postugujac sie tym wykresem, uzaleznia sie
wybér liny od iloéci zgie¢ przy obranym stosun-

ku —. Zdawaloby sig, ze przy d dostatecznie ma-
4]

fem stosunek Q bedzie duzy — osiagniemy duza
]

ilo’é¢ wygieé. Ze spostrzezen jednak w urzadze-
niach diwigowych i w urzadzeniach w przemysle
naftowym?®) widaé, Ze na trwalosé liny ma duzy

wplyw stosunek ZE)’ t. j. érednicy bebna, wzgl. rolki,

do $rednicy liny. Stosunek %, jak tez wartosé
bezwzgledna wymiaru érednicy & nie zostala w wy-
kresie Krella uwzgledniona.

W sierpniu r. ub. ukazal si¢ projekt przepisow
technicznych budowy i ruchu urzadzed dzwigowych
w Czechostowacji. Wedtug tego projektu omawia
prof. Dub obliczenie lin (Férdertechnik und Fracht-
verkehr zesz. 13, 1928), jak nastepuje:

Calkowite naprezenie lin lub tasdm stalowych
w kglem* oblicza sie zapomocg wzoru:

4 &
K=K — E=K, - =
t~F D, ¢ D
3
w ktérym oznaczaja:
K — calkowite naprezenie liny w kglmm?,
K, — naprezenie liny na rozcigganie w kglom?,
D, — najmniejsza $rednice rolki, wzgl, bebna, za-
stosowana w uvkladzie dzwigowym, w mm,
6 — érednice drutu, wzsl. grubogé tasmy w mm,
E — modu! sprezystosci w kg/mm?,
B — wytrzymalo§¢ materjalu w kgmm®,

E nalezy przyjmowad od 21 000 — 22 000 kg/mm?,
zalesnie od wytrzymalo ci materjatu,
Calkowita pewno$¢ a na rozerwanie, ktoérg

oblicza sie z catkowitego napigcia liny K, ma by¢

nie mniejsza niz czterokrotna, przyczem ¢ na czy-
ste rozciaganie liny oblicza sie wedlug wzoru:

3) Weornle. Ein Beitrag zur Beurteilung der heutigen
Berechnungsweise der Drahtseile, 1914,

1) Benoit. Die Drahtseilirage, 1915, o

5 Krell. Entwerfen im Kranbau. Obliczenie liny na
podst. wykresu Krella znalei¢ mozna w broszurce pro\.
W. Suchowiaka p. t. Nowoczesne obliczenia lin drucianych.
Lwow, 1926. ‘ )

) Inz. gorn, W, Geritz. Liny druciane w przemysle
naftowym. Lwow, 1928,
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aD‘ Okreslono takze $cisle stosunek
3 D
S S =235,
= & a-
3 B . Amerykanskie przepisy podaja
Grubos¢ drutu ma wynosi¢ najmniej 0,5 mm. Q,> T
B = I 5 [ ] g="" '
Stosunki s i7 liny lub taém stalowych D
musza odpowiadaé nastepujacym warunkom: d"->-40' wzgl. 35.

a) 1—) = 100-+30 ¢

b) ,HQ;%

gdzie oznaczaja:

Ze wzgledu na to, Ze ze wzrostem wytrzyma-
to’ei wydluzenie male]e, nie jest wskazane uzywa-
nie do dzwigéw osobowych materjalu na liny o bar-
dzo wysokiej wytrzymalosci, np. 180 kg/mm®.
Z powodu silnego zuzywania sig¢ zewnetrznych dru-
téw w rowkach bebna i
tarcia o siebie krzyzuja-

cych sie drutéw wewnetrz-
nych, jako najmniejszag
a érednice drutu 7 przyjmu-
& je sie 0,5 mm, przy malych
< dzwigach 0,3 mm. Wedlug
pewnadt calkowila 4 < Er‘_ﬁ‘T § 5 projektu przepisé6w czes-
T ¥ kich punktem wyjscia przy
) obliczaniu lin jest wiel-
D ;
T kosé 5 Stad — znajac
i o 180 materjal (B i E) — otrzy-
- rraﬂ’ﬂ'«ﬂ"]’ A 15 mujemy naprezenie caltko-
-——f—"——‘r’r‘r 1 - 6 » 20— ite K-
T o = i : wite K:
i} et | K— K + E ]
3 == t Dl
i L L - ;
%0 3938373635 343332 31 30 2928 27 26 25 24 23 22 2T 201516 177"75;4 13219 8 7 "@ oI am 90(;;‘;0%%77(75:0?;)0 yA podzielenia obu stron
] e pevnci s raRoRgSE: ﬁ—_‘%: Shaliisk, =\600 30/ (towar] " przez B wynika:
K K, " E
Rys. 1. ‘ B B ' D,.B
) lub
D — najmniejsza dopuszczalng $rednice rolki T8 S +l
(bebna) w mm, F=1 T p"
‘.1 _“ .Sr‘?f{mcq liny w mm, . gdzie oznaczaja:
i — ilo§¢ rzeczywistych zmian zgieé. Przy 63 sedlote
wygieciu zmienia sie promien krzywizny z wartosci tt] =~ PORIQSL. ORIUGWIE
nieskoriczonej na skonrczona lub odwrotnie. Dwa = pewnosc na rozclagdanie,
0 — pewnosé na zgmanle

nastepujace po sobie wygigcia w kierunkach prze-
ciwnych nalezy liczyé podw0]me

Te same przepisy odnosza sie tez i do
dzwigdw towarowych, z tem zastrzeZeniem, zZe
D35 (600 - 30 7).

Nastepne punkty przepiséw ustalaja sprawe
tarcia i naciskéw jednostkowych miedzy ling a row-,
kiem w dzwigach trakcyjnych.

Pozatem wazne sg tutaj przepisy dla dzwigow
bebnowych, z tem zastrzeieniem, ze:

D > 50 d.

Najwiekszy wiec nacisk klada przepisy na
pewno$¢ f na rozcigganie, jak réwniez (zapomocq
wskaznika zginama i) na odksztalcenia ~ trwale
wskutek zginania, i ustalaja dolna granice pewnosci
catkowitej = 3 — dla dzwigéw towarowych, 4 —
dla osobowych, 5 — dla trakeyjnych. Pominieto
wzglad szybkosc1 jazdy dzwigu, ktéra wskutek wy-

ginania si¢ liny ma znaczny wplyw na odksztalce-.

nia trwale, z tego powodu jednak obrano dosta-

? = 730 dla dZzwigéw oso-

bowych i 630 dla dzwigéw towarowych.

tecznie duzy stosunek

Réwnanie powyzsze da sie przedstawié takze
w postaci:

t.o=a.0+a.tl
t.{fo—a)=a.o
a.o
t"‘—i
0—a
g, 2B
t—(a : )=(° =
“\"" E E
D,
a~5
1
) t= D, B
R
a.t
2) o_t-—a
3) D_2.r & _ 7004301
6 t—a B

Z tych trzech wzoréw ulozono bardzo dogodny
do obliczania lin nomogram (rys. 1).



Nr. 36.

Majac np. stosunek —?— = 700 i materjat liny
o wytrzymatoseci 120 Izg/'mm2 otrzymuje sie pew-
no$é na rozcigganie £ = 12 (dla dzwigéw towaro-
wych a = 3). Pozostaje tylko sprawdzié, czy obra-

+>35

Ostatnio szereg do$wiadczen poczynil prof.
Waérnle ’). Doswiadczenia te wskazuja, jak wiel-
ki wplyw na trwalo$¢ liny maja promien rowka na
bebnie, gruboéé drutu d, iloéé tych drutéow, stosunek

na lina odpowiada warunkowi:

) R, Wornle. Ein Beitrang zur Kliarung der Draht-
seilfrage. V. D. J, 1929, zesz, 13.
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P wytrzymaltoi¢ drutéw, rodzaj obciazenia
[¢]

!
i wreszcie rodzaj konstrukeji liny.

Sprawa lin w urzadzeniach diwigowych jest
sprawa pierwszorzednej wagi. Liny Zle obliczone
lub niewlasciwie zastosowane nie daja gwarancjl
bezpieczenstwa, zuzywaja sie szybko i narazaja
wlagcicieli dZwigéw na duze koszta, zwiazane z za-
miana lin na nowe.

Ustalenia warunkéw pracy i metody oblicza-
nia lin drucianych w urzadzeniach dZwigowych na-
lezy oczekiwaé¢ od Polskiego Komitetu Normaliza-
cyjnego. '

Zaopatrzenie kraju w benzyne.

(W odpowiedzi na artykul p. t. ,Katastrofa Naftowa™*).
Napisal Inz, W, J Piotrowski, Drohobycz.

zesz. 29 ,,Przegladu Technicznego' z r. b.
omawia p. inz. Holewindski produkcje
i konsumcje benzyny oraz oleju gazowe-
go w Polsce, przewidujac w stosunkowo niedale-
kim czasie katastrofalny brak tych paliw w kraju.

Wobec aktualnosci tego zagadnienia, zupelnie
stusznie przewiduje Redakcja, ze artykut powyZszy
wywola szeroka dyskusje.

Tresécig niniejszego nie jest oméwienie ,kata-
strofy naftowej” z punktu widzenia intensywnego
wiercenia w poszukiwaniu ropy, lecz oméwienie, na
podstawie danych statystyczych, zagadnienia zao-
patrzenia kraju w benzyne.

Statystyke przemyslu naftowego opracowali
pp. Cz. Zatuski i W1 Staniszewski w pracy p. t.
wPolski Przemyst Naftowy w r, 1926, 1927 i 1928".

Prace powyzsza wydala Izba Pracodawcow
w Borystawiu, a dane w niej zamieszczone opraco-
wali autorzy na podstawie statystyki Ministerstwa
Przemystu i Handlu oraz Zwiazku Polskich Produ-
centéw i Rafineré6w Olejéw Mineralnych w War-
szawie,

Podstawowym surowcem do otrzymywania
benzyny i oleju gazowego jest ropa, od jej wiec pro-
dukcji zalezy produkcja benzyny i oleju gazowego.

Ponizsza tabelka podaje produkcje ropy od
roku 1919 do 1929:

Tabela 1.
Produkcja ropy w cystermach a 10 &
1919 82999
1920 76 482
1921 71075
1922 71 306
1923 . 731714
1924 . 77 117
1925 . 81179
1926 79 583
1927 72 259
1928 . , . 74291
1929 do 1jV. . 21847 .

Jak widaé, produkcja ropy ulega stosunkowo
nieznacznym wahaniom.

) Przegl Techn. 1929, zesz. 29/30, str. 680/81.

Wysitek przemystu naftowego idzie w tym kie-
runku, azeby produkcje zwiekszyé, a przynajmniej
utrzymaé na tej wysokosci. Mozemy tez powie-
dzie¢, ze produkcja w fej wysokosci utrzymuje sig
i na najblizsze lata w tej wysokoSci sig utrzyma,

Tabela 2 zawiera dane o produkcji i konsum-
cji krajowej benzyny od roku 1925 do 1 maja 1929,
z uwzglednieniem produkciji gazoliny i gazu ziem-
nego.

Tabela 2.
Produkcja benzyny i gazoliny
w cysternach a 10 ¢

1925 1926 1927 1928 1929

do 1]V

Produkcja benzyny 9657 9324 9028 9675 3110

' gazoliny 979 1804 2778 3185 1085
Laczna produkcja benzyny
i gazoliny . 10636 10128 11806 12860 4195

Konsumcja benzyny 3281 3316 5046 6940 1976

Pomimo, ze konsumcja benzyny stale wzrasta,
eksport benzyny utrzymuje sig od roku 1925 prawie
na tej samej wysokosci.

Tabela 3
Eksport benzyny w cystermach a 10 £
1925 1926 1927 1928 1929 (do 1/V).
6 653,7 717688 6218,6 6175,8 1213

Omoéwimy z kolei wytwérczoéé benzyny kra-
kowej,

Pan inz. Holewinski podaje w swoim artykule
wytwoérczosé benzyny krakowej w latach 1930 na
3630 i 1931 na 6990 wagonéw. Wedlug jakich da-
nych cyfry te sa zestawione, blizej nam nie wy-
jasnia.

W Polsce istniejg od roku 1927 dwa urzadze-
nia do produkcji benzyny krakowej, mianowicie
w rafinerji S. A. ,,Galicja"” w Drohobyczu i w rafi-

- nerji ,,Vacuum" w Dziedzicach.

Wedlug posiadanych danych, benzyny krako-
wej wytworzono dotad okofo 2000 wagonéw. W ro-
ku 1930 bedzie prawdopodobnie uruchomiona je-
szcze jedna dystylarnia do otrzymywania benzyny
krakowej. Laczna produkcje benzyny rozkladowe;
mozna przyja¢ na 1500 do 1800 cystern w ro-
ku 1930,
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W miare zwigkszania zapotrzebowania benzy-
ny, zostana niewatpliwie uruchomione dalsze jed-
nostki do dystylacji rozktadowej.

Poniewaz, jak to powiedziano wyzej, istnieja-
ce urzadzenia krakowe moga w r. 1930 wyproduko-
waé 1500 do 1800 cystern, benzyny, przeto zuzyje
sie w tym celu w r. 1930 okoto 4000 wagonow oleju
gazowego.

W $cistej tacznosci z produkcja benzyny kra-
kowej jest produkcja oleju gazowego i nafty. Wed-
tug p. inz, Holewinskiego, oleju gazowego zabrak-
nie juz w marcu 1930 roku.

Jak widzimy z tabeli 4 produkcji i konsumcji
oleju gazowego, posiadamy nadwyzke oleju gazo-
wego, ktora to nadwyzke eksportujemy.

Tabela 4.

Produkcja oleju gazowego
w cysternach a 10 £
1925 1926 1927 1928 1929 do1/V.
Produkeja
olegu gazowego
Konsumcja
oleju gazowego 2610 2410 4604 5539 2422
Przyjmujac nawet znaczng czes¢ zwyzki kon-
sumcji oleju gazowego w kraju, bedziemy dyspo-
nowali wolna, do eksportu lub do przerdbki na ben-
zyne iloscia 6000 wag. oleju gazowego na rok 1930
1 1931, Nie zachodzi zatem obawa, azeby zabrakto
oleju gazowego w r. 1930, a nawet w r. 1931.
Tabela 5.
nafty w cysternach a 10 £
1925 1926 1927 1928 1929 do1/V.
Produkeja nafty 20276 23360 20351 21671 6069
Konsumcja , 12 807 13556 14937 14790 5053

Tabela ta podaje produkcjg i konsumcje naity
od roku 1925 do 1929.

Eksport nafty podlega wielkim wahaniom. Po
pokryciu krajowego zapotrzebowania nafty, ktore
w ostatnich 4 latach — jak widzimy — nie wyka-
zuje znacznych odchyler, pozostaje nadwyzka 7000
cystern nafty, ktéra réwniez mozna zuzy¢ do prze-
robki na benzyne. '

Azeby mie¢ obraz, jakie faktyczne ilosci ben-
zyny (z chwila uruchomienia potrzebnych dysty-
lacyj rozkladowych) bedziemy mieli do dyspozycji
w Polsce na najblizsze lata, podaje nastepujace
obliczenie:

Powiedzieliémy wyzej, ze niema obaw, aby
produkcja ropy spadla ponizej 7000 cystern. Po-
niewaz z ropy tej uzyskaé mozemy przecietnie 13%:
benzyny t. zw. straigth run, 30% nafty i 18% oleju
gazowego, to po pokryciu catkowitego zapotrzebo-
wania krajowego na nafte i po przerobieniu nad-
wyzki nafty i calego oleju gazowego na benzyng
otrzymaé bedziemy mogli okolo 25% benzyny, li-
czonej na rope ). ' '

Bedziemy mogli w ten sposob uzyskaé z 70 000
cystern ropy 17 500 wagonéw benzyny rocznie. Do
tej produkcji dochodzi jeszcze produkcja gazoliny,
ktéra niewatpliwie wzrosnie z 3185 cystern w roku
1928 na 5000 w roku 1930, tak ze laczna iloéé ben-
zyny do celéw napedowych bedzie wynosita 22 500
cystern. '

11 661 15517 11556 12649 3968

"Produkcja

1) Przy catkowite] przerébce nafty i oleju gazowego
na benzyne wydajnoé¢ benzyny liczona na rope moze wy-
nies¢ okoto 40%.

Przerobiona na benzyne, nafta i olej gazowy
daja, jako produkt uboczny, doskonaty olej napedo-
wy. Produkcja tego oleju wyniesie 3000 wagonow
i doskonale moze byé zuzyta wzamian oleju gazo-
wego.

Jaka iloé¢ pojazdéw mechanicznych bedziemy
mogli zaopatrzyé¢ 225000 tonnami benzyny?

Spozycie benzyny na 1 autobus wynosilo
w Niemczech 'w roku 1926 okolo 1170 kg?2).
W Ameryce *) spozycie to przedstawialo sie naste-
pujaco:

1917 1450 kg
1921 1180 ,
1927 1420 |,
1928 1490 |,

~ Spozycie na jeden pojazd mechaniczny u nas,
bez uwzglednienia pojazdéw wojskowych, wyno-
silo:
llosé pojazdéw ) Spozycie benzyny
cystern a 10 ¢

1925 11 556 2 840
1926 17 165 1940
1927 19 655 2530
1928 25 656 21760

Cyiry powyzsze wykazuja, ze zuzycie benzy-
ny na 1 pojazd jest u nas prawie 2 razy wyzsze niz
w innych krajach. Powéd tego lezy w tem, ze zbyt
mala ilo§¢ automobili powoduje ich przeciazenie.
Zwigkszona ilo§¢ samochodéw spowoduje spadek
zuzycia na jednostke. Jezeli zatem przyjmiemy,
ze zuzycie benzyny na auto wyniesie i nadal 2800 kg
rocznie, to produkcja 22 500 wagonéw benzyny wy-
starczy do zaopatrzenia 80 000 samochodow. Jest
to ilos¢, ktorej przy obecnej konjunkturze nie da
sie nawet w kilka lat osiggnad.

Na najblizsze lata niema zatem obawy, aby za-
braklo nam paliwa cieklego.

Warto$¢ wywozonej benzyny, naity i oleju ga-
zowego wynosila w roku 1928 42195000 =zi.
Z chwila podwyzszenia konsumcji krajowej, kwota
ta bedzie deficytem w bilansie handlowym,

Z punktu widzenia rentownoséci przemystu naf-
towego, korzystniejsze jednak bedzie podniesienie
konsumecji krajowej, poniewaz eksport produktéw
naftowych polgczony jest ze stalg strata dla prze-
mystu, Ceny eksportowe leza, z powodu konkuren-
¢ji Ameryki, Rumunji i Rosji, znacznie ponizej cen
produktow krajowych. ' ;

Zagadnienie dostarczenia krajowi nalezytej
ilosci paliwa cieklego nie jest jednak rozwigzane
przez okoliczno$ci powyzsze i musi by¢ troska za-
réowno przemyshy, jak i odpowiednich czynnikéw
pafistwowych. Miedzy innemi, nalezy rozwina¢
intensywnie prace nad t. zw. uptynnianiem wegla,
t. j. uwodornianiem, zaréwno wegla jak i pozosta-
tosci ropnych.

Ze zagadnienia te znhajduja u nhas zrozumienie,
wykaztije zwolanie na pazdziernik r. b. zjazdu che-
mikéw naftowych, ktéry obral jako temat swoich
obrad metody otrzymywania benzyny z produktow
naftowych zapomoca krakowania i uwodorniania.

B Spraswozdania Komisji Ankietowej, Tom XII Nafta.
tr, 91,

% Erdsl und Teer, rok 1929, str. 383,

) Wiadomosci tatystyczne, 1929,
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Wyniki uzycia nalezycie zestawionych
spirytusowych mieszanek napedowych.

Napisali Prof, W, Iwanowski i Inz. P. Wojcieszak, Zakl, Techn. Fermentacji i Produktéw Spoz, Polit. Warsz.

d 3 zgora lat prowadzone sa w Politechnice

Warszawskiej, z ramienia Komitetu Popie-

rania Technicznych Zastosowan Spirytusu
przy Polskiem Towarzystwie Chemicznem, proby
1 do$wiadczenia nad mieszankami spirytusowemi
do celéw napedowych.

Szczegétowe wyniki tych prac zostaly opubli-
kowane w wydanej przez wspomniany wyzej Ko-
mitet broszurze p. t. ,Zagadnienia paliwa spirytu-
sowego w Polsce” (Warszawa 1929, Naktadem Na-
czelnej Organizacji Przemystu Gorzelr Rolniczych,
ul, Czackiego 3, tamze do nabycial. W wyniku
tych préb okreslono dzialanie poszczegélnych
sktadnik6w mieszanki i ustalono kilka typow mie-
szanek, ktore na podstawie setek doswiadczen
powinny dawaé najlepsze wyniki w uzyciu,

Tych kilka typéw poddano szczegétowemu
badaniu poréwnawczemu z benzyng na silnikach
statych. Dokltadne wyniki poréwnawcze mozna
osiagna¢ jedynie na dobrze urzadzonym silniku
stalym, gdzie obcigzenie i liczba obrotéw moga byé
utrzymane na do§¢ stalym poziomie i mierzone za-
pomocy dokladnych przyrzadéw.

Do prob przygotowano 4 typy mieszanek na
spirytusie uwodnionym i bezwodnym. Charakte-
rystyka sktadu tych mieszanek jest nastepujaca:

Typ mieszanki Zawartoéé spirytusu Moc spirytusu

CN1 50% 94° Tr,

CTN 50% absolutny

CN3 50% absolutny
T1 35% absolutny

Wszystkie te mieszanki odpowiadaja warun-
kom, stawianym przez francuski Office National
de Combustibles Liquides dla mieszanek spirytu-
sowych. Oprocz tego, zbadano mieszanke t. zw.
,Polminowska", kupiona wprost z pompy benzy-
nowej przy ul. Kopernika. Mieszanka ta przepi-
sowo zawiera 30% alkoholu absolutnego. Dla po-
réwnania uzyto benzyny ,,Standard Nobel" o c. wi.
0,725.

Proby przeprowadzono na silniku. ,,Renault”
4-cylindrowym o mocy ok. 8 KM i liczbie obrotéw
ok. 1500 na min, oraz na silniku ,,CWS", 4-cylin-
drowym, o mocy ok. 30 KM i liczbie obrotéw ok.
1500 na min."). Silnik Renault polaczony byl
z pradnica, ktérej prad pochtaniany byt przez opor-
nik elektrolityczny, za$ silnik ,,CWS" - z dyna-
mometrem systemu Froude'a. Rozchéd benzyny na
koniogodzine przy pelnem obciazeniu wvnosit:

w silniku Renault — 547 cm?, t. j, 397 g.
w silniku CWS — 395 cm®, t. j. 287 g.

Silnik pedzono przy trzech obcigzeniach
(P =1, P =2/3, P = 1/3), utrzymujac stata liczbe
obrotéw. Tego rodzaju préba daje najbardziej

") Préby na silniku ,Renault” wykonano w Zakladzie
Maszyn Cieplnych Politechniki Warszawskiej, zas proby na
silniku CWS — w Panstwowej Wytwérni Samochodéw
w Warszawie, Praga, ul. Terespolska 34.

zblizony obraz do pracy silnika w samochodzie,
gdzie silnik pracuje przewaznie na obcigZeniu od
P = 1J2 do P = 1/3, osiagajac maksymalng moc
jedynie przy pokonywaniu wiekszych wzniesien.
S1ednie wyniki z tych trzech obcigzen powinny dac
najbardziej zblizone pordwnanie pracy mieszanki
i benzyny na szosie.

Wyniki préb.
Oszczednoéé w procentach roz-
chodu mieszanki w slosunku
do benzyny na’ KM godz. przy

P=1 | P=2/3 | P=1/3

Typ mieszanki $rednio

Silnik ,Renault" 4-cylindrowy o mocy ok, 8 KM:

CN1 275 | 855Y, i 5,65%,
CTN | —1,80,*% 4,40, 8,489, 370,
CN3 | 15,60, 7,56 ,, 735, | 10,16,

T1 [ 21,12, | 1414, | 1493, | 16,70,

Silnik ,,CWS" 4-cylindrowy o mocy ok. 30 KM:

CN1 6,15%, | 16,50% | 15009 | 12.55%

CTN | 6,20, 820, | 17,60, | 10,70,

CN3 7,10, 8,88, | 13,00, 9,73,

T1 | 9,90, 860, | 10,70, | 10,70,
.Polminowska" 2,77 1 537, ] 9,29 ,, 5,70 .,

Z powyiszych wynikéw widzimy, ze umiejet-
nie zestawione mieszanki, zaréwno na spirytusie
absolutnym, jak i uwodnionym, dajac taki sam
efekt jak benzyna, powoduja mniejszy rozchéd
objetosciowy na koniogodzing. Silnik pedzony
mieszanks daje rowniejszy bieg, co sig¢ wyraza
w znacznie zmniejszonem iskrzeniu pradnicy (przy
probach silnika ,,Renault”), wzglednie cichszym
biegu (préby silnika ,,CWS").

Sprostowanie,

W artykule p. prof. d-ra St. Bryly, p. t. ,Obliczenie
pomostu wspélpracujacego”, drukowanym w zesz. 22 nasze-
go pisma z r. b, ste 342—549, wkradly sie nasl. omyiki
druku:

*t]

str. szpal-| tores| od zamiast powinno byé
542 |prawa| 32 | géry |korzystniejsze|niekorzystniejsze
543 |lewa | 10 | dolu a—p a.p
= p- 15 d. poprzecznie poprzeczaic
544 L 15 d. rys. 5 rys. 7

. P. 19 g E—1=¢ (—1=¢

= 6 d. rys. (1) rlys. 8

i

. . 3 d. T W 5 Ve
544 1. 7 g o Sn

- p. | w rown. 20 Az Aw

» » 12 d. Ve=35v Ve =5 Vg
546 D 217 d. rys. 12a rys. 16a
547 | p. | 13 | d P Po

T. j. wicksze zuZycie mieszanki,
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ELEKTROTECHNIKA.
Silnik elektryczny o ruchu drgajacym.

Zamiana energji elektrycznej pradu zmiennego na ener-
gje mechaniczng dokonywa si¢ zazwyczaj przez wywolanie
ruchu obrotowego pewnej masy, Jedynie w bardzo nielicz-
nych wypadkach zamiana wymienionych rodzajéw energiji
odbywa sie na drodze spowodowania ruchu drgajacego, naj-
czeécief w przyrzadach akustycznych, w ktérych prad zmien-
ny wywoluje drgania membrany; na tej samej zasadzie opar-
ta jesl budowa niektérych przyrzadéw do mierzenia pradu
zmiennego, jak galwanometrdw drgajacych i innych,

Rozwéj techniki aparatéw drgajacych i zastosowar ru-
chu drgajacego wysunal potrzebe budowy silnikéw oscyluja-
cych, ktére moglyby wytwarzaé moment zmienny, Masa
drgajaca musi posiadaé niewielka wartosé, aby mieé¢ maly
moment bezwladnoSci, ponadto naley otrzymaé odpowiedni
kat miedzy napieciem i pradem,

Rys. 1. Schemat silnika,

Na rys. 1 widzimy schemat dzialania silnika drgaja-
cego. A i B oznaczaja uzwojenia magneséw, ktérych pola sie
nakladaja; jezeli np, przez uzwojenie B przeplywa prad sta-
ty, przez uzwojenie A za§ — prad zmienny, to wytworzy sie
drgajace pole magnetyczne, ktérego wypadkowa, pominawszy
reakcje twornika, skierowana jest od osi OX do OY. Pole to
wywoluje prady w iworniku, ktéry rozpoczyna ruch drga-
jacy, o czestotliwoéci réwnej czestotliwosei pradu zmiennego,

Jezeli uzwojenie B jest réwniez zasilane pradem zmien-
nym, dzialanie silnika pozostaje w zasadzie bez zmiany, jed-
nakowoz czestotliwo$é drgan moze byé zdwojona. (E. T. Z
28 marca 1929 r.}.

Elektryfikacja rolnictwa w St. Zj. Am. Péln,

Zastosowanie elektrycznosci, jako #rédia energji me-
chanicznej i $wiatla, znajduje sie jeszcze na obszarach rol-
niczych Stanéw Zjednoczonych Ameryki Péinocnej w fa-
zie poczatkowej. Wedlug anlkiety, przeprowadzonej tam
w roku 1923, z ogblnej liczby okolo 6 milj, farm, przylaczo-
no do linij elektrycznych zaledwie ok. 165 000, Analogicz-
ny wylaz w r .1927 stwierdzil juz wzrost do 227 500 gospo-
darstw. W przyblizeniu ocenié mozna, ze w r. 1932 przy-
taczonych bedzie ok. 1 milj. farm, a w r. 1938 — ok, 3 milj.,
co uczyni dopiero polowe ogélnej ilosci farm. Wielce praw-
dopodobnem jest jednalk, ze postep elektryfikacji bedzie
wzrastal w szybszem tempie.

Koszta zaopatrzenia w prad elekiryczny tak olbrzy-
mich przestrzeni wymagaja oczywiscie wielkich kapitatéw.
Dla 1 milj. gospodarstw oceniaja je na ok. 1260 milj, dol.,
zakladajac, ze na diugosci przewodu r6éwnej 1 mili ang.
{1,609 km) umieszczone sa przecietnie 3 farmy, Mimo ta-
kiego stanu rzeczy, elektrownie amerykarskie licza na
znaczne zyski z rozbudowy sieci w okregach rolniczych,
majge zapewniony zbyt pradu, ze wzgledu na szybki rozwéi
zastosowania elekirycznoéei w gospodarstwach rolnych,

Obecnie wartos¢ pradu, rozchodowanego przez jedna farme,
wynosi przecietnie 80 — 100 dol. rocznie; uwzgledniajac
spedziewany wzrost zapolrzebowania przynajmniej do su-
my 200 dol, otrzymamy calkowita warto§é pradu, wytwa-
rzanego w ciagu roku dla 6 milj. gospodarstw — 1,2 mil.
jarda dol,

~ Jedna z najwazniejszych przyczyn, zmuszajacych do
elelctryfikacji rolnictwa w St. Zjedn., jest znany powszech-
nie brak rak roboczych w tym kraju — szczegélnie w rol-
nictwie, nie méwigc juz o tem, ze wogble praca jest tam
droga. To tez dla intensywnego prowadzenia elektryfika-
cji utworzono wspélne cialo, zlozone z przedstawicieli rza-
du, gmin i urzedéw, ktére zajmuje sie propaganda wéréd
sfer zainteresowanych, Ponadto utworzono szereg farm
wzorowych w réznych miejscach kraju, jak réwniez, w 20
Stanach, — pracownie badawcze, w ktérych opracowywane
sa nowe zastosowania elelctryczno$ci w rolnictwie, Towa-
rzystwa elektryczne zabiegaja réwniez ze swej strony o po-
zyskanie nowych odbiorcéw, utworzono nawet specjalne
kursy 4-miesieczne, wypuszczajgce ,inzynieréw - elektry-
kéw" na uzytek gospodarstw rolnych. (E. T. Z., t. 49
(1928), str. 1841},

METALURGJA.

Aluminjowanie blachy zelaznej w roztopionej
kapieli aluminjowe;j.

Powloki aluminjowe nie trzymaja sie dobrze na bla-
sze zelaznej dlatego, ze aluminjum nie tworzy zadnego
zwigzku chemicznego z jej materjalem. Przy stosowaniu
wirujacej katody daje sie osiggnaé bardzo cienka powloke
aluminjowa; sposéb ten jednak jest bardzo klopotliwy.
Przy uzyciu mosieznej katody, wykonywajacej 15 000—20 000
obrotéw na minute, w temperaturze kapieli 30—40° i przy
pradzie 2 A/cm”. ofrzymuje sig¢ z roztworu chlorku alumi-
njum na blasze Zelaznej warstwe aluminjowa, dajaca sie
polerowaé pomimo nieznacznej grubosci; wydajnosé jednak
pradu jest bardzo niska. Poniewaz taka cienka warstwa
rie ma wartoéci, jako powloka ochronna, a sposéb pracy
jest klopotliwy, nie ma wiec znaczenia technicznego.

Mozna nadto aluminjowaé blache zelazna w roztopio-
nej kapieli aluminjowej. Podobnie jak przy cynkowaniu
lub cynowaniu, blacha musi by¢ poczatkowo oczyszczona
i bejcowana. Czysci sie najlepiej drobnym, bardzo ostrym
piaskiem kwarcowym w wodzie, dalej — po dokladnem
opléokaniu — nastepuje bejcowanie w rozcieficzonym 1:20
kwasie siarkowym. W starym sposobie pracy, po bejco-
waniu plékalo sie¢ w wodzie, zanurzalo sie do kwasu solne-
go i natychmiast, juz bez plékania, — do kapieli aluminjo-
wej. Sposéb ten ma te wade, ze kwas solny silnie dziala
na aluminjum,

Jordan sposirzegt, ze kwas solny moze byé¢ zastapio-
ny przez rozcieficzony alkohol, nie dzialajacy szkodliwie
na aluminjum. Alkohol musi byé tak rozcierczony, by sie
nie zapalal. Blache oczyszczona w sposéb wyzej podany
zanurza sie do alkoholu i natychmiast potem do kapieli
aluminjowej. Moze sie zdarzyé, ze po pierwszem zanurze-
niu aluminjum trzyma sie nie jednakowo w kazdem miej-
scu; w tym wypadku nalezy czesé blachy nie pokryta przez
aluminjum wyczysci¢, wybejcowaé i cala operacje powté-
rzyé, Po skoficzeniu aluminjowania, blache nagrzewa sig
do 400°C i walcuje si¢ w celu otrzymania gladkiej powierzch-
ni, Sprzyja to réwniez umocnieniu powloki aluminjowe;j.
Przy obrébce mechanicznej blachy w ten sposéb poalumi-
njowanej, naprz. przy zginaniu, wyciadaniu’ fub wytlacza-
niu, zdarza sie, ze powloka miejscami odskakuje, Powstaje
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to wskutek tego, Ze czesci blachy, nie pokryte przez alumi-
njum po pierwszem wyjgciu z kapieli, majac temperature
okolo 700° utleniajg sig, co nastgpnie przeszkadza spawa-
niu sie aluminjum z zZelazem, Zeby tego unikngé¢, nalezy
zagrza¢ wywalcowane blachy do temperatury spawania
aluminjum (okolo 650°) i jeszcze raz wywalcowaé pod wy-
sokiem ci$nieniem. Aluminjum wtedy spawa sie
miernie z blacha.

réwno-

Przedmioty blaszane i zeliwne mozna tez pokryé ladna
i trwala powloks aluminjowa bez nastepnego walcowania,
przyczem powierzchnia bedzie miata wyglad walcowane;j,
w sposob nastepujacy: przedmioty przeznaczone do alumi-
njowania cynkuje si¢ lub cynuje, a nastepnie zanurza sie

do roztopionego aluminjum w temperaturze 750—800",
Jednoczesnie pociera si¢ ich powierzchnie stalowemi
szczotkami, Cynk, wzglednie cyna, przechodza do rozto-

pionej kapieli, a na powierzchni blachy osiada aluminjum.
Zanurzenie do aluminjum nalezy nastgpnie powtérzyé. Spo-
séb ten daje trwala, zupelnie nierdzewiejaca powloke.

Zelazna blache wystawiona na dzialanie wysokiego
zaru moina pokry¢ powloka bronzu glinowego w sposéb
nastepujacy: powierzchnie¢ przedmiotéw nalezy uczynié
najpierw chropowats zapomoca aparatu piaskowego, albo
wprost pocierajac ostrym piaskiem. Dalej nastepuje, jak
zwykle, bejcowanie, plékanie i suszenie w umiarkowanej
temperaturze, Zupelnie suchy przedmiot pokrywa sie
warstwa bronzu cynkowego, roztartego w bezbarwnym la-
kierze, i suszy si¢. Te¢ powloke pokrywa sie druga warstwa
— bronzu aluminjowego, rowniez roztartego w bezbarwnym
lakierze, poczem lakier wypala sie, wyzarzajac w tempe-
raturze okoto 5000, Warstwa aluminjowa stapia sie z cyn-
kiem i zelazem, Powstala powloka cynkowo-aluminjowa
jest odporna do 700° i chroni blache¢ od rdzewienia,

Kaiser - Wilhelm Institut [iir Kohlenforschung w Miihl-
heimie opracowal sposéb aluminjowania rur zelaznych, kts-
re muszg wytrzymywaé temperaturg 750 — 800° w piecu
gazowym. W tym celu pokrywa sie je proszkiem aluminjo-

wym, roztartym w lakierze, nastepnie silnie ogrzewa, wzgl. ’

wyzarza. Te czynno$ci powtarza sig 2, nawet 3 razy., Wy-
niki sa zdumiewajace; powstaje powloka ze stopu zelazo-
aluminjowego tak twarda, ze z trudem daje si¢ pitowaé
pilnikiem, a przytem nie.odskakujaca przy zmianach tem-
peratury. Stosowany lakier jest roztworem kalafonji w ben-
zolu w stosunku 1:5, Wykonane préby wykazaly, ze zela-
zo, opatrzone taka powloka, jest nawet w temp. 900—1000°
odporne na utlenianie (Il1lustr, Zeitung fiir Blech-
industrie, 1929, zesz. 3, str, 88).

Inz. M. Ziriczenko.

ROZNE,
Sztuczne nawadnianie.

Wedlug Bureau of Foreign and Domestic Commerce,
wszystkie obszary nawadniane sztucznie na $wiecie stano-
wia w sumie powierzchnig ok. 800 000 km® Z umieszczonej
nizej tabeli widzimy, Ze na pierwszym miejscu stoi tu Azja,

Calk. pow. | Zaludnienie Obsdza_ry
w milj. Am? w milj. DAgdnips

w mili. km?

Azja . . . . ok. 41,5 1037.85 ok. 0.562
Ameryka Péin. 22,1 157,45 0,107
s Polud. . 18,3 69,75 0,027
Afryka . . 29,4 143,34 0,041
Europa . . . . 9.5 471,56 0,059

Australja i Poli-

HedE e 5 v . 8,4 9,03 0,005
Razem . ok. 1292 \ 189498 | ok. 0,801

PRZEGLAD TECHNICZNY ) 783

w kiérej powierzchnie nawadniane wynosza ok. 560 000 km?,
na drugiem za$ Ameryka P6in, — ok. 110000 km?* z czego
na St. Zjednoczone przypada ok, 80000 km® i inne czeSci
éwiata, (Engineering News-Record, 20 lipca
1929, str. 995).

SAMOCHODY.
Widoki rozwoju samochodéw elekirycznych.

Biorac pod uwage nadzwyczajny rozwéj zastosowan elek-
trycznosci, jak réowniez wyczerpywanie si¢ zasobéw cieklych
paliw naturalnych, stuiacych do napedu silnikéw. samocho-
dowych, warto zastanowié¢ si¢, jakie widoki rozwoju moga
mie¢ w przyszloéci samochody z silnikami elektrycznemi.
Peniewaz w samochodach takich pobieranie pradu z sieei,
z wyjatkiem wozbéw z t. zw. trolley, czyli tramwajow bez
szyn, jest niemozliwe, przeto gléwne zagadnienie polega na
zbudowaniu lekkiego i trwalego akumulatora, mieszezacego
sig na podwoziu.

Rozpatrzymy dla przykladu samochéd turystyczny,
o ciezarze calkowitym 2000 kg, poruszajacy si¢ z szybkoscia
60 km/h i rozchodujacy przy napedzie benzynowym 15 [
benzyny na 100 Zm. Jezeli w samochodzie tym silnik spa-
hinowy zasiapi¢ elekirycznym, przy =zachowaniu tej samej
mocy, nalezy zaopatrzyé go w akumulatory
we, o ciezarze 1 kg na 40 Wh, a wigc, w danym wypadku,
o cigzarze catkowitym 375 kg na bieg jednogodzinny, Okre-
$lajac ciezar baterji w stosunku do cigzaru samochodu, usta-
licby go mozna na 670 kg, co wystarczy do pracy silnika’
w ciagu 1%y godz, a wigc do przebiezenia 110 km bez po-
nownego ladowania akumulatoréw.

olowio-

Przeprowadzajac analogiczny rachunek dla mniejszego
samochodu, o ciezarze calkowitym 1500 kg, ktéry przy pred-
kosci 50 km/h rozchoduje 10 ! benzyny na 100 &Zm, otrzyma-
my odpowiednio: promiefi dzialania bez tadowania akumu-
latoréw — 150 km i ciezar baterji akumulatoréw 500 kg.
Liczby powyzsze nie zachecajg zbytnio do budowy akumu-
latorowych samochodéw turystycznych, widzimy z nich bo-
wiem, ze cigzar baterji jest b. znaczny, mimo niewielkiego
promienia dzialania. Stosunki jednakZe zmienia si¢ ogrom-
nie na korzysé, jesli z tego samego punktu widzenia rozpa-
trywaé bedziemy ruch taksometréw, lub lekkich samochodow
przemyslowych, kursujacych w miescie. Baterja akumulato-
réw, o mozliwym jeszeze do przyjecia cigzarze, wystarczy
tu do przecigtnej pracy silnika w ciagu jednego dnia, a pod-
czas nocy moze zostaé ponownie naladowana.

Inng natomiast, powszechng wada samochodéw akumu-
latorowych jest ich niewielka stosunkowo predkos$é, znacznie
mniejsza, niz w samochodach, pedzonych silnikami spalino-
wemi, Przyczyna tego jest niska sprawnosé akumulatoréw
przy zbyt szybkiem ich roztadowywaniu, co utrudnia zaréw-
no osigganie wielkich predkosci, jak tez i szybki rozruch
silnika., Wreszcie zaznaczyé nalezy, e budowane dotych-
czas akumulatory sa bardzo delikatnej budowy, a ponadto
bardzo kosztowne, skutkiem czego cena samochodu akumu-
latorowego jest o 20—30% wyisza od ceny tejze: jakoéci
samochodu, zaopatrzonego w silnik spalinowy. (La Vie
Automobile, 25 stycznia, 1929).

SILNIKI SPALINOWE.

Szybkobiezny silnik spalinowy Bigo
obustronnego dzialania,
Silniki spalinowe obustronnego dzialania nie znala-
zly dotychczas zastosowania jako szybkobiezne. Najwicksza

przeszkoda w osiagnigciu tego celu jest kwestja dobrego
chlodzenia tlokéw. W silniku Biga — konstruktor, E. G.
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Hohe z Hamburga, zaslosowal tlok skladajacy sie z dwoch
czesel, oddzielonych od siebie wodzikiem, jak wskazuje
rys. 1, Silnik rozwija moc 20 KM przy 2300 obr./min. Wy-

]
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Przekréj pionowy silnika.

Rys. 1.

korzystanie zalet budowy obustronnego dzialania umozliwi-
lo zmniejszenie wymiaréw i cigzaru silnika o ok. 40%,
w stosunku do silnika jednostronnego dzialania takiejz mo-
cy. Wzgledy powyisze sa zacheta do stosowania omawiane-
go typu jako silnika lotniczego; cieiar jednostkowy ma nie-

Rys. 2. Przekroje a — b i ¢ — d silnika.

przekracza¢ 2 kg/KM[godz. Poniewaz wodzik, po pewnych
przerdbkach, moze byé¢ uzyty jako ttok pompy powietrznej,
silnikk ten budowaé, bedzie mozna réwniez jako dwusuw
szybkobiezny, obustronnego dziatania.

(Engineering,
28 grudzien, 1928).

Nowe wydawnictwa™).

Polski Fundusz Drogowy. M. Wi Nestorowicz, Odbit-
ka z ,,Wiad, Stow, cztonkéw polskich kongreséw dro-
gowych”, Str, 60, Warszawa. 1929,

Dziesieciolecie hutnictwa zelaznego w Polsce niepodleglej.
Wyd. Komitetu przemystu gérn.-hutn, P.W.K, Str, 51
(1/89), z licz, rysun.

Contribution to the Theory of Certain Test Criferia, J.
Neyman, Str. 48. Warszawa, 1929, Praca na XVIII-a
sesje Miedz, Instytutu Statystycznego,

Verstirkermesstechnik, Instrumente und Methoden. Manfred
v. Ardenne, Str. 235 z 246 rys. J. Springer. Berlin,
1929.

Kompressorlose Dieselmotoren und Semidieselmotoren, M,
Seiliger, Str. 296 z 340 rys. J. Springer, Berlin,
1929,

**) Podawane w tym dziale wydawnictwa sa do na-
bycia w ksiggarni ,,Przegladu Technicznego”, ul. Czackiego 3
w Warszawie.

Nekrologja.
$. p. Inz. J. Olechnowicz.

W dniu 6 maja r. b. zakoficzyl swe zycie pracowile
inz, Jan Olechnowicz.

Urodzony w r, 1870 w Karpiu pow. Bielskiego, ziemi
Grodzienskiej, spgdzil lata dziecinne. w rodzinnym majatku
«Prészanka’, pow. Bielskiego. Smieré¢ ojca oraz trudna
sytuacja materjalna spowodowaly sprzedaz majatku rodzin-
nego oraz przerwe w naukach przygotowawczych do wsta-
pienia do szkoly $redniej. Bedac pozbawionym moznosci
nauki w szkole, §. p. Jan Olechnowicz nie zarzucit jednak
Iesiazki, lecz w miare moznosci poglebial swe wiadomosci.

8, p.

Pe zlikwidowaniu gospodarki, §, p. J, Olechnowicz wstapil
jaka praktykant w r. 1893 do majatku ,Kozietuly” ziemi
_Warszawskiej. Praktyke pelnit rok, poczem przeszedt do
majatky ,Zawody"” ziemi Piotrkowskiej jako rzadca ma-
jatku, Nie znajdujac atoli zadowolenia w tej pracy oraz
nie mogac znalezé posady w urzedach panstwowych, ze
wzgledu na stawiane podéwezas trudnosci Polakom, zmu-
szony byl po dlugiej walce wewnetrznej’ opuéci¢ kraj.
W r. 1896 wyjechal na Syberje do Tomska, gdzie otrzy-
mai posade na kolei. Pracujgc zarobkowo, jednoczeénie
sig ksztalcil, by w r. 1903, po zloZeniu egzaminu dojrzalosci,
wstapi¢ do Instytutu Technologicznego w Tomsku. Swia-
dom swych obowigzkéw Polaka na obczyznie, prowadzit
pracq oganizacyjng, stojac na czele Korporacji Litewsko-
Polskiej w Tomsku. W r, 1913, po wielu wysitkach, ulofi-
czylt Wydzial Mechaniczny Tomskiego Instytutu Technolo-
gicznego i objal posade inzyniera VIII st. w Tomskiej Dy-
rekeji Drog Wodnych. W poczatku 1915 r. zostaje prze-
niesiony do Kijowskiego Okregu Komunikacji na stanowisko
Kierownika Warsztatéw Mechanicznych, ki6ére zajmowal
do chwili powrotu do Polski, w r, 1921,

Po przybyciu do Polski pracowat najpierw w War-
szawskiej Dyrekcji Dr6g Wodnych na stanowisku Naczel-
nika Zarzadu rzeki Bugu gérnego, skad zostal przeniesiony
do Dyrekeji Drég Wodnych w Wilnie i 1 stycznia 1922 r.

‘mianowany Naczelnikem Zarzadu Drég Wodnych w Pifisku,

na ktérem to stanowisku pracowal z calkowitem oddaniem
si¢ az do zgonu,

Niech mu lekksa bedzie ziemia, na ktérej nie szcze-
dzii wysitku, jako zastuzony pracownik, dobry obywatel
i zacny czlowiek!

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

Redaktor odp. Inz, Czeslaw Mikulski.
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Projekty norm narzedzi. des outils de coupe des mé-

taux (suite).
T T e T e A e e g g
Stal zlewna kuta lub walcowana stopowa [ Fe N 68

Stal do cementowania

~ Oznaczenie stali chromowo-niklowej z zawartoscia ok. 3,5% niklu i ok. 0,75% chromu:

Stal do cementowania St. Cr.Ni 35.68 I Fe N 68.
Ciezar wlasciwy do obliczenia wagi 7,85 kg/dm’.

Dopuszczalne zanieczyszczenie: siarki i fosforu nie wiecej niz po 0,035%, a razem nie wiecej niz
0,06%. (Przy kwasnej stali siarki i fosforu nie wigcej niz po 0,045%, a razem nie wiecej niz 0,075% ).

Najmnieisze | Naj. |Grani- Skiad chemiczny
przydiuzenie A w %
przy prébee M€ plyn- -
O i Wytrzyma- | normalnej BZe | Hoked 1 )
czenie Stan lo.éé m.l =g lugorr);olﬁ;r- prz.e- w % \
stali cwfame : 8 w:ize- t‘:zy; C | Ni Cr Mn \ Si
g/mm Pll'(éb- Pll'(éb- w0 mato- | Weglik | Nikiel | Chrom Mangan ~ Krzem
& 2 §cimin, ‘
kréthka| dtuge | %  |kg/mm2 |
35 10 ‘
|
%61\{]; wyzarzona najwyzej 55| — = 1= = !
0,09 1.5 najwyzej| najwyzej? najwyzej
zahartowana do '
W wodzie) 60—80 [22—15/15—8 | 40 | 70% | 0,48 | ==025| 030 0,50 035
St&?r' wyzarzona najwyzej 70 — — — —
35.68
0,09 3,5 0,75 najwyzej najwyzej
zahartowana e . 3 do .
o it ™ 90—120 [17—11/12—-6 | 35 | 7% | oY |--025 | o2 05 0.35
|

Y

W rdzeniu zahartowanej stali cementowanej.

Dane mechaniczne dotycza stali okraglej <re-

dniej grubosci- (60 mm $rednicy) przy rozcigganiu
Sposéb badania wfg I Fe N

w kierunku wlékien.

02 — 07.

Pobieranie probek odbywa sig na podstawie
porozumienia, mozliwie z warstwy zewnetrznej.
Nieznaczne odchylenia od danego skladu che-
nie moga

micznego, z wyjatkiem fosforu i siarki,
byé powodem odrzucenia materjalu, jezeli wilas-
nosci mechaniczne s3 wystarczajace,
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Przyklad dla stali niklowej do cementowania St. Ni. 15.68.
Wartosci wytrzymatosciowe rdzenia otrzymane z 2-ch prébek, majacych sklad chemiczny w gra-
nicach tolerancji, Prébki normalne o $rednicy 20 wmm, wytoczone z materjatu o $rednicy 25 mm,
; ogrzane do temperatury 830° C, hartuje si¢ w wodzie.

Sklad chemiczny w % Wlasnosci mechaniczne po zahartowaniu w wodzie
C Ni Cr Mn Si Wytrzymaloéé Granica PrzydluZenie w'§ Przewezenie
na rozciaganie plynnoéci
; ¢ w %
[eF2] 3s
? N . o™
kg/mm?® kg/mm 8 Byo
0,11 1,62 0,14 0,44 0,28 64,2 51,1 22,0 16,7 65,3
0,16 1,58 0,27 0,48 0,23 78,3 64,0 15,0 121 56,5

Przyklad dla stali chromo-niklowej do cementowania St. Cr, Ni. 35.68.
Wartoéci wytrzymalosciowe rdzenia otrzymane z 2-ch prébek, majgcych sklad chemiczny
w granicach tolerancji. Prébki normalne o $rednicy 20 mm, wytoczone z materjalu o srednicy 25 mm
po zahartowaniu w oliwie od temperatury ok. 800° ;

Sktad chemiczny w %, Wtasnoéci mechaniczne po zahartowaniu w oliwie
C Ni Cr Mn Si Wytrzymaloéé Granica Przydiuzenie w /o [Przewezenie

na rozciaganie plynnoéci |- — q

o w
o as
L kg[mm? kg [mm® 3y 310

0,12 3,29 0,63 0,45 0,35 98 7 833 15,0 90 57

0,15 3,66 0,68 | 046 0,32 103 92,7 14,0 8,4 51
0,14 3,75 0,76 0,51 0,25 112 101,2 12,5 79 52,5

_ Kucie stali p/g I Fe N 68. .
1100 do 900° (zar jasno z6tty do jasno czer- go przedmiotu najwyzej do 1150°C (zar z6ito bialy).
wonego). ' Nie nalezy trzymaé dlugo tworzywa w wysokiej
Celem tlatwiejszego nadawania ksztaltéw do- temperaturze, a cze$ciom odkutym winno si¢ dac
puszczalnem jest ostrozne nagrzewanie odkuwane- moznosé powolnego ostygniecia.

Obrébka termiczna stali St. Ni. 15.68,

Temperatura . | Rozgrzanie . | Rozgrzanie ;
Obrébka termiczna cemex?towania ‘o Ostudzenie dgo 0 Ostudzenie d% oC Ostudzenie
A. Rozgrzanie celem otrzymania
dobrej obrabialnosci po odku- 650 w piecu
ciu
B, Obr6bka termiczna celem po-
wtbrnego ulepszenia budowy i8€13£ ?razupl?l‘lfii; 650 = pieéu
po przekuciu otaz osiaghigcia 850 oliwie .
tatwej i dobrej obrabialnoéci
C. Tani sposéb cementowania i 850 _ Zwéaent‘;\:n;g-
hartowania’dla czgéci mniej. od- de s
powiedzialnych 880 albary
"D. Cementowanie czeéci o zawi-
tych ksztaltach, majace na ce- 850
lu unikniecie znielsztalcen, do- i powoli w
bra. twardoéérpowietrzchniowa i ) 760 w wodzie
bez powrotu rdzenia do budo- 880 skrzyni
wy drobnoziarnistej
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Temperatura

Obrébka termiczna :
cementowania

Ostudzenie

do °C

Rozgrzanie

Ostudzenie

Rozgrzanie

do C

Ostudzenie

E, JakD.oraz sprowadzanie rdze- 850
nia do budowy drobnoziarnis- do

powoli w

650

tej przez wyzarzanie

880

skrzyni

w piccu

760

w wodzie

Cementowanie i hartowanie.
t. zw. hariowanie wtérne, ce-
lem otrzymania wysokiej twar-

850
do

w oliwie

760

w wodzie

do$ci powierzchni oraz wigk-

szej ciagliwoéci rdzenia. 880

Obrdbka termiczna stali St, Ni. 35.68,

Tewmperatura

Obrébka termiczna e
cementowania °C

Ostudzenie

Rozgrzanie
do C

Rozgrza-

) studzenie
nie do °C 0 1l

Ostudzenie

A. Nagrzewanie celem otrzymania
dobrej obrabialno$ci po odku-
ciu

630 w piecu

B  Obrébka termiczna celem uzys-
kania struktury drobnoziarnistej
po przekuciu oraz osiagnie-
cia tatwej i dobrej obrabial-
nosci )

na powie-
trzu lub w
oliwie

" 850

630 w piecu

C. Tani spos6b cementowania i
hartowania cze$ci mniej odpo-
wiedzialnych

830—850

w oliwie

D. Cementowanie cze$ci o zawi-
tych ksztaltach. majace na ce-
Iu unikni¢cie znieksztalcen,
dobra twardo§é powierzchni,
bez powrotu rdzenia do bu-
dowy drobnoziarnistej.

830—850

powoli w
skrzyni do

780
w oliwie

800

‘E. Jak D. oraz sprowadzenie rdze-
nia do budowy drobnoziarnis-
tej zapomocg wyzarzania

830—850

powoli w
skrzyni

780
piecu do
800

630 w w oliwie

F. Cementowanie i bartowanie,
t. zw. hartowanie wtérne, ce-
lem otrzymania wysokiej twar-
doéci powierzchniowej oraz
wigkszej ciggliwosci rdzenia

830—850

w oliwie do

780
w oliwie
800

Sprostowanie
,omylek zauwazonych w ,,Wladomosmach P.K.N.*
ogloszonych w Nr. Nr, 21, 24 i 25 ,Przegladu
Technicznego” 1929 r.
Na str. 535 — 35 N w tylule po slowie ,normalizacji"
nalezy dodaé¢ ,,wysoko$ci polozenia”.
Na str, 536 — 36 N w nagléwku 6-¢j kolumny gérnej
lewej tabeli wstawié 1",
Na str. 594 — 38 N w prawej szpalcie, wilersz 10-y od
dolu zamiast ,,+ 10" winno byé ,— 10",
Na str, 595 — 39 N w prawej szpalcie, wiersz 13-ty od
gory zamiast ,,do 30 mm" winno byé ,do 50 mm”,
Na str. 598 — 42 N w nagléwku 4-ej kolumny dolnej
tabellki zamiast ,krétlca” powinna byé ,dluga”™, za§ w 2-ej
kolumnie zamiast ,,37 45" winno byé ,37 — 45",

" lewej szpalty zamiast ,obciazeniem"

Na str, 600 — 44 N w tablicy ,,Wlasnosci tworzywa"
we wspélnym nagléwku 2, 3 i 4-¢j kolumny zamiast ,JFeN
04" winno by¢ ,JFen 05", za$ w lewej szpalcie, wiersz 8-y od
dclu zamiast ,,do 10 mm" winno byé¢ ,,do 30 mm".

Na str. 618 — 46 N wiersz 4-y od gory nalezy skreslié
wyraz ,wyzarzona'.

Na str. 619 — 47 N w naglowku 7-ej kolumny tabeli
skreslié ..kg/mm”“.

Na str. 620 — 48 N w prawej szpalcie, wiersz 4-y od
gory zamiast ,,0,28" powinno byé ,,0,24",

Na sir. 535 — 35 N w IFeN 04, w ostatnim wierszu
powinno by¢ ,obcia-
zeniu",
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sPrzerdbka stozkéw Morse’'a na metryczne”.

W zwigzku z ustaleniem proj:ktéw norm stozkéw narzedziowych, ogltoszonych w Nr. 9 i 10 Przegl. Techn. z r. b.

i zatwierdzonych na posiedzeniu plenarnem P.

Biuro Komisji Techniki Warsztatowej o

tablice przer¢bki chwytéw i gniazd stozkowych Morse'a na metryc

K. N. dn. 7 czerwea r. b,

glasza
zne.

opracowane przez Fabryke obrabiarek ,Pionier”
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Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 grudnia 1929 r.

Polskie Normy

Noz bocian prawy PN
Noze zwykte. N —625

Projekt

Jednolite Naktadane

do materjaléw T i M do materjatéow T i M

e

™
1
I
! S
It
1
©
1}
A
Przyktad oznaczenia noza bociana prawego naktadanego 12)20)<250 do materjaléw twardych:
Wg. PN — N6z bocian prawy nakladany T — 12)<20%250 — PN/N 625
Symbolicznie — NNBa 19 — T, lub NN Ba 123205250 — nT
mm.
Noze Symbnll Wymiary trzonka . = Konstrukeja czedci roboczej
Numery wielkoscit) l
N 20 do 30 30 do 40 40 do 50 50 do L0 & & l & R
(6) 171 172 | 173 4 710_\“_0,5 |
G ® 176 177 |_ 178 | 5 |55, 05 12
il EY 10 ‘ 181 182 6 | 70 | 05 |
ol i ST T | e |7 7ss |0
o |** 5| 16 : 190 0 1,0 | 10| 2
& L™ 40 50 60 80 100 120 150
o % m da 50 | do 60 l do 80 | do100 | do 120 } do 150 | do 200 x r l R
@ 8%8 | 111 | 112 | 113 _ I |5 T oa ,
i (10X 10) 119 | 120 | 121 ! 6 0.5 )
1212 | 127 . 128 | 129 | 130 | 7 1.0 i
16316 134 | 135 | 136 | 137 13 | 10 10 2
PN/N 618 PN/N 608 PNy 605
L] 150 200 250 30 | 350 | 400 ; 500 J
28 m do200 | do230 | do300 | do350 | doa00 | do500 | do6o0| X | ¥ .} r f R
o[58 |10X16 | 11 7 I D D 6] 2] 05 | 12
o @la2xz0 | 18 |" 19 |20 (. | T 2 3 ¥ N |
a Z | 1ox25 | 25 26 27 I || |3| 10
2 “ |20x30 33 34 35 | 36 | J12 13| 20 | &
o X35 || T | e | B s a0 B
H — PN/N 619 PN/N 608 !PN«'N(;OS

Wartosci katéw oraz promieni R, dla nozy do materjatéw BT i BM, wg, PN/N 603 i wg.PN/N 605.

Do l'noi; x?akfadanyclll) moga byé stosowane plytki plaskie wg PN/N 620, lub plytki ksztallowe wg PN/{V621.

Dla nozy nakladanych z plytkami ksztattowemi wymiar x dotyczy odleglosci szpica od strony =< 25% nie za$
od strony < 40° jak w nozach z plytkami plaskiemi. . o s

Wymiary podane dla nozy nakfadanych w wyjatkowych wypadkach moga odnosié¢ sie do nozy jednolitych.

Przekrojéw o wymiarach ujetych w nawiasy nalezy u‘nil(aé.' ) o
) Cyfry podane w tabelkach, oznaczajace numery wielkosci nie sa obowiazujace.

NN Ba




Copyryght by P. K. N.

Przedruk ‘dozwolony tvlko za zgodq Polskiego Komitetu Normalizacyjnego Warszawa, Elektoralna 2.

790 — 94 N WIADOMOSCI P. X. N, - - 1929
Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 grudnija 1929 r.
Polskie Normy
ot : . , PN
N6z bocian lewy e
Noze zwykte N —626
Projekt
Jednolite Naktadane
do materjatéw T i M 5 do materjatéow T i M
A-B

e =y

Przyklad oznaczenia noza bociana lewego jednolitego 12X12X120 do materjaléw migkkich:
Wg. PN — N6z bocian lewy jednolity M — 12312>120 PN/N 626,
Symbolicznie — NN Bb 129 — M, lub NN Bb 12)(123(120 —jM

mm.
Noze | Symbol | Wymiary trzonka Konsirukeja czesci roboczej
[ Numery wiclko$ci'i
N 20 do 30 30 do 40 40 do 50 50 do 60 2 2 L R
(6) 171 72| 173 4 | 40| 05
(8) E 176 177 = 178 5 5,5 0,5 12
® 10 [ N T 182 6 | 70| 05
= gy e [ 186 7 85| 1,0 20
g =g ., 16 190 10 11,0 1,0
wor g
Z5 Ll 4 50 60 80 100 120 150
= 2 k do 50 | do 60 | doB80 | do 100 | do 120 | do 150 | do 200 x t R
A % ;MSX 8 111 112 _11_3_ = i | _I 1 __§_.. 0,5
doxio| | 119 | 120 | 121 A 6 | o5 | 2
_12X12 ] 127 | 128 | 129 | 130 A N I e
16)(16 T 134 135 136_777 137 138 ) 10 1,0 | 0
PN/N 618 PN/N 608 PN/N 605
L] 150 200 250 300 350 400 | 500
o |1a% MI do 200 | do 250 | do 300 | do 350 | do 400 | do 500 | do 600 | ¥ y 4 R
s [Z& [loXie | 1 T2 113 ] | R R 6120 05 12
o |EEj|2x20| s8 |9 20 4 | I A N X .
= 2 | 16x25 | 25 % | 27 | _ 00| 1,0 | 2
~ Z| 2030 33 | 34 [ 35 3 | 12|35 20 o
B e 2535 4 | £ 4 15.| 40 2,0 i
PN/NBO7T PN/N 619 d PN/N 608 fPN/N 605

Warto$ci katéw oraz promieni R, dla nozy do materjaléw. BT i BM wg. PN/N 603 i PN/N 605,

Do nozy naktadanych mogg byé stosowane plytki plaskie wg. PN/N 620 lub plytki ksztaltowe wg. PN/N 621.

Dla nozy nakladanych z plytkami ksztaltowemi wymiar x dotyczy odlegloséci szpica od strony < 25° nie za$
od strony < 40° jak w nozach z ptytkami plaskiemi.

Wymiary podane dla nozy nakfadanych w wyjatkowych wypadkach moga odnosi¢ sie do noiy jednolitych.

Przekrojow o wymiarach ujgtych w nawiasy nalezy unikaé.
) Cyfiry podane w tabelkach, oznaczajace numery wielkosci, nie s3 obowiazujace.

NNBb




Copyright by P. K. N.

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.

1929 ) o WIADOMOSCI P, K. N, 791 — 95 N

Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 grudnia 1929 r.

Polskie Normy

. . . P N
N6z bocian wygiety praw
Noze zv)\fgkfe i : : N—627

Projekt

Jednolite Naktadane

do materjaldéw T i M do materjatéw T i M

Przyktad oznaczenia noza bociana wygietego prawego jednolitego 12X12)X100 do materjatéw miekkich:
Wg. PN — N6z bocian wygiety prawy jednolity M — 12X 12X 100 PN/N — 627.
Symbolicznie — NN Be 128 — M, lub NN Be 12X12X100 — M

mm.

Noze |Symbol W ymiar y trzon k a | Konstrukcja czeéci roboczej

5 Numerywielkosci i ‘ .
- = L' 40 50 | 60 .| 80 100 120 150 % y | ki R
- |25 m do 50 1 do 60 | do 80 1 dn 100 | do 120 do 150 | d05200 I l |

o s [CBXB | _fir iz | 113 ] | 6 | 10 | 141 05 |

: | =ttt 13

4 o | (10X10) 119 | 120 | 121- ; 8 12 | 18 05

o 2 | 12X12 127\ 128 | 129 | 130 | 10 | 15 | 22 | 10

o Z [16X16 | 1 13¢ [ 135 | 136 | 137 | 138 | 14 | 20 | 29 | 1,0 4

PN/N 618 PN/N 608 I PNIN 605

® L 150 | 200 | 250 300 | 350 | 400 | 500 '

ol L bxh\ do 200 | do 250 | do 300 | do 350 | do 400 | do 500 | dos00 | X | ¥ ’ ! l i ‘ R
o |28 [oXie [ i1 | 1z [ 13 , r 8 | 15|18 10,5 20 12
s |Z% | 12X20 | 18 19 20 ‘ 10| 20 | 22 | 1,0 22 |

g | — |~ ey e L

: | T6X25 | %8 | 26 | 27 | 14 | 25 | 29 | 1,0 28

2 Z | 20x30 | [ 33 | 3¢ | 35 | 36 |17 30]36 20 33 =
n 5x35 || 4| 2 | 3 T 22135145 20 38

PN N807 PN/N 619 PN/N 608 [ PN/N 605

Wartoéci katéow oraz promieni R dla nozy do materjatéw BT i BM wg. PN/N 603 i PN/N 605.
Do nozy nakladanych moga byé stosowane ptytki ptaskie wg. PN/N 620 lub ptytki ksztaltowe wg. PN/N 621
Wymiary podane dla nozy ‘nakladanych w wyjatkowych wypadkach moga odnosi¢ sie do nozy jednolitych.

Przekrojéw o wymiarach ujetych w nawiasy nalezy unikaé.

1) Cyfry podane w tabelkach, oznaczajace numery wielkosci, nie sa obowiazujace.

NN Bc




Copyright by P. K. N.

Elektoralna 2.

Przedruk dozwolony tylko za zgnda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa

WIADOMOSCI P, K. N,

Polskie

1929

Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 grudnia 1929 r.

Normy

Néz bocian wygiety lewy

Noze zwykte

PN
N—628

Projekt

Przyktad oznaczenia noza bociana wygietego lewego nakladanego 20)X30X350 do materjaléw twardych:

Jednolite

do materjatéw T i

M

Naktadane
do materjaléw T i M

Wg. PN — Né6z bocian wygiety lewy nakltadany T — 2030350 PN/N-628
Symbolicznie — NN Bd 35 — T, lub NN Bd 20303350 — nT

mm.

Noze - | Symbol W vymiar y trzon k a Konstrukcija czg¢sci roboczej
7 _ Numery wielkosci® | ‘
- 5 L] 50 60 80 100 | 120 | 150 z y ! g R
- 3-5 ) m do50 | da60 | do80 | do 100 I do 120 | do 150 | d» 200 |

e E 8X8 | 111 | 112 ) 113 | ] |6 10 14 | 05 1
A T | (10X10) 119 | 120 | 121 8 | 12 | 18 | 05

o Sl exiz | T 127 | 128 |12y | 130 | 10 | 15 | 22 | 10 o
o <1 16X16 | | 134_7’ 135 | 136 | 137 | 138 | 14 | 20 | 29 1,0
N PN/N 618 ‘| PN/N 608 PN/N605

L 150 200 250 ' 300 350 400 500
o |es m do 200 | do 250 | do 300 | do 350 | do 400 | do 500 | dosoo | ¥ | ¥ Llrimn R
a |TE [10X16 [ 11 | iz | 13 ] o 8 | 15| 18 [05] 20 12
2|1 o 12x20 | 18 | 19 | 20 { | [ 10120 | 22 |10 22|
5 o | 16X25 | 25 | 26 | 27 14 | 25 | 29 | 10| 28| 20
= 212030 | | 33 | 34 | 35 | 36 17 |30 |36 |20 38|
3 25)(35 ] 41 | 42 | 43 22 | 35 | 45 | 2,0 | 38
PN/N807 PN/N 619 PN/N 608 \PN/Nsos

Warto$ci katéw oraz promieni R dla nozy do materjatéw BT i BM wg. PN/N 603 i PN/N 605.

Do nozy naktadanych mogy byé stosowane plytki plaskie wg. PN/N 620 lub plytki ksztaltowe wg. PN/N 621.
Wymiary podane dla noiy nakladanych w wyjalkowych wypadkach moga odnosié¢ sie do nozy jednolitych.

Przekrojéw o wymiarach ujgtych w nawiasy naleizy unikad.

Y

Cyfry podane w tabelkach, oznaczajace numery wielkoséci, nie sg obowiazujgce.

NN Bd




Copyryght by P. K. N.

1929 .

WIADOMOSCI P, K. N.

793 — 97 N

Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 grudnia 1929 r.

Polskie Normy

N6z boczny prawy
Noze zwykie

PN
N~—629

Projekt

Jednolite
do materjaléw T i M

Naktadane

do materjatow T i M

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizac yinego Warszawa, Elektoralna 2.

Przyklad oznaczenia noza bocznego prawego nakladanego 16%25' 250 do materjaléw twardych:
Wg. PN — N6z boczny prawy nakladany T — 16 X 25 X 250 — PN/N 629,
Symboliczne — NN Be 26 — T, lub NN Be 1625250 —nT

mm,
Noze IS"ImbOl w ymiary trzonka Konstrukeja rzesci roboczej
Numery wielko§cif) |
L ] y |z r R
T~~L] 20do30 ' 30do40 | 40do50 | 50 do 60 !
_ 6 171 o7z 1 173 | (11| 45 1 05 |
b I I 176 77 178 | 14 | 60 | 05 | 12
ey & ¥ 10 181 182 18 175/ 05|
- e8] 12 [ | 186 22 | 90 | 1.0
e . e == e e e e g Gy
. B 16 ! 190 2071120 1,0 20
=) L 40 50 60 | 80 100 | 120 | 150 ‘
S % m\;\ do l50 ‘ do 60 ! do 80 | do 100! do 120 | do 150 | do 200 y L R
A BX8 | T Tz | 113 . Tmes
(10X 10) 119 | 120 | 121 18 | 05 |
12X12 B T | 127 | 128 | 129 | 130 22 1,0 =
16X 16 3¢ | 135 | 136 | 137 | 138 | 29 | 1,0
PN/N 618 PN/N 608 ; PN/N 605
I 150 200 250 300 | 350 400 500 | f {
2. m\| do 200 | do 250 l do 300{ do 350 | do 400 | do 500 | do 600 | X | ¥ | M| T R
o |oE | aoxte [T de 3 [ T [ [4720] 4705 12
O Y el I NI I CIN N0 I A N T - T
ki S| 16X25 | 25 | 26 | 27 } { 6 (306 |10
< | B | 2X 33 | 34 [35 1736 | ,_(~ I RN )
= 25%35 a2 — 7 w0920
— PN X 619 PN/N 608 | PN 605

Wartoéci katéw oraz promieni R, dla nozy do materjatéw BT i BM wg, PN/N —603 i PN/N — 605.

Do nozy naktadanych moga byé stosowane plytki plaskie wg PN/N 620, L ) )
Wymiary podane dla nozy nakladanych w wyjatkowych wypadkach moga odnosié¢ sie do nozy jednolitych,

Przekrojéw o wymiarach ujetych w nawiasy nalezy unikaé. o T
1) Cyiry podane w tabelkach, oznaczajace numery wielkosci nie sa obowiazujace.

NN Be




794—98 N _WEéDOM_OS_CI _Ei',",KL N. o B = 1-939
Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 grudnia 1929 r,
Polskie Normy
PN
N6z boczny lewy e
el N —630
Noze zwykte Projekt
Jednolite Nakladane

Copyright by P. K. N.

do materjaléw T i M

do materjatéw T i N

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.

ZO

Przyktad oznaczenia noza bocznego lewego jednolitego 12 12 X 80 do materjaléw miekkich.

Wg. PN Néz boczny lewy jednolity M — 12)X12X80 — PN/N 630.
Symboliczne — NN Bf 127—M, lub NN Bf 1231280 — jM.,

El
5

mm
Noze | Symboll Wymiary trzonka Konstrukejn czesei roboezej
Numery wielko8ci?) | |
" |
T N do30 | 30 do4o 40 do 50 50 do 60 y } z a &
5 ® 71| 172|173 1] 45| 05
o g (8) m 176 177 178 14 \_ 60 | 05| 12
- = 10 181 182 18 | 75| 051 |
i = 12 = T 186 | 22 | 90 [ 10
° 16 790 20 (120 10| %
=]
o N d: 050 dnsoao d : oso doS(iOO d owto 20 doui%O dol52(())0 X ) T 1 R
2 _8X8 | w1 [ 12 | 113 ] ;,_‘ rLk _,I;LA|_ 05 1
(10X10) 119 | 120 | 121 18 o |
12X 12 127 | 128 | 129 | 130 2 | 10
1616 534 | 135 | 136 | 137 | 138 | 20 | 1,0 20
PN/N 618 PN/N 608 PN/N 1505
|
s M doxspﬂoo dgogso ) d?saooo ‘ d0303050 d03540004 dfos?oo djoc?oo x ‘ y [m|r | R
G Y 10X16 | 11 | 12 | 13 4 120 4|05 12
o |8 0 12x20 18 19 20 51255 |10
s [FPE [Tdexas [ 25 | 26 | 2 ~ 6 306 10| *°
.z Z | 2030 33 | 34 35 36 7 6 |35|8 |20
- 25535 , V7 TR T 5 7120 |9 | 20| ®
PN/N807 PN/N 619 PN/N 608 ‘ PN/N 605

1) Cyfry podane w tabelkach oznaczajace numery wielkoéci nie sa obowiazujace.

Wartoéci katéw oraz promieni R, dla nozy do materjatéw BT i BM wg. PN/N 603 i PN/N 605.
Do nozy naktadanych moga byé stosowane plytki plaskie wg. PN/N 620, .
Wymiary podane dla nozy nakladanych w wyjatkowych wypadkach moga odnosi¢ sie do nozy jednolitych.
Przekrojéw o wymiarach ujetych w nawiasy naleiy unikad,

NN Bf




Copyright by P. K. N.

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyinego, Warszawa, Elektoralna 2.

e o \X/IADON‘O_S_CI P. K. N 795 99 N
Termin zglaszania sprzeciwéw: 1 grudnia 1929 r.
Polskie Normy
N6z boczny prawy wygiety PN _
Noze zwykie N=53
Projekt

Jednolite
do materjatéw T i M

Naktadane
do maferjatéw T i M

A8 —L
\\ |
: |
A\/'\O

/e
~.

<
P, [ [«

Przykiad oznaczenia noza bocznego prawego wygietego jednolitego 16X16X120 do materjatéw twardych:

Wg. PN — Noéz boczny prawy wygiety jednolity T—163X16X 120 — PN/N 631.
Symbolicznie — NN Bg 136 — T, Iub NN Bg 16316120 — T,

mim.
Noze ]Symbol' Wymiar y trzon k a \ Konstrukeja czgéei Toboczej
Numery wielkodci® J

L)

& " Ll 40 50 6 | 8 | 10 | 120 | 150 y oo r R
3 3‘5 ) % 4050 | do60 | 4080 | do100 | do 120 | do150 | do 200 \

e £5 | 8X8 111 | 112 | 113 | 4 | 65 7

- 21 (10X10) 119 | 120 | 121 . 18 | 05 l*w

© glaxi2 | || 127 | 728 | 129 | 130 | S, I T

o “l\dexie | 7 134 | 135 | i3 | 131 73| 20 | 10 | ¥
- PN/N 618 PN/N 608 | BN 605

L] 150 200 | 250 | 300 350 400 500 f
9% m do 200 ‘ do 250 | do 300 | do 350 | do 400 | do 500 | do 600 ) * y £ R

o 1B [Moxwe (T |12 | 73 | ] T 20 | 15 | 05| 12
w %Pl d2x20| 18 |Ta9 | 20 |\ 0 T |25 ) 20 | 10 ]
S| Bfdexes| 25 26 | 27 " - 30 [ 5 | 10| °

17 Z 1 20%30 | 33 | 34 | 35 | 36 l_ 40 [ 30 § 20 |

E 2535 a4 | # | 43 50| B | 201 B
=} R e et ——— h

PN/N807 PN/N 619 PN/N 608 | Py 605

Wartosci katéw oraz promieni R dla nozy do materjaléw BT i BM wg. PN/N 603 i PN/N 605.
Do nozy naktadanych moga byé stosowane plytki plaskie wg PN/N 620, lub plytki ksztattowe wg. PN/N 621.

Wymiary podane dla nozy nakiadanych w wyjatkowych wypadkach moga odnosi¢ sie do nozy jednolitych.
Przekrojow o wymiarach ujelych w nawiasy nalezy unikac,

1) Cyiry podane w tabelkach, a oznaczajace numery wielkoéci nie s3 obowiazujace.

NN Bg




Copyryght by P. K. N.

Warszawa, Elektoralna 2.

Przedruk dozwolony {ylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyinegdo,

1929

796 — 100 N WIADOMOSCI P. K. _I‘l._ - - )
Termin zglaszania sprzeciwéow: 1 grudnia 1929 r.
Polskie Normy
(s - PN
Néz boczny lewy wygigty
Noze zwykfe N —632_
. Projekt
Jednolite Naktadane

do materjatéow T i M

do materjatéw T i M

Przyklad oznaczenia noza bocznego lewego wygietzgo jednnlitego 16K16X120 do materjalow .twardych:

Symbolicznie — NN Bh 136 — T, lub NN Bh 16)16 x 120 —iT.

Wg: PN — N6z boczny lewy wyjety jedmolity T — 16X16X120 — PN/N 632

mm. T
Noze | Symbol | \V/) ymiary trzonka Konstrukeija czgsei roboczej
Numery wielkodei!)
L1 40 50 60 80 00 120 150 y r R
2 |zs m‘ do 50 | do 60 | do 80 | do 100 [ do 120 | do 150 | do 200
S| LE X8 1 [ 11z | 113 14 05
° %% [T1ox10) 119 | 120 | 121 8 et A
o 2| 12x12 127 | 128 | 129 | 130 22| 10 '
= Z | 1ex16 134 | 135 | 136 | 137 | 139 | 29 1.0 e
PN/N 618 PN/N 608 | PN 605
\L 150 20 250 300 350 400 500 - ‘
oy bxh do 200 | do 250 | do 300 | do 350 | do 400 | do 500 | dosbo | % y i R
B ok O TN L T N 20 [ 15 | 05 [ 12
S (EF | exe0 | 8 | 19| 20 | |25 20 | d0
= @ [Tiex2s | 25 |"26 | 27 I N T
e z | 2030 33 | 34 | 35 | 36 40| 30 |20 |
< | 25%35 i1 | 42 | B 50 | 35 | 20 &35
PN/N8O? PN/N 619 PN/N 608 | PN 603

Wartosci katéw oraz promieni R, dla nozy do materjaléw BT i BM wg PN/N 603 i PN/N 605.
Do nozy nakladanych moga byé¢ stosowane ptytki ptaskie wg PN/N 620, lub plytki ksztaltowe wg. PN/N 621,
Wymiary podane dla nozy naktadanych w wyjatkowych wypadkach mogs odnosi¢ sie do nozy jednolitych.
Przekroiéw o wymiarach ujetych w nawiasy naleizy unikaé.
1y Cyfry podane w tabelkach, a oznaczajace numery wielkoéci nie sa obowiazujace.

NNBh
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