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Obrabiarki ciezkie”

WIERTARKIL
1. Typy wiertarek poziomych.

iertarki cigzkie, o duzych wymiarach, spo-

g/\; tykamy w wykonaniu poziomym, jake

wiertarki do dlugich otworéw np.: do

wiercenia walow okretowych, waléw silnikow pa-

rowych, spalinowych i turbin, walczakéw do kotlow

parowych na wysokie cisnienie, walcéw do apara-
téw chemicznych, luf armatnich i t. p.

Praca tych wiertarek polega na: wierceniu otwo-
ré6w w pelnym materiale, lub tez na powigkszaniu
wierconego lub odlkwtego otworu; wielkos¢ przed-
miotu wierconego, jego cigzar i wymiary, zaréwno
jak i rodzaj wykonywanego wiercenia, 1 sposéb wy-
konania tej pracy, wymagaja réznego wykonama
tych maszyn. Wazniejsze odmiany wiertarek opi-
sane sa w niniejszej pracy. Bardziej znane wiertarki
poziome, jak np. wytaczarki do cylindréw, zostaty
nominiete w celu zwezenia rozmiaréow artykubu.

Praca tych wiertarek moze sie odbywaé¢ wedlug
trzech sposob6w, rézniacych sie podziatem ruchow
potizebnych do wiercenia pomigdzy przedmiot wier-
cony i narzedzie, t. j. wiertto. Mamy zatem wier-
tarki, w ktorych:

1) ruch roboczy (obrotowy) wykonywa przed-
miot, za$§ posuw w glab materialu wykonywa
wiertlo;

2) zaréwno ruch roboczy jak i posuw wykonywa
wiertlo, przedmiot za§ stol w miejscu;

3) wiertfo obraca si¢ i posuwa, jak wyzej, —
jednoczeénie przedmiot otrzymuje ruch obrotowy,
najczesciej w kierunku odwrotnym do obrotu wier-
tta. Jak wiadomo, ten ostatni sposéb wiercenia daje
najlepsze wyniki w sensie dokladnosci pracy
{wspotosiowosé otworu i przedmiotu wierconego),
jednak i pozostate dwa sposoby wiercenia, przy za-
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*}) Czeé¢ 1 — p. Prz. Techn., zesz. 9, 1937 r. str. 290—308.

chowaniu warunku prawidiowego ustawienia, pro-
wadzenia i dostatecznej sztywnosci maszyny, daja
dobre wyniki; skutkiem tego wsrod wiertarek wy-
konanych spotykamy wszystkie trzy typy.

Budowa wiertarek poziomych do glebokich wier-
cen bywa rozna, w zaleznosci od ciezaru przed-
miotu, jego ksztattéw, oraz od zadanej dokladnosci
pracy i rodzaju wiercenia: ciezkiej, a mniej do-
ktadnej pracy wiercenia otworu w pelnym mate-
riale, lub tez Izejszej, lecz doktadniejszej pracy po-
wiekszania wykonanego otworu (wytaczanie, roz-
wiercanie, gladzenie).

2. Rézne wiertarek.

Rys. 41—44 przedstawiaja schematy czgsciej spo-
tykanych odmian wiertarek poziomych, Do 1-go
typu wiertarek (przedmiot si¢ obraca, wiertfo sie
posuwa) naleza odmiany a do ¢; do typu 2-go —
(przedmiot stoi, wiertlo sie obraca i posuwa] —
odmiany r, s i #; wreszcie do typu 3-go (przedmiot
i wiertto sieg ob‘racajat], w do z. Jednakowe organy
wiertarek na wszystkich szkicach oznaczone sa tymi
samymi literami.

Na szkicach a do d (rys. 41) pokazane sg rozne
mozliwosci wykonania jednej odmiany, a mian.: na
szkicu @ wiertarki do przedmiotéw o wymiarach
niezbyt wielkich. Posuw walu wiertniczego W od-
bywa sie od glowmy G, walu pociggowego Iz
skrzynki posuwéw, umieszczone| w suporcie wiert-
niczym S, i ko6t zebatych, osadzonych w tym supor-
cie, toc&acych sie po dwéch zebatkach, umieszczo-
nych pod prowadnicami toza. Ten sam wal pocia-
gowy C moze w razie potrzeby przesuwaé prowad-
nice S., do nastawiania mna dlugosé wierconego
przedmiotuy, i dodatkowy suport krzyzowy przy S,
do planowania czola przedmiotu i nawiercania
otwory, dla ulatwienia rozpoczgcia pracy wiercenia.
Silnik Sp stuzy do przesuwania suportu S, i walu
wiertniczego ruchem przyspieszonym, np. do kon-
troli otworu i wiertta, lub po ukoriczeniu wiercenia.

wykonania



66

1938 — PRZEGLAD TECHNICZNY

Wykonanie b nie ma watu C, gdyz do posuwu na
supotcie wiertniczym S, ustawiony jest osobny sil-
nix eleltryezny Sw i skrzynka biegow; posuw, nie-
zalezny od predkosci przedmiotu, otrzymuje si¢ jak
wyzej przy pomocy dwéeh zebatek.

W wykonaniu ¢ migdzy prowadnicami foza umie-
szczona jest dluga sruba pociagowa E do napedu
suportu S, 1 wal pociagowy C do poruszania pro-
wadnicy S, ze skrzynka biegéw i dodatkowym su-
portem.

Rys. 41.
Sg — silnik gléwny napedowy; G — glowica; I — tarcza
ze szczekami do umocowania przedmiotu P; L — luneta;

Schematy wiertarek typu 1. Oznaczenia liter:

A —1loie dolne; B — loze gérne: C— wal pociagowy
D — loie dodatkowe; E.EjEs — §ruba pociagowa; S;—su-
port wiertniczy; Sy — prowadnica; S; — podtrzymka wa-
tu wiertniczego W; Sp— siluik do przyspieszonego prze-
suwania suportu S;; W; — W,; — walki podpierajace
przedmiot; S; — S; — suporty tokarskie; K- konik.

Na szkicu d — dlugi przedmiot wiercony pod-
party jest dwoma parami watkéw W, i W, oraz lu-
netg L. Suport S, otrzymuje ruch od dlugiego watu
pociagowego C 1 zebnic. Dlugi wal wiertniczy W,
umocowany jest w suporcie S, i prowadzony w S,
i podparty w S; w celu unikania przegiecia wskutek
ciezaru wlasnego. Prowadnica S, umocowana jest

do toza, a podpérka S, jest ruchoma na fozu, tak
ze suport S, przy ruchu naprzéd po dojsciu do §,,
popycha ja przed soba, przy powrotnym za§ ru-
chu — pociaga ja ze soba na poprzednie miejsce.

Szkic e wskazuje odmiane wiertarki do przedmio-
tow duzych, z dodatkowym stotem B, przesuwanym
recznie lub przy pomocy Sruby pociggowej lub ze-
batki i unieruchomianym podczas pracy srubami do
dolnego toza A. Stél1 B zmmiejsza wysokosé osi
walu W nad lozem, dzieki czemu wiertlo pracuje
spokojnej, procz ftego ulatwione jest przesuwanie
nizszych i l1zejszych prowadnic i podtrzymek walu
W. Posuw umocowanemu w S, walowi W nadaje
$ruba pociagowa E, uruchomiona od skrzynki bie-
gow, umieszczonej na prowadnicy S, na ktérei
znajduje sie rowniez silnik Sp do przyspieszonego
ruchu walu W. Odmiana 7 wskazuje zastosowanie
dodatkowego suportu tokarskiego S, do wykonania
zewnetrznej obrébki, jednoczesnie z wierceniem.
Suport S, porusza wal pociaggowy C, a suport wiert-
niczy S, — $ruba pociggowa E, uruchomiana od
glowicy G,

Wykonanie g rézni si¢ od poprzedmich tym, ze
mamy tutaj wiertarke o dodatkowym tozu gornym
B i suporcie wiertniczym S, z wlasnym napedem
posuwu od silnika Sw; précz tego na rozszerzonym
dolnym lozu A znajduje sie dodatkowe toze D do
obrébki zewmetrznej, przy uzyciu jednego lub
dwoch suportéow tokarskich S;. Loze D jest prze-
suwane po lozu dolnym A w kierunku prostopad-
tym do osi wiertarki w zaleznosci od érednicy
przedmiotu, w celu zmniejszenia wysiegu nozy to-
karskich, przy toczeniu przedmiotéw o niewielkiej
$rednicy. Wat pociggowy C, porusza suport S;,
a wat C — stuzy do przesuwania toza B po A.

Czesto spotykana wiertarko-tokarka, szkic h, opi-
sana wyze] (por. Prz. Techn. Nr, 9 z r. ub., str:
294 i 303), jest dalszg odmiang wiertarki poziomej
o ruchomym gérnym fozu B. Tutaj wat W otrzy-
muje posuw przy posrednictwie walu pociagowego
C, skrzynki biegéw w prowadnicy S, i $ruby po-
ciagowe]j E.; przesuwanie foza B wykonywa $ruba
pociggowa E., wprawiana w ruch od tegoz suportu
e S5 1 8" — sa to zwykle suporty krzyiowe do
toczenia zewnatrz; konik K usuwa sig do wierce-
nia.
Szkic i rys. 42 przedstawia wiertarke réznigca
si¢ znacznie od poprzednich. Gléwng réznice kon-
strukcyjna stanowi tutaj wrzeciono w glowicy G,
posiadajace tak wielki otwér, ze przedmiot obra-
biany miesci si¢ wewnatrz niego i mocuje sig przy
pomocy szczek tarczy, osadzonych na wrzecionie.
Taka budowa wiertarki umozliwia powiekszanie
otworu w przedmiocie P ,ciagnionym wiérem”, t. j.
rozpoczynajac prace od lewej strony. Suport S,
stuzy wtedy do planowania krawedzi i rozwiercania
otworu w przedmiocie przed rozpoczeciem pracy
i do prowadzenia korica watu wiertniczego, dopéki
glowica wiertnicza, zagltebiajac sie w przedmiocie
wierconym, nie otrzyma wewnatrz otworu nalezy-
tego prowadzenia.

Takie wykonanie ma nastapujace zalety:

1) zmniejszenie momentu skrecajacego przed-
miot; gdy na wiertarce wg szkicu a odleglosé sily
od miejsca zamocowania przedmiotu réwna jest dtu-
gosci przedmiotu /,, na wiertarce typu £ dtugosé
ta zmniejsza si¢ do minimalnej odleglosci I, co
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sprzyja spokojniejszej pracy bez drgan i wstrza-
¢nien;

2) zaktadanie przedmiotu moze byé wykonane
od strony suportu S,, nie poruszajac z miejsca walu
W, bez obawy o uszkodzenie wiertla przy manipu-
iowaniu ciezkim przedmiotem;

3} diugosé watu pociggowego C (p. szkic a} skra-
ca sie bardzo znacznie, dzigki czemu posuw odbywa
sie spokojnie, bez drgan;
~ 4) umozliwione jest zblizenie glowicy wiertarki
i miejsce wykonania pracy, co utatwia obstuge wier-
tarki,

Dla zmniejszenia ciezaru diugich wiertarek do
wiercenia przedmiotéw o duzej srednicy, prawa
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Rys. 42. Schematy wiertarko-wytaczarek typu 1 z pustym
wrzecionem. Znaczenia liter —jak rys 41; S, — prowa-
dnica watu wiertniczego (lewa) przy wierceniu .ciagnac’’;
Sw —silnik do posuwu suportu wiertniczego. W wier-
tarkach podwéjnych czgéci drugiej wiertarki maja znakil

czes¢ toza D moze byé podniesiona i oparta na sze-
regu nég (por. szkic k) lub podwyzszonym funda-
mencie. Dlugie §ruby pociagowe E do posuwania
suportu S, wiertarki poziomej czesto bywaja unie-
ruchomione, wtedy dla wykonania posuwu obraca
si¢ nakretka zwigzama z suportem S, na nierucho-
mej $rubie; takie odwrécenie ruchu ulatwia prace
i konserwacje $ruby pociaggowe;j.

Do wiercenia duzych przedmiolow wskazane jest,
rowniez i w wypadku wiertarki o pustym wrzecio-
nie, zastosowanie przesuwnego foza gérnego — wy-
konanie /.

Wykonanie wiertarki do duzych i ciezkich przed-
miotéw wskazuje szkic m, wtedy zamiast lunet sto-
suje sie pary waltkew W —W,, podtrzymujacych
przedmiot zamocowany w szczekach tarczy T.

Wiertarki pracujagce dwoma wierftami naraz
(rys.42, szkice n do v} pozwalaja na skrécenie czasu
pracy do polowy, lecz wskutek niemoznosci wyko-
nania otworu, zlozonego z dwoch otworow Sscisle
wspodlosiowych, wiertarki obustronne wedlug
szkicow n 1 0 uZywane sa do wiercenia i rozwier-
cania zgrubnego. Przy dobrym wykonaniu i nalezy-
tym utrzymaniu maszyny, réznica miedzy kierunka-
mi osi obu otwordw jest bardzo mala. Dwie wier-
tarki, skladajace sie na calo$é obustronnie dziala-
jacej maszyny pracujg tak, ze po dojsciu do mniej-
wiecej polowy dlugosci otworu, lewa wiertarka zo-
slaje zatrzymana i cofnieta, a prawa wykoricza
otwér. Oczywiscie w takim ukladzie moze réwniez
pracowaé tylko jedna z dwoéch wiertarek.

Szkic p przedstawia podwéjna wiertarke, zto-
zong z dwoch jednakowych wiertarek, prawej i le-
wej, ustawionych na wspolnym dtugim tozu. W ra-
zie potrzeby mozna zdjaé jedna z dwoch glowic G,
i w pozostalej wierci¢ przedmiot o wyjatkowej dtu-
gosci, z obu stron lub z jednej tylko.

W celu zaoszczedzenia miejsca wykonywane sa
wientatki podwéjne, jako blizniacze (szkic g,
do wiercenia dwoch przedmiotéw jednoczesnie.

Rys. 43 przedstawia trzy wykonania wiertarek
typu 2-go, o nieruchomym przedmiocie, stosowa-
nych wtedy, gdy przedmiot nie daje sie obracag,
np. jest niesymetryczny, lub nie okragly, lub fez za
ciezki i za duzy, azeby mogl byé umocowany we-

- O v
- i s = S
&5 v W W, s
Rys. 43, Schematy wiertarek typu 2. Znaczenie

liter — jak rys. 41.

wnatrz pustego wrzeciona wiertarki typu 1-go. Szkic
» wskazuje taka wiertarke o nieruchomym stole D.
Przedmiot P mocuje sie do stolu przy pomocy pod-

stawek i laricuchéw. Silnik S¢ nadaje ruch obro-

towy walowi wiertniczemu W i walkowi pociago-
wemu C, ktéry przez skrzynke posuwéw, umiesz-
czong przy prowadnicy S, daje posuw walu W
wraz z glowica G. Silnik Sp stuzy, jak zwykle, do
szybkiego przesuwania glowicy G, a takze i pro-
wadnicy S, wzdluz ltoza. :
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Wiertarka wykonana wedlug szkicu s rézni sig
od poprzedniej géornym przesuwnym tozem B, oraz
stotem, posiadajacym mozno$é przesuwania w kie-
runku prostopadlym do osi wiertarki. To ostatnie
urzadzenie ulatwia wiercenie otworéw, umieszczo-
nych niesymetrycznie wzgledem osi, oraz kilku réw-
nolegtych olworéw w jednym klocu stali. Wsku;te}(
znacznego tarcia obciazonego stolu w prowadni-
rach, wykonanie to zaleca¢ mozna jedynie do wier-
cenia przedmiotéw niezbyt wielkiego cigzaru.

Wiertarka wg szkicu f uzywana jest do wier-
cenia z obu stron bardzo duzych przedmiotéw, np.
do wiercenia wlewkow stalowych do kucia na wale,
wprowadzonym w otwér wlewka.

Rys. 44,
Znaczenie liter — jak rys. 41;
posuwu i obracania wiertla.

Schematy wiertarek i wytaczarek typu 3.
Sw, S8'w — silniki do

Wreszcie rys, 44 przedstawia szkice wiertarek w
do z typu 3-go, w ktérych zarowno przedmiot jak
i wiertlo obracaja sie. W najprostszym wypadku
w, ruch obrotowy otrzymuje wiertlo od silnika Sw,
a posuw od watka pociggowego C, napedzanego
przez glowice G, skrzynke posuwdéw, umieszczona
w prowadnicy S,, przedmiot za§ — otrzymuje ruch
obrotowy w sposéb zwykly od wrzeciona glowicy
G i tarczy T.

Szkice x i y wskazuja obustronne wiertarki tego
typu z ruchomym goérnym stotem (x) i bez niego (y),
za$ szkic z — wiertarke, zblizona do wykonania x,

lecz dawniejszego modelu, w ktérej otwor wrzecio- -

na jest znacznie mniejszy i umozliwia jedynie pro-
wadzenie walu W’ i umieszczenie wiertla lewego,
do umocowania go na wale W’. Lewe toze gorne B’
jest nieruchome, co umozliwia skrécenie lewej cze-
$ci toza glownego A. Prawa wiertarka jest przesu-
wana na lozu A, odpowiednio do diugosci wierco-
nego przedmiotu.

Nowsze wiertarki typu 3-go réznia sie od szkicu
y tym, ze maja suport wiertniczy catkowicie nieza-
lezny od ruchéw glowicy G. W tym wypadku silnik
Sw w suporcie S, obraca wal wiertniczy i jedno-
czesnie posuwa suport wiertniczy po tozu, przy po-
mocy mechanizmu ko6t zebatych i zebatek %oza.
Oprécz normalnych 8 do 16 posuwéw, ten sam silnik
daje ruch przyspieszony suportowi i wierttu w obu
kierunkach. W wiertaikach typu 3-go kierunki
obrotu wiertla i przedmiotu bywaja odwrotne, dla
umozliwienia wigkszych szybkosci skrawania, na-
wet pomimo malej ilosci obrotow cigzkiego przed-

miolu. Okelicznodé ta jest wazna dla wiercenia
otworéw o matych stosunkowo $rednicach, ktérych
racjonalne wiercenie wymaga znacznie wiekszych
predkodci, niz to bytoby mozliwe ze wzgledu na

Rys. 45. Wrzeciono wielkiej wytaczarki (Craven Br.,
Stockport). Otwo6r wrzeciona ma ¢ 2 m. Widok wy-
taczarki — rys. 70 i 71,

Rys. 46.

Glowica wrzeciona rys, 45 (Craven).

wielko$§é obrabiarki, oraz ciezar, a nieraz i ksztalt
przedmiotu.
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Z posréd wymienionych tutaj réznych wykonan
wiertarek wedlug schematéow a do h nadaja sie
glownie do wiercenia otworéw, czesto w polacze-

niu z obrébka zewnetrzna, — za$ wiertarki wg sche-
matow i do m uzywane sa gtéwnie do powieksza-
nia otworéw, rzadziej — do wiercenia.

3 Szczegély budowy wiertarek
poziomych.

Ogolny wyglad wiertarki poziomej przypomina
tokarke o dlugim dwuprowadnicowym plaskim
tozu. Budowa wielu czesci sktadowych tych wier-
tarek, jak np. glowice, naped, organy obstugi i in-
nych, jest zblizona do czesci
opisanych przy tokarkach (por. §. == \
Przeg. Techn, 1937 r,, zesz. 9, P% o
str. 290 i nast.), wobec WL
czego moze byé¢ tu po-
minieta.

Umocowanie przedmiotu wierconego w wier-
tarkach typu 1 1 3, zaleinie od ciezaru przed-
miotu, odbywa sig przy pomocy tarczy z 3 do 8-miu
szczekami, umieszczonej na wrzecionie glowicy;
drugi koniec przedmiotu podpiera luneta. Przed-
mioty dlugie i ciezkie, jak widzielismy, dogodniej
jest wiercié¢ zamocowane we wrzecionie glowicy
o dostatecznie duzym otworze. Bardzo ciezkie
przzdmioty mocuje sig¢ w pustej glowicy i podpiera
sie walkami, osadzonymi w przesuwanych prosto-
padle do osi wiertarki oprawkach, dla umozliwie-
nia nastawiania cdleglosci miedzy watkami, odpo-
wiednio do $rednicy przedmiotu. Przedmioty nie-
symetryczne lub nietoczone mocuje sie nieruchomo
na stole.

Naped wrzeciona o du-
zych otworach odbywa sie
przy pomocy kola zebate-
go i wierica o zgbach pro-
stych lub daszkowych (por.
rys- 45 1 46).

Lunety podpierajace
swobodny koniec wierco-
nego przedmiotu o glad-
kiej (toczonej) powierzch-
ni maja wkladki nierucho-
me, wykoname ze stal,
mosiadzuy, brgzu lub twar-
dego drzewa, lub ez, do
zmmiejszenia tarcia, rol-
ki stalowe. Przedmioty
o surowej powierzchni lub niesymetryczne, osadza
sie w lunetach pierscieniowych, w ktérych pierscien
ustawiony na przedmiocie przy pomocy $rub ustala-
jacych nieruchomo, toczy sig wewnatrz loza stalego
lub rolkowego lunety.

Watly wiertnicze, wewnatrz puste, otrzy-
muja mozliwie najwigksza srednice, dopuszczalna

ze wzgledu na wielkosé otworu 1 koniecznosé usu-
wania wiorow, przez pierscienn utworzony przez
‘cianki otworu i powierzchnie zewnegtrzna walu
wicrtniczego. Puste waly sa lzejsze (mniejsze ugie-
cie wskutek cigzaru wlasnego) i sztywniejsze, oraz
umozliwiaja doprowadzenie cieczy chlodzacej do
wiertla.

Do prowadzenia
wadnica S,
(rys. 47), przesu-
wana po lozu recz-

i podparcia walu stuzy pro-

LT

= l‘\\ 5”

nie, lub rzadziej mecha-
. » L3

nicznie, lumocowana' do
. - I . . - .

toza jak [najblizej wier-

Rys. 47. Wytaczarka typu 1 (Berthiez Fr); h = 500 mm; dlu-

goéé wiercenia 15 m.; A — loze; G — glowica; E— $ruba po-

ciggowa; L — luneta; T — tarcza szczekowa; K — kable elektrvczne;
— pompa do cieczy chtodzacej; S; — suporl wiertniczy; S — prowa-
dnica;¥S; — podporki walu wiertniczego; S; — prowadnica (lewa);

Sy — silnik napedzajacy gtowny; Sp — silnik do szybkiego przesuwu Sy

conego korfica przedmiotu. Dilugie waly podpiera
sie¢ précz tego kilkoma podpérkami S, (1 do 3],
ustawionymi na lozu w sposéb przesuwny. Koniec
walu wiertniczego stalego zakleszcza sie w suporcie
wiertniczym S,, wal obracajacy sig¢ otrzymuje fozy-
ska w prowadnicy, podstawkach i suporcie wiertni-
czym., Czeéci te otrzymuja wymienne wkladki, lub
panwie, odpowiednio do §rednicy watu, zaleznej od
$rednicy otworu wierconego i rodzaju wiertla.

Przy wierceniu ,,ciagnionym’’ wiérem potrzebna
jest, jak juz wiadomo, jeszcze jedna prowadnica,
z lewej strony glowicy wiertarki (S,, por. rys. 47,
48 { 54).

W celu umozliwienia wytaceania otwordw stoz-
kowych, podporki walu i prowadnice sa przesuwa-

Rys. 48. Wytaczarka typu 1. (Craven); do otworéw od 90 do 152 mm § i 5 m dlu-
gich; W — wal wiertniczy; O — skrzynka posuwéw; B —regczne przesuwanie suporiu
S;; D—maszynowe przesuwanie Sj;}inne litery jak — rys. 47.

ne na swych podstawach, prostopadle do osi wier-
tarki |rys. 47 i 55).

Potrzebne do rozpoczecia wiercenia dodatko-
we suporty proste lub krzyzowe, bywaja pola-
czone z prowadnicami przednimi i tylnymi, lub tez
oddzielnie od nich sg ustawiane ma lozu (por. S;
rve. 351 72).
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Do nrzesuwania wzdtuz dlugiego toza wspomnia-
nych siuportéw, prowadnic, oraz suportéw z walem
wiertniczym, przewidziany jest specjalny silnik do
przyspieszonego ruchu tych czeéci. Na krotkich fo-
zach wystarcza przesuwanie odreki, przy pomocy
korby, kotka zebatego i zebatki ma fozu. Oprocz
silnika do manipulowania elementami, podtrzymu-
jacymi wal wiertniczy na dlugich lozach. chetnie
vzywana jest suwnica, przewidziana do obstugi
wiertarki.

Suport wiertniczy W najprostszych
wier iarkach naped posuwu suportu wiertniczego od-
bywa si¢ przy posrednictwie skrzynki posuwdéw w
glewicy 1 dlugiej $ruby pociagowej (rys. 48), ktéra
daje wierthu:

a) ruch mechaniczny do posuwu wiertla,

b) ruch reczny — do manipulowania, np: przy

rozpoczynaniu pracy i

c) ruch przyspie-
szony, np. do wy-
suwania wiertla z
otworu po ukon-
czeniu pracy.

iRys. 49 i 50. Suport wiertniczy wiertarki typu 1. (Ernault-Batignolles,
Nantes); wysokos$¢ osi nad tozem 460 mm.

W innych wykonaniach, skrzynka biegow znaj-
duje sie w suporcie wiertniczym i otrzymuje ruch
od glowicy za posrednictwem dlugiego walsa po-
cladowego: przesuw suportu odbywa sie wtedy przy
pomocy obracajacej si¢ nakretki brazowej na nie-
ruchomej dlugiej érubie pociggowej. W celu uch:o-
nienia od mozliwego uszkodzenia, sruby pociagowe
umieszcza sie wewnatrz prowadnic foza i zakezpie-
cza sie od wiérow i t. p. W wigkszych wiertarkach,
stuby pociagowe zwykle bywaja zastepowane przez
dwie zebatki Z, przymocowane wzdluz scianek to-
za [rys. 49 i 50).

Nowsze wiertarki otrzymuja czesto niezaleiny
od glowicy naped posuwu suportu wiertniczego.
W tym celu na suporcie ustawia sie silnik elektry-
czny Sw rys. 51)mocy od 3 do 15 KM, zaleinie
od wielkoéci maszyny, pracujacy przy pomocy prze-
itadni zebatej na Srube pociagowa, lub na zebatki.
Dla zabezpieczenia od zepsucia otworu i potama-
nia wiertla, silnik ten musi byé tak potaczony z sil-
nikiem gléwnym napedowym, azeby zatrzymanie
tego ostatniego przerywalo doptyw pradu do silni-
ka posuwu. Oczywiscie
i wlaczanie silnika gtow-
nego musi nastepowac
przed uruchomieniem silni-
ka posuwu, Jako dodatko-
we zabezpieczenie od u-
szkodzenia przedmiotu
wierconego, stosuje sig:
sprzegla poslizgowe, kotki
§cinane, wytaczniki elek-
tryczne i t. p. urzadzenia,
wylaczajace posuw przy
wzroscie oporu skrawania.

Proécz silnika do posuwu,
na suporcie wiertniczym
ustawia sie réwni¢z mniej-
szy silmik {okolo 3 do
5 KM) do szybkiego prze-
suwania suportu wzdtuz
toza:

W wiertarkach typu 2 i 3, oprécz wspomnianych
dwéch silnikéw, potrzebny jest jeszcze trzeci Sg,
o mocy od 3 do 25 KM do ruchu obrotowego wier-
tia (rys. 52), oraz skrzynka biegéw na niewielka
ilog¢ biegow (2 do 4), w wiertarkach do lzejszych
przedmiotéw, lub na wieksza ilosé (8 do 16) —
w maszynach do ciezkich przedmiotéw. W pierw-
czym wypadku do$¢ znaczna ilosé
biegdbw przedmiotu, w potacseniu
z mniejszg iloscia biegow wiertla

A—wlaczanie biegow; B—prze-
suwanie suportu reczne; C—wla-
czanie szybkiego przesuwu; D—
zmiana posuwu; E — skrzynka
na aparature elektryczna: F—
zderzak koficowy; = — urucho-
mienie silnika; H —regulowanie
szybkosci biegu silnika; 7— pom-
pa do cieczy z silnikiem;
K —silnik do posuwu i przy-
spieszonego ruchu suportu; L —
stojak do =zamocowania walu
wiertniczego; Z — zebatka. Po-
nize] Z widoczne sa szyny mie-
dziane doprowadzajgce prad.
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wystarcza do ofrzymania potrzebnej szybkosci
skrawania, w drugim za§ — potrzebny jest wiek-
szy wybor predkosci wiertta, azeby w zwigzku
ze stosunkowo mala iloscia obrotow ciezkiego
przedmiotu, mozna bylo otrzymaé potrzebne szyb-
kosci skrawania, nawet przy wierceniu otworéw
o niewielkich $rednicach (por. cze$¢ 5 przyklad m).

Rys. 51. Wiertarka typu 1. (Wagner & Co, Dortmund); Do otworéw od 50 do

325 mm @ i 5 m diugosci; W — wal wiertniczy; G — glowica; T — tarcza szczekowa;

M — przesuwanie reczne lunety L i prowadnicy Sy; N — doprowadzanie pradu elek-

trycznego do silnika Sw— posuwu i ruchu przyspieszonego suportu wier{niczego

S{; N, — doprowadzanie pradu do przyciskbw na prowadnicy Sp kontrolujacych ru-

chy silnika gléwnego napedzajacego glowice i silnika Sw; K — pokrywa, zabezpie-
czajgca przewodniki; O — skrzynka posuwoéw.

Suport wiertniczy w niektérych wykonaniach jest
elementem niezaleznym, wyposazonym we' wszyst-
kie organy potrzebne do pracy (silnik do napedu
posuwuy, skrzynke posuwéw, silnik do przyspieszo-
nego przesuwania po lozu, — czasami obydwa te
fuchy nadaje jeden silnik, np. Sp i S'p rys. 53), —
badz tez suport ma bardzo prosta budowe [(por.
rys. 55). W ostatnim wypadku naped suportu od-

Rys. 52. Wiertarka typu 2. (Louis Soest, Diisseldorf). Znaczenie liter — jak rys. 41.

bywa sie przy pomocy walka lub éruby pociago-
wej od glowicy wiertarki, a skrzynka posuwéw O
i silnik do przyspieszonego przesuwania Sp mie-
szczg sie w prowadnicy S, walu wiertniczego
(rys. 54), lub na tozu wiertarki (rys. 55).
Przesuwanie gornego loza B, po-
trzebne do ustawienia prowadnicy odpowiednio do
dtugosci przedmiotu, lub do umocowania i zdjecia
przedmiotu (np. na wiertarce typu g rys. 41), wy-

maga urzadzenia drugiej sruby pociagowe; E.
(rys. 41 h), wzglednie, o ile przesuwanie bedzie
sig adbywatlo tylko recznie — korby, kétka zebatego
F izebatki wzdtuz toza A (rys. 57). Podczas wier-
cenia toze gorne B nalezy unieruchomi¢ srubami na
tozu dolnym.

Przy uzyciu wiertarki, jako tokarki z zastosowa-
niem konika, daje sie
wzdiuz loza miedzy pro-
wadnicami odlana zebatke
o duzej podziatce, do usta-
lenia konika w zadanym
mieiscu na fozu.

P om pa do cieczy chlo-
dzacej bywa umieszczona
wraz ze swym silnikiem na
suporcie wiertniczym, lub
tei ustawiona nieruchomo
na hindamencie, obok wier-
larki. Polaczenie z watem
wiertniczym 1 zbiornikiem
cieczy (w podstawie wier-
tarki, lub lepiej, osobnym
zbiornikiem wmurowanym
w fundament), odbywa sie przy pomocy rur giet-
kich, lub rzadziej rur ‘teleskopowo wysuwanych
(por. rys. 47, 50 i 51).

Doprowadzenie pradu elektrycz-
nego do silnikéw, znajdujgcych si¢ w ruchu pod-
czas pracy, np. ustawionych na suporcie wiertni-
czym, odbywa sie przy pomocy szczotek N (rys.
51), slizgajacych sie po szynach miedzianych, umo-
cowanych wzdluz foza
wiertarki, lub tez — kabli
o zmiennej dlugosci, pro-
wadzonych mna krazkach
wzdluz toza wiertarki (rys.
47), nawijajacych sie na
bebny, umieszczone na kon-
cu toza. '

Obstuga wiertarki
odbywa sig¢ przy pomocy
przyciskéw, umieszczonych
na glowicy i na pro-
wadnicy walu wiertniczego. Skupienie wszystkich
organéw obstugi w tym ostatnim miejscu jest ko-
nieczne, gdyz umozliwia robotnikowi wykonanie
wszelkich ruchéw, potrzebnych do wykonania pra-
cy, w miejscu, gdzie moze on obserwowaé postep
pracy, co jest szczegb6lnie wazne w chwili rozpoczy-
nania wiercenia.

Duzym ulatwieniem obstugi dtugiej wiertarki jest
ustawienie jej na fundamencie, opuszczonym tak

Rys. 53. Wiertarka obustronna z ruchomymi fozami gérnymi, typu 1. ( Waldrich, Siegen). Znaczenie liter — jak rys. 41.
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nisko, Zze prowadnice loza znajdija sie¢ prawie w
poziomie podiogi warsztatu.

Specjalnej uwagi wymaga sprawa ustawienia na
fundamencie dtugich wiertarek poziomych, gdyz

; WﬁENER' 0ok

‘-‘—H_-_‘-———._

—

Rys. 54. Wytaczarka z pustym wrzecionem, typu 1.

wobec znacznej dlugosci i nieréwnego obciazenia
fundamentu, przesuniecia fundamentu sa latwo
mozliwe. To tez zastosowanie sposobéw do wyréw-
nania foza na fundamencie, jak np. umieszczenie

TMUND

(Wagner).
jak rys. 42; O — skrzynka posuwdéw; R —reczne przesuwanie gérnego loza B.

sia lub — olej), dostarczanym pod ci$nieniem
przez specjalna pompeg, poruszang przez silnik
elektryczny mocy od 1 do 12 KM, przez wydra-
zony wal wiertniczy i otwory w wiertle, lub jego
obsadzie. Cisnienie cieczy zalezy od glebokosci
cotworu 1 latwosci usuwania wiérow (budowa wier-
tla i jego obsady) i wynosi
od 3 do 15 at, w rzadkich
wypadkach nawet znacznie
wiecej. Pompe oblicza si¢ na
wydajnosé cieczy od 80 do
250 1/min. w zalezno$ch od
wielkosci wiertarki, Pompa
wyposazona jest w zawor bez-
pieczenstwa i manometr. Ob-
serwacja zmiany ci$nienia
cieczy daje wazne wskazowki

Znaczenie liter — O Przebiegu pracy wiercenia.
Otwory wieksze, juz od
60 mm Srednicy, wywier-

ca sie w pelnym przedmiocie przy pomocy nozy,
osadzonych na obwodzie glowicy wiertnicze] w
ksztalcie rury (rys. 60 do 64), dzieki czemu w otwo-
rze wierconym powstaje rdzed o srednmicy, odpo-
wiadajace] wewnetrznemu
wymiarowi krawedzi nozy w
gtowicy. Przy takim sposobie

Rys.”55. Wiertarka typu 1, (Craven). Zpaczenie liter — jak rys. 41.

srub oporowych obok $rub fundamentowych loza,
wg wykonania wytworni Berthiez Fr., lub t. p. kon-
strukcji, jest bardzo celowe,

wiercenia ilo§¢ materiatu za-
mienianego na widry jest zna-
cznie mniejsza, niz przy zwy-
ktym sposobie wiercenia ot-
woréw w pelnym materiale,
a co za tym idzie, mamy
znaczna, bo do ok- 40% do-
chodzaca oszczednosé na po-
trzebnej do wiercenia energii,
utatwione usuwanie mniejszej
ilosci wiorow i dokltadmiejsze
wykonanie pracy; précz te-
go otrzymany z otworu
rdzeri pozwala na doktadne .zbadanie wlasnosci
materialu w wewnetrzoych, zatem trudnych do zba-
dania czesciach przedmiotu.

Rys. 57. Wiertarka typu 3. (Nema, w Neisse). Znaczenie liter—jak na rys. 41; F— przesuwanie reczne gérnego loza B.

4. Wiercenie dltugich otworow.

Wiercenie dlugich otworéw niewielkiej $redmicy
odbywa sie przy uzyciu wiertta ptaskicgo (plytki,
wstawionej w zakoniczenie walu wiertniczego
rys, 58), lub czesciej — wiertta kretego, o dwéch
lub czterech krawedziach tnacych i czterech krot-
kich prowadzacych (rys. 59)., W celu utatwienia
usuwania widréw, ostrza obu wiertel majg przerwy
lub schodki, ktére dziels szerokosé wiéra na kilka
wezszych. czesci. Wiéry usuwane sa obfitym stru-
mieniem plynu chltodzacego (woda mydlana, emul-

‘W wielu starszych wytwérniach spotykamy takie
wiertta rurowe o jednym tylko nozu schodkowym
(rys. 60), nawet przy duzych wymiarach otiworu;

R 22 : I
P B e e r—'-_.-t—_‘_‘::::{sz
| )

Ry§. 58. Wiertlo plaskie (plytkowe), do rezwiercania i wy-

koniczania otworéw 47,7 mm; W — wal wiertniczy; ¢ — tuleja

taczaca \'th w —z trzonem a; z — przetyczki; s — plytki

spr¢zynujace do prowadzenia; g— glowica z p — wiertlem
* plaskim,
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rieche¢ stosowania wielonozowych wiertel ruro-
wych tlomaczy sie trudnoscia zupelnie prawidlo-
wego osadzenia nozy w stosunkowo cienkiej rurze
i moZnosci nieprawidiowej pracy (,,zarywania’)
nozy w otworze, co grozi uszkodzeniem nozy. Dla
ulatwienia pracy, ksztalt nozy, osadzonych w wier-
tle rurowym jest ré2ny, tak np. kolejne noze na ob-

Rys. 59,

Wiertlo

wiercenia otworéw

krete do

powyzej 40 mm (.

wodzie wiertta maja ksztalt ostrza szpiczasty i pla-
ski naprzemian, lub tez szerokos$é ostrza kolejnych
nozy jest rézna; np. (rys. 48) noze maja szerokosé
réwng 1/4, 1/2, 3/4 1 4/4 cate] szerokosci przecie-
cia. Ilo$é nozy w glowicy daje sie, w zaleznodci od
posuwu tak, azeby na 1 ostrze nie przypadala
wigksza grubos§é wiéra niz 0,1 do 0,2 mm, ze wzgle-
du na latwosé kruszenia sie wi6row.,

-136

145

096

I/
RS
~—=9p
he—— 126

Rys. 60.F Wiertlo rurowe o jednym nozu schodkowym
@ otworu 146;¥ ¢ rdzenia — 90 mm.

Do rozpoczecia pracy wiercenia nalezy przygoto-
waé przedmiot nozem, umocowanym w specjalnym
suporcie krzyzowym, a mian.: splanowaé zakoncze-
nie wierconego waltu i wytoczy¢ zaglebienie o wy-
miarach i glebokosci, umozliwiajace] zagtebienie
¢ig 1 prowadzenie glowicy wiertniczej. Zamiast ta-

SN

A ALET
R LR

Rys. 61 ™M Wiertto 1urowe o 4 nozach réznej szerokosci;

¢ olworu 75; ¢ rdzenia 45 mm; a — glowica z+vnozami

1 = 4, wkrecona w wal wiertniczy b; k— klocki pro-

wadzace przymocowane érubami ¢; s— éruby do umo-
cowania nozy.

kiego zaglebienia mozna zastosowaé wystep, odkuty
wraz z walem i obtoczony w ksztalcie walca, o $red-
nicy, odpowiadajacej wewnetrznej $rednicy wiertta
rurowego (rys. 64), ktére, nalozone na walec, tatwo
moze rozpoczal prace.

Usuniecie rdzenia z otworu przelotowego nie na-
¢trecza trudnosci, natomiast w otworze nieprzelo-
towym (,,$lepym'’), konieczne jest zastosowanie glo-
wicy z nozykiem zakrzywionym (rys. 65), ktory
pod wplywem nacisku poosiowego podeina rdzes.
Wytamanie rdzenia odbywa si¢, wprowadzajac klin

miedzy rurg i rdzen, lub pod naciskiem prasv na
wystajgcy koniec zatoczonego rdzenia (rys. 66 1 67).

Prowadzenie glowicy w otwarze, dla otrzymania
otworu o prostej osi musi by¢ mozliwie dokltadne.
W tym celu nalezy unikaé przewisania glowicy
wiertniczej lub wiertta, powstajacego wskutek ugie-
cia walu wiertniczego, prowadzonego niedosc do-

Rys. 62. Wiertlo rurowe o 3 nozach réznego ksztaftu
# otworu 130; @ rdzenia 88 mm. « — glowica; b — wal
wiertniczy; c¢-~-néz; d —kotek stozkowy do
ustalenia neza.

xladnie, lub zbyt oddalonego podparcia walu od
mniejsca dziatania wiertta. W zwyklych wypadkach
wystarcza (przy nalezytym podparciu i prowadze-
niu walu wiertniczego), dostateczne przedluzenie
glowicy wiertniczej, poza plaszczyzne dziatania
a0zy, uniemozliwiajace odchylenie od kierunku
wiercenia glowicy, gdy n6z napotka na przeszkode
w postaci twardego miejsca w przedmiocie wier-
conym. Na powierzchni przediuzonej glowicy daje
sie wymienne wktadki wykonane z miekiej stali,
lub czesciej z brazu, mosigdzu Iub twardego drze-
wa, wygotowanego w oleju, w celu zabezpieczenia
od nasigkania wilgocia.

Do powigkszania wywierconego otworu stosowa-
ne sg glowice wiertnicze pelne, z umieszczonymi
na powierzchni nozami r6inej konstrukcji. oraz
wlkladkami prowadzacymi, zaopatrzone w atwor do
doprowadzania plynu chlodacego. Przykiad takiej
glowicy wskazuje rys. 68.

Doprowadzanie cieczy chlodzacej odbywa sie
przez pusty wal wiertniczy, odprowadzanie za$
cleczy 1 drobnych wiéréw—vpo zewnetrznej powierz-
chni watu wiertniczego, przy czym przy wierceniu

5w pelnym materiale, powrét cieczy odbywa sie od
fstrony suportu wiertniczego, w otworach przeloto-
‘wych zas, od strony glowicy wiertarki, Urzadzenie

dobrze widocznego odplywu jest wazne, gdyz ob-
serwacja widréw unoszonych przez wyciekajaca

przekrdj A-8

Rys. 63. Wiertto rurowe o 10 nozach, ¢ otworu 600;

¢ rdzenia 490 mm.

ciecz jest, zwlaszcza przy wierceniu otworéw ,sle-
pych”, gtéwnym sposobem kontroli przebiegu pra--
cy wiercenia (ksztalt, ilo§¢ i rownomiernosé odply-
wu wiéréw), stepienia noza i t. p.
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Dobér nalezytego materiatu na noze i wiertta, ma
dla gtebokich wiercenn pierwszorzedne znaczenie.
Straty, na jakie moze narazié wytwoérnie uszkodze-
nie kosztownego walu, lufy armatniej, lub t. p. wier-

Rys. 64.

Poczatek wiercenia

A4

6

_

wierttem rurowym.

wier-
b — 16 no-
2y; ¢ — klocki dre-
wniane do prowa-

a — glowica

tnicza;

dzenia wiertla po
powierzchni rdze-
pia; d —rura stalo-
wa, sluzaca za wat
wiertniczy; e —dno
walu 2 rura dopro-
wadzajgca ciecz
chtodzaca.

conych przedmiotéw, przez pozorne oszczednosci
przy zakupie taniszego gatunku stali na noie wiert-
nicze, sg zupelnie niewspélmierne z mnicjszym wy-
datkiem na stal, to tez do obrébki tak kosztownych
przedmiotéw nalezy uzywaé na narzedzia jedynie
najlepszy materiat i poddawaé go najstaranniejszci
obrébce cieplnej. Z tego tez wazgledu stosowanie
nozy nakladanych, plytki ktérych moga odskoczyé,
natrafiajac w glebi wierconego otworu na tak cze-
ste wadliwe miejsca w stali (wtracenia, miejsca
otwarde', ,wilki"” i t. p.), i uszkodzi¢ przedmiot
i kosztowna glowice, nie jest zalecane. Jako ma-
terial na noze stosowana jest dobra stal weglowa
zawierajaca niewielka (np. 0,15%) ilog¢ krzemu,
lub tez stal szybkotnaca — ze wzgledu na swag wia-
snosé dobrego zachowania ksztaltu noza, w warun-
kach niedostatecznego chlodzenia, z jakim przy
wierceniu glebokich otworéw musimy sie liczyé.
Bardzo wazne jest rowniez wlasciwe i staranne szli-
fowanie nozy i prawidlowe ustawienie ich w glo-
wicy; zwlaszcza przy wielu nozach uwazaé nalezy
na prostopadlosé krawedzi tngcych do osi i prawi-
dlowe wysuniecie nozy ponad oprawke, gdyz wy-
slajgcy ndéz powoduje niespokojng prace wiertta,

Wiercenie glebokie jest praca powolna, obawa
zniszczenia kosztownego przedmiotu przez skrzy-
wienie, lub uszkodzenie otworu, wywoluje potrzebe
stosowania, w poréwnaniu do innych sposobow ob-
robki, bardzo ograniczonych wielkosci elementdow
skrawania. Tak np. szybko§é skrawania przy wier-
ceniu nie przekracza 5 do 18 m/min, a posuwy —
od 0,01 do okolo 3 mm /obrot. Zwykle do wiercenia
w pelnym materiale stosowane sa wieksze predko-
s§ci 1 mniejsze posuwy, gdyz wtedy -zmniejsza sie
tendencja do odchylania sie osi otworu, przeciwnie
za$ gladzenie — wykonywane bywa przy mniej-
szej szybkosci skrawania, lecz ze stosunkowo duzym
posuwem. Glebokosé skrawania zalezy od rodzaju
pracy, najwigksza bywa oczywiscie przy powiek-
szaniu odkutego lub przewierconego otworu (wyta-
czanie zgrubne), jak rdéwniez przy rozwiercaniu
otworu po obrébce cieplnej, zwlaszcza gdy diugi

przedmiot ulegnie, jak to czesto sie zdarza, pew-
nemu skrzywieniu podczas hartowania. Glebokos¢
skrawania w rzadkich wypadkach przekracza 20 do
25 mm przy wytaczaniu zgrubnym; przy rozwierca-
niu i gladzeniu glebokosé skrawania zmniejsza si¢
przy kazdym nastgpnym przejsciu; np. wynosila:
8,5—5,0—1,5—0,8 mm w czterech kolejnych przejs-
ciach wiertla.

Wobec tych maltych wartosci elementéw obrobki,
czas potrzebny do wykonania pracy musi by¢ bar-
dzo dlugi. Tak np. wiercenie lufy dlugosci 45 kali-
brow 300 mm dziala w jednym ze starszych arsena-
léw trwalo: wiercenie otworu w pelnym materiale
z posuwem 65 mm/godzing — 130 godzin, a roz-
wiercanie i gladzenie (bez ostatecznego wykoricze-

nia lufy t. j. bez po-
7/////////////4 et oy

lerowania, zltobkowa-
%‘;ﬂzﬁ;\\‘s‘;%/ﬂ‘ﬁ nia i t. d.), w'y'kqna.n-e
T\ o) w pieciu przejsciach z
posuwem 150 mm/
godz,, trwalo 425
godz. Doda¢ nalezy ze
pstatnie przejscia mu-
sza byé wykonywane
bez zatrzymania wier-
tarki; wymaga to np.
w otworze dfugim na
I5 m, przy pracy z po-
suwem 200 mm /godz,,
nieprzerwanej pracy
w ciagu 75 godzin.
Poniewaz w ciagu te-
go czasu n6z nie moze
byé zmieniony, dro-
ga zas, jaka w olworze o 300 mm §rednicy w tym
samym czasie ostrze noza wykona (przy szybkosci

.
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Rys. 65. Podcinanie rdzenia
w otworze .glepym".

a — obsada noza; b— klocki
prowadzace; ¢ — néz.

Wylamanie rdzenia przy pomocy klina.
P — przedmiot wiercony; k& — klin stalowy; r — rdzen.

Rys. 66.

skrawania okoto 6 m/min), wyniesie okragle 27 000
m, zrozumiala sie staje koniecznosé ograniczania

ld

Rys. 67.
Cost =
Wytamanie rdzenia przy e EEEEL LS
pOMmOCY prasy. a e
r — rdzen; d— kierunek o 1) S -
nacisku prasy. i ' '[
1

szybkosci noza, ze wzgledu na moznoéé zachowania
jego trwalosci i stato$ci wymiarow.

5. Przykiady'r wykonanych wiertarek
Wiertarki typu L
a. Wiertarka pozioma wytwoérni Craven Brothers,
Ltd., Stockport (rys. 55), wykonana wg schemati

rys. 41 ¢, przeznaczona jest do otworéw, od 90 do
152 mm ¢ i 5 m dtugich, w przedmiotach o zewnetrz-
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nej Srednicy 254 mm. Glowica G, napedzana przez
silnik 15 KM (n==950 obr./min) ma kola zebate
przesuwne dla 8 biegéw wrzeciona od 15 do 181
na min. i waly na tozyskach kulkowych i watko-
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Rys. 68. Narzedzia do wykonczania otworu. B — wier-

tto do gtadzenia @ 199,7 mm o 2 nozach i 4 klockach

prowadzacych; B — rozwiertak o @ 200 mm ze wsta-

wianymi zebami i 3 klockami prowadzacymi. Strzatki
wskazuja przepfyw cieczy.

wych. Suport wiertniczy bardzo prostej budowy,
ofrzymuje posuw przez sktzynke posuwoéw z kolami
zgbatymi hartowanymi przesuwnymi, umieszczona
przy glowicy, przekladnie slimakows i dluga srube
pociagowa wewnatrz foza. Wszystkie kola zebate
pracujg w hermetycznie zamknietych skrzynkach
w kapieli oliwy, tozyska za$§ wrzeciona otrzymuija,
smar pod ci$nieniem ze specjalnej pompki. Do wia-
czania posuwédw w iloéci 8, od 0,07 do 3,17 mm/obr.,
sluzy mechanizm z opadajacym $limakiem; do wia-
czania szybkiego przesuwania wiertla (3 m/min],
przewidziane jest sprzegto cierne.

Wszystkie ruchy suportu S,, t. j. zaréwno naped
$ruby pociagowej mechaniczny, jak i reczny i przy-
spieszony ruch suportu, kierowane sg ze stanowiska
roboczego przy prowadnicy S, walu wiertniczego,
jak réwniez i obstuga suportu krzyzowego S., do
przygotowania otworu w przedmiocie dla glowicy
wiertniczej, umieszczonego na fozu miedzy pro-
wadnica S, i luneta L. Pompa z kétkami zebatymi
pcruszana elekirycznie, dostarcza ciecz chlodzaca
do wiertla przez rury gietkie i pusty wat wiertniczy.

Wysokosé osi nad fczem h = 305 mm, dlugosé
loza — 13,24 m; ciezar wiertarki — 15,25 t.7).

b. Wiertarka tejze wytworni, wykonana z podob-
nych elementéw, do wiercenia i rozwiercania otwo-
row tej samej wielkosci (152 mm ¢ i 5 m diug.},
sposobem zwyklym lub ,ciagnionym” wedlug sche-
matu rys. 42 k, ma naped glowicy od silnika 10 KM
(n = 1400), 8 biegéw wrzeciona od 1,7 do 41; 6 po-
suwéw w obu kierunkach od 0,1 do 1,4 mm/obr.
i szybkie przesuwanie suporta S, (rys. 48] — 3
m/min od silnika mocy 3 KM. Pompa o kétkach
zebatych napedzana przez silnik mocy 2 KM do-
starcza ciecz chlodzaca pod ci$nieniem 10 do 12 at.

Wysokosé A = 406 mm, dtugos¢ toza okoto 12 my;
ciezar — 15,75 t.

*) Wszystkie ciezary nie zawierajs wyposazenia elektrycz-
nego i narzedzi (watéw wiertniczych i t, p.}.

c. Wiertarka fabryki Rheinmetall-Borsig A. G.,
w Diisseldorfie, wykonana wg schematu rys. 41 b,
ma h = 500 mm i wierci otwory do 300 mm@ i 3 m
diugie. Naped glowicy G odbywa si¢ od silnika
mocy 16/20 KM, ktéry daje 6 predkosci: od 2 do
60 na min, lub od 2,7 do 79, przedmiotowi .P. Su-
port wiertniczy S, jest zupelnie niezaleiny od glo-
wicy, gdyz ma niezalezny naped posuwu od silnika
mocy 5 KM, ktéry dziafajac na dwie zebatki, umie-
szczone pod lozem przy pomocy skrzynki posuwéw
i kol zebatych, daje posuwy od 0,66 do 25 mm/min
i przyspieszony ruch walu wiertniczego — 2 m/min.
Pompa odérodkowa napedzana przez silmik elek-
tryczny 10 KM daje 220 1/min cieczy chlodzgcej
pod ci$nieniem 7 at.

d. Rys. 69 przedstawia podwbjna wiertarke wy-
robu Berthiez Freéres, S. A., Paris-Lille, wg sche-
matu rys. 42 ¢, do rozwiercania sposobem zwyklym
i,clagnionym’’ otworéw do 250 mm @ 1 9 m dtugosci.
Sklada si¢ ona z dwoch niezaleznych wiertarek na
wspolnym tozu A. Takie urzadzenie ma ma celu
oszczedno$é miejsca i ulatwienie obstugi i kontroli
pracy dwéch jednoczesnie wierconych przedmiotéw
przez jednego czlowieka. Na rysunku sa widoczne
puste glowice G 1 G, i lunety L i L, do umocowa-
nia wierconego przedmiotu, prowadnice S,, suporty
wiertnicze S, 1 §'; z silnikami do przesuwania szyb-
kiego suportéw S, i ¢’, wreszcie waly pociagowe
C i C, do przenoszenia ruchu od skrzynki posu-
woéw przy glowicach za posredniciwem kol zeba-
tyoh na §ruby pociagowe E i E,.

e. Wielka wiertarka i wytaczarka, zbudowana
przez Crauven Brothers, pokazana jest na rys. 70
i 71 (gtowica 1 puste wrzeciono — na rys. 45 i 46).
Typ -— wg schematu rys. 42 m, zakres pracy: przed-
mioty o $rednicy zewnetrznej do 1800 mm (np. wal-
czaki kute kottow parowych wysokiego cisnienia

Rys. 69. Wytaczarka podwbina do otworéw 250 mm @
i 9 m diugich (Berthiez). Znaczenie liter — p. rys. 41 i 42.

it. p.J)ido 30,5 m dlugie, o ciezarze do 120 t. Wy-
miary tej ogromnej maszyny s nast.: A==1300 mm,
dtugoéé 1 szerokosé toza dolnego A — 401 1,7 m,
a loza D, stojacego na podwyzszonym fundamencie



76

1938 —— PRZEGLAD TECHNICZNY

i przymocowanego swym koncem do foza A, — 37,8
i 1,2 m; cata dtugosé wiertarki okoto 80 m i cigzar
okoto 260 t. _ e
Glowice napedza silnik 75 KM o zmiennej logci
obrotéw, biegi wrzeciona glowicy — od 0,5 do 20 na
min. Suport wiertniczy (rys. 70) S, otrzymuje po-
suwy od 0,42 do / 73 mm/rpm, ‘od
sruby pociagowej 9 55 E o $rednicy
152 mm, umiesz- o czone1dweW-i
natrz loza i na- pedzane
przez silnik Sp 10 KM
rowniez o zntien 5 nej
ilogci nbrotow i
nawrotny, dla mo-
zliwoéci wiercenia i
przyspieszonego prze-
suwania suportu S; z
szybkoscig 1,21 3,7 m/min,
w obydwu kierunkach.
Skrzynka posuwow O i silnik
S, mieszcza sie na konicu loza D.
Watl wiertniczy o # 250 do 300 mm
umocowany jak zwykle w suporcie S,
prowadzi prowadnica S,i podpieraja
podpérki Sg.

Dlugie przedmioty podpierane sa przez ,
watki pojedyriicze i podwédjne W, W,. Do
wytaczania duzych a krétkich otworéw uzywa-

_ne s waly wiertnicze o » od 250 do 585 mm,
oparte nieruchomo w stojakach S, i S'; z glowica
zbudowang jak do wytaczania cylindréow silnikéw
parowych lub spalinowych, slizgajaca sie po po-
wierzchni walu. Posuw otrzymuje ona od sruby
pociagowej, schowanej w wale i obracanej przez
mechanizm ko6t ze¢batych i wlasny silnik elektrycz-
ny mocy 3 KM, nawroiny i o regulowanej ilosci
obrotow.

Do rozpoczecia wiercenia stuzy suport S; przesu-
wany recznie, ktéry mozna przeniesé réwniez na
prawg strone glowicy G. Pompa do cieczy ma sil-
nik mocy 7,5 KM; do smarowania lozysk gléwnych
w glowicy G stuzy pompka T

z silnikiem 1 KM

Rys. 71.
Znaczenie liter — p. rys. 41.

f. Rowniez bardzo duza wiertarka, wykonana
przez wytwornie Froriep, G. m. b, H., w Rhevydt,
wg schematu rys. 41 h/k, ma gléwne wymiary:
h = 1650 mm, zewnetrzna $rednica przedmiotu do
2600 mm, dlugosé¢ wiercenia — 22 m, dlugosc
toza — 56 m. Wrytaczarka ma w czeéci przyglowi-
cowej rozszerzone toze do ustawienia 4 suportow
tokarskich 1 konika, wyposazonego w tarcze ze

Widok glowicy wytaczarki rys. 70 (Craven).

szczekami do zewnetrznej obrobki walczaka, umo-
cowanego w szczekach tarcz glowicy i konika.

Przyklady wykonanych wiertarek typu 2
(przedmiot nieruchomy, wiertlo sie obraca i posu-
wa) sd znacznie mniej liczne:

g. Wiertarka wyrobu Louis Soest, A. G., Diissel-
dorf, wedlug schematu rys. 43s, ze stotem o po-
wierzchni 3,2 X 0,65 m, przesuwanym recziie wpo-
przek toza na 250 mm, do wiercenia otworéw o sre-
dnicy do 100 mm i 2,5 m diugosci, ma 1 == 250 mm,
Silnik elektryczny 15 KM, kryzowy Sg, umocowany
na gltowicy, bedacej jednoczesnie suportem wiertni-
czym, nadaje walowi wiertniczemu W 12 biegéw,
od 8 do 100 obr./min. Tenze silnik posuwa glowice

z wiertlem naprzéd przy pomocy walu pocia-

gowego C skrzynki posuwoéw (12 posuwdw

od 004 do 2 m/obr.), znajdujgcej sie na

5 prowadnicy S, i §ruby pociagowej.  Sil-

4 nik S, mocy 3 KM, na skrzynce po-

suwéw, sluzy do przesuwania szyb-

kiego wiertla (2,5 m/min) w oby-

dwoéch kierunkach. Pompa od-

¢rodkowa dostarcza ciecz

£ chlodzaca wilosei 125 1/min.

pod ci$nieniem 10 at, do

D chlodzenia wiertta i

e~ usuwania  widrow,

Cigzar wiertarki—
9,2 t.

Rys. 70.

Wytaczarka typu 1
(Craven). h=1300 mm;
do otworéw od 600 do 1800 mm ¢; dilugosé
wiercenia—30,5m. Znaczenie liter—p. rys. 41.

h.. Podobna wiertarka dla ciezszych wlewkow
stalowych wykonana przez te sama wytwérnie wg
schematu rys. 43 r, ma h = 425 nad Yozem, a 650

i mm nad stolem; nieruchomy
56 stol D (rys. 52) ma powierz-

wierzchnie 3,0 X 1,25 m. Max. ¢ wlewka—1000 mm,
a max.}¢ wierconego otworu — 250 mm, i glebo-
kos¢ wiercenia 2 m. Silnik napedu gléwnego ma
moc 25 KM; mechanizm glowicy daje wiertlu 12
obrotéw od 5 do 65 na min; ilo§é posuwdw wier-
tta — 18, od 0,05 do 2,5 mm/obr. Silnik do szyb-
kiego przesuwania wiertla (2,5 m/min) na moc
5 KM. Ciezar wiertarki — 14,5 t.
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Wiertarki typu 3 (przedmiot i wiertlo
obraca sig, wiertto sie posuwa):

i. Wiertarka wyrobu Wagner i S-ka, Dortmund,
schemat rys. 44 w,.podobna jest do przedstawioae
na rys. 51, lecz ma obracajace sie wiertto, Wymiary
wiertarki: A = 350 mm, wierci otwory od 50 do
250 mm ¢ ,w przedmiotach o zewn. » max, 320 mm;
ma naped od silnika 25 KM o obrotach regulowa-
nych, w granicach od 750 do 1500 na min; mecha-
nizm glowicy daje przedmiotowi obroty od 5,7 do
150 na min, Silnik do obracania i posuwu wiertla,
rowniez pradu stalego, o ilosci obrotéw regulowanej
w granicach od 600 do 1200 na min umieszczony jest
na suporcie wiertniczym, catkowicie niezaleznym
od glowicy, ma moc 8 KM i nadaje wiertlu ilosé
obrotéw od 75 do 150 na min.; posuw odbywa sig
przy pomocy nieruchomej $ruby pociagowej (16 po-
suwow od 0,15 do 75 mm/min. Dodatkowy silnik,
do szybkiego przesuwania 140 mm ¢ walu wiertni-
czego, ma moc 3,7 KM, Silnik 10 KM pedzi pompe
o wydajnoséci 220 1/min przy cisnieniu 7 at. Procz
tego jeden silnik 2 KM stuzy do przyspieszonego
przesuwania dodatkowego suportu do rozpoczyna-
nia wiercenia, a drugi — pompke do smaru dla
gtownych tozysk glowicy.

Wiertarka ma dtugosé Yoza — 13 m i ciezar 18,1 L.

k. Obustronna wiertarka tej samej firmy (wg
rys. 44 x) o takich samych wymiarach, lecz o dlu-
gosci wiercenia 2 X 3 m, ma loze diugosei 182 m
i wazy — 28,1 t.

ny w szczekach tarczy glowicy 7 i lunety L. Su-
porty do rozpoczecia wiercenia poruszane s przez
wal pociagowy C. Kornce przedmiotu oslaniaja po-
krywy z mikowymi okienkami do kontroli przeply-
wu wiéréw, uchodzacych wraz ze zuzytym plynem
z wierconych otworéw.

m. G.iA. Harvey, Ltd., Glasgow, wykonali wier-
tartke wg schematu rys. 44 x do obustronnego wier-
cenia otworéw 120 mm @ i 2 X 3 m dlugosci, z gor-
nymi tozami, przy czym prawe loze B moze by¢
przesuwane jak zwykle, lewe za§ B’ — jest unieru-
chomione, dzieki czemu dlugo$é wiertarki zostala
nieco zmniejszona i wynosi okolo 20 m. Puste wrze-
ciono glowicy G ma otwér dla prowadzenia watu
W', za$ prawy koniec wrzeciona i tarcza T ma
otwér nieco wiekszy, pozwalajacy na umieszczenie
w nim glowicy wiertniczej lewej, przed umocowa-
niem przedmiotu £. Silnik mocy 15 KM daje cztery
biegi (od 4 do 32 obr./min) doé¢ wolne, ze wzgledu
na sily odsrodkowe ciezkiego przedmiotu P, zas
waly wiertnicze olrzymujg od silnitkéw Sy 1 S'w mo-
cy po 25 KM, umieszczonych na wierzchu skrzyn
suporléw, szybsze obroty (9 biegow od 8,12 do
120 na min). Polaczenie tych dwdch szybkosci
obrotéw daje polrzebne szybkosci skrawania. Tak
np. przy wierceniu otworu o ¢ 120 mm olrzymuje
sie min. szybko$é 4,56 i max. 57,24 m/min., przy
min., wzglednie max. predkosciach wiertla i przed-
miotu. Posuw obydwoch suportow wiertniczych od-
bywa sie od mechanizmu gtowicy G, watu pociggo-

Rys. 72. Wiertarka¥obustronna, {ypu 3 (Nema). Znaczenie liler — p. rys. 44.

I, Narys. 72 przedstawiona jest obustronnie pra-
cujgca wiertarka wg schematu rys. 44 x, posiadaja-
ca suporty wiertarskie S, i S', w ksztalcie zamknie-
tych skrzyn, zawierajacych mechanizmy obrotu i po-
suwu wiertel, uruchomiane przez silniki §’y 1 S,
umieszczone na koncach toza; do posuwu stuza $ru-
by pociggowe E, i £',. Przedmiot P jest zamocowa-

Doc. dr. inz. F. SZELAGOWSKI

wego C, skrzynki pcsuwéw (12 posuwéw od 0,127
do 3,175 mm/obr.) i $ruby pociggowej. Do przesu-
wanja loza B przewidziany jest specjalny silnik
mocy 15 KM, a do przyspieszonego ruchu supor-
tow wiertniczych — 2 silniki po 1,5 KM. Ciezar
wiertarki — okolo 50 t.

669 .14 : 624 , 27,093

W sprawie stosowania stali wysoko-
wartoéciowych w mostownictwie

stownictwa stalowego') jest daznosé wpro-

wadzenia w uzycie stali wysokowarioscio-
wych, celem zwiekszenia waloréw ekonomicznych
stalowych konstrukcyj mostowych.

Sprawa powyzsza nie jest bynajmniej nowa, gdyz,
jak wiadomo, stale wysokowarto$ciowe stosowane
byty juz od dawna w belkowych konstrukcjach mo-
stowych duzych rozpietosci, w celu zmniejszenia

]’ ednym z warunkow zwiekszenia rozwoju mo-

" 1) Ob. art. autora: Mosty stalowe na Polskich Kolejach
Panstwowych”, Czasopismo Techniczne. 1935 r,

wplywu ciezaru wlasnego tych konstrukcyj, wzgle-
dnie stale te byly stosowane réwniez w niektorych
czeSciach mostéw wiszacych duzych rozpietosci ze
wzgledu na odpowiednio wieksza wytrzymatosé.
Jezeli obecnie sprawa powyzsza jest aktualna, 1o
gléwnie z uwagi na cheé zastapienia nitowanych
dzwigaréw kratowych stosunkowo wiekszych roz-
pietosci dZwigarami blaszanymi, z jednoczesnym
zastosowaniem przy tym spawania, jako srodka la-
czacego poszczegdlne elementy konstrukcyjne dzwi-
garow.
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Ujemna wlasnoscia wszystkich stali wysokowar-
tosciowych jest przede wszystkim wartosé liczbowa
wspoblczynnika sprezystosci tych stali, ktéra to war-
to$¢ jest prawie réwna lub nawet niekiedy mniej-
sza od wartosci wspdélczynnika sprezystosci stali
zlewnej o wytrzymalosci kraricowej 37—44 kg /mm’.

Przyjmujac zatem pod uwage, ze w przypadku
belki blaszanej w dwoch punktach podpartej o roz-
pietosci / i calkowile] wysokosci h, obciazonej w
sposéb réwnomierny na calej swej dlugosci, naj-
wieksza strzalka ugiecia wynosi

_—— _5ﬁpll_ ey .5,M,“2€‘3‘ 12 — _5_'31_2__ 10 (1)
= 384 EI 48 EI =~ 24 EmR " - ¢
gdzie przez P oznaczono wyraz

I

"7 24 Eh

to dla stali wysokowartosciowej przy dopuszczal-
nym naprezeniu o,, tym samym wspélczynniku
sprezystosci E, oraz tej samej calkowitej wyso-
kosci belki A, najwieksza strzalka ugiecia bedzie
wynosila odpowiednio

fo= 1w, « . « « . . . (2

lub tez przy uwzglednieniu zaleznosci (1)

(3)

Poniewaz warlosé dopuszczalnego naprezenia
dla stali wysokowartosciowej jest okreslana z za-
leznosci

Sqw
Gy == g —— s . . . . . L4
4 (4
gdzie przez d,, oznaczono granice plastycznosci
stali wysokowartosciowej, zas przez o, — granice
plastycznosci stali zlewnej o wylrzymalosei krari-
cowej 37—44 kg/mm? to przyjmujac pod uwage,
ze dla stali wysokowartosciowej (obecnie gltéwmie
stosowanej) o wytrzymalosci kraicowej 50 kg/mm’
gramica plastycznosci wynosi 36 kg/mm® zas dla
stali zlewnej wartosé powyzszej granicy plastycz-
no$ci jest w tego rodzaju przypadku przyjmowana
w wysokosci 24 kg/mm®, przy powyzszych zaloze-
niach warto$é dopuszczalnego naprezenia dla stali
wysokowartosciowej bedzie wynosita odpowiednio

36
G 4 o) 1,506 .

Zatem najwicksza wartosé strzatki ugiecia belki
blaszanej w przypadku wyzZej wymienionej stali
wysokowartosciowej bedzie wynosita na podsta-
wie zaleznosci (3)

=157,

czyli wartosé najwigkszej strzalki ugiecia belki bla-
szanej w zalozeniu tej samej catkowitej wysokosci
belki, oraz tej samej wartosci wspétczynnika spre-
zystosci E bedzie o 50% wicksza od wartoéci naj-
wiekszej strzatki ugigcia tej belki w zatozeniu zwy-
klej stali zlewne;j.

Wspomniane wyzej stosunki pogarszaja sie jesz-
cze w przypadku zastgpienia dZwigara kratowego
stosunkowo wigkszej rozpietosci, wykonanego ze

stali zlewnej, belka blaszana, wykonana ze stali
wysokowartosciowej, poniewaz wtedy (z Zadang
zwykle doktadnoscia praktyczna) bedzie

. cs”{h
fw '———f G—_hw
Biorac wiec tutaj
A1 ho 1
I /v 2% =g 1

otrzymamy F,=3,617,

czyli ugiecie belki blaszanej wykonanej ze slali wy-
sokowarto$ciowej bedzie przy powyzszych zaloze-
niach o 260% wieksze od ugigcia dzwigara krato-
wego, wykonanego ze zwyklej stali zlewnej.

Na powyzsza ujemng wlasnosé stali wysokowar-
toéciowej zwrdcil swego czasu uwage prol. Psze-
nicki *),

Jezeli z kolei przyjmiemy pod uwage, ze w przy-
padku mostéw kolejowych stosunek najwiekszej
strzatki ugiecia, powstalej pod wplywem dzialania
obciazenia ruchomego do rozpietosci teoretycznej
tego dZwigara nie mogt dotychczas wynosié wigcei.
niz

|

l 1200 '
to w zalozeniu wymienionej uprzednio stali wysoko-
warlosciowej, powyzszy stosunek wyniostby teraz

fu 1
= B = 4

co nalezy uzna¢ za niepozadane z uwagi na zwiek-
szenie wplywu dynamicznego obcigzenia rucho-
mego.

Zatem stosowanie stali wysokowartosciowych do
mostéw kolejowych malych i1 $rednich rozpietosci
jest z tego powodu niewskazane.

Powvyisza uwaga nie dotyczy bymajmniej mostow
drogowych, dla ktérych, w przypadku debrze utrzy-
manej nawierzchni, stosunek strzatki ugiecia, wy-
wolanej wptywem dzialania obcigzenia ruchomego,
do rozpigtosci teoretycznej danego dZwigara mogt-
by wynosié nawet

I~ 600

Oméwione dotad wnioski, jak widaé, zoslaly
oparte na wzorach, dotyczacych statycznego dzia-
lania obcigzenia ruchomego. Sadze wiec, ze cieka-
wa bedzie teraz rzecza zbada¢ wplyw dziatania
obciagzenia ruchomego na wolnopodparte blaszare
dzwigary mostowe w zatozeniu zastosowania w kon-
strukcji stali wysokowartosciowej. Jako obcigzenie
ruchome zostanie przyjete w dalszych rozwazaniach
tylko obcigzenie kolejowe®), poniewaz obcigzenie
drogowe wywiera naogél maly wpltyw dynamiczny,
o ile nawierzchnia moctu jest dobrze utrzymana.

'2] A.' Pszenicki. ,O zastosowaniu wysokowytrzymatoscio-
wej stali do mostéw". Sprawozdania i Prace Warszawskiego
Towarzystwa Politechnicznego. 1929 r.

3) Ob. artykuf autora: ,Wplyw dynamiczny obcigzenia
ruchomego na mosty”. Przeglad Techniczny. 1935 .
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W zwiazku z powyzszym zostanie wiec rozpatrzo-
na sprawa drgan belki wolmopodparte] 0 zmiennym
momencie bezwlaldnosci, obciazonej ciezarem wila-
snym, oraz nastepnie bedzie rozpatrzoaa sprawa
drgani tej belki pod wplywem dziatania sity okre-
sowo zmiennej, poruszaiacej sie po belce z pred-
koscia jednostajna.

Spos6b rozwiazania wvmienionych zagadnien be-
dzie przeprowadzcay za pomoca réwnania Lagran-
ge'a, przyjetego rowmiez do rozwiazywania po-
dobnych zagadnieri przez Timoszenke') oraz
Ronsse’a i Desprets'a®), w przeciwienstwie do pra-
cy Inglis'a®), ktéry w analogicznych zagadmieniach
positkuje sie rownaniem rézniczkowym ruchu
drgajacego ciala. Nalezy przy tym stwierdzié, +c
sposéb rozwiazywania zagadnien dynamicznycly,
oparty na réwnaniu Lagrange’a, jest prosty i przej-
rzysty.

W dalszym ciggu rozwazar przyjmiemy réwna
nie osi odksztatconej belki zgodnie z metoda Pois-
son’a w postaci wzoru

=qu
gdzie
u=J(x)
i
g=172(0),

czyli o$ odksztatconej belki okreslamy jako iloczyn
dwéch funkeyj, z ktorych jedna jest zalezna tylko

od zmiennej polozenia biezgcego punktu x, druga-

za$ funkcja jest zalezna tylko od zmiennej czasu £.

Witedy predkoéé pionowego przesuniecia biesa-
cego punktu belki bedzie mozna okresli¢ z za'ez-
nosci

dy ;

Up:—dT:qll g

Zatem roéwnanie Lagrange’a, okreslajace stan
drgajacej belki, otrzyma nastepujacy ksztalt:

d [ 3W, )__ oW, W, Wy
dt \ 9 3¢ %q oq

gdzie W, oznacza sile zywa ukladu, za§ W. i W,
odpowiednio prace sil zewaetrznych, oraz prace
sit wewnetrznych.

Tutaj bedzie wigc w zalozeniu statej wartosci
masy belki

{

W= —; }:l,mvp2 IT—;' /‘7'2 u*dx ,
14
. !
5 (’a%v) =q'm [u*ds
oraz
]
W — g
°cq

1928,

3) A, Ch. Ronsse et R. Desprets. , Auscultation des con-
structions métalliques”, Congrés Int. de la Constr. Mét.
Liége. 1930.

%) C. E. Inglis. ,A mathematical treatise on vibrations
in railway bridges”, Cambridge. 1934.

4) Timoszenko. ,Vibration problems in angineering",

Ponadto deziemy mieli

1 Mdx _E ‘_y_))‘
Wo=2F / 1(x) 2 / L) ('dx= (s
jak réwniez
!
W, ' d*y 2 dz_y)
. E[1 53 - ( ) dx =

=Egqg ’I(x] udx ,
poniewaz jest tutaj
d’y il ?
Przyjmujac w koricu dla uproszczenia funkcje

u ty'ltko w postaci pierwszego wyrazu szeregu Fou-
rier'a, t. j.

. T
u=sin -,
oraz
1 (x) o Iu + (Im _"Io) sin “lx ’
gdzie I, i In oznaczaja odpowiednio najmniejszy

(na p0|dporze] wzglednie naiw1ekszy (w srodku)
moment bezwladnosci belki, to réwnanie Lagran-
ge'a przyjmie wtedy ostatecznie ksztalt mnastepu-
jacy:

2 W,

v $ pa—ir =<l
g +2%q o= >

[7:10 + 2 (Im~lo)]

W przypadku drgan wlasnych belki bedzie

gdzie oznaczono

E_ﬁ:3

2 ==
ot =
ml*

2W =pdxdy = pdxudq,

1

W, X 2pl
—_— = udx =
aq p;{ it
Zatem z rowmania Lagrange’a
. 4p
1 2 e e
q° +a°q —
otrzymamy wiec
B .
g===_3 (1 — cos a )
wzglednie
P = »452 (t — cos @) sin ﬂlx e o (5]
gdzie
g 4p_
P =
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Otéz okres drgan wlasnych belki, w zwiazku ze
wzorem (5), okreslimy z zaleznosci

at+27t=d.(t+T],
skad jest

2% _opy/ 3P
Tememd} Vmg[glmﬂsn-—s]]o] s
przy czym g oznacza przyspieszenie ziemskie,

Wzoér (6) mozna bedzie przedstawié jeszcze w
ksztalcie nieco zmienionym przyjawszy pod uwagg.
ze z zaleznosci

5 — Mz
=— ,
dla wartosci
2
M = p81 -, z::vg . i I= I,

powstanie zwiazek

P _ 16 ¢

I.  PPH

Otéz uwzgledniajac we wzorze (6) vowyiej
otrzymany zwiazek, oraz wprowadzajgc ponadio
oznaczenie

I,

s

- 8]/30
T:]/z_l ]/ — . m

/§T1,/;;;-';[84(%—8),2]

Oznaczajgc przez T, okres drgan wilassiych belki
wykonanej ze stali wysokowartosciowej, zag przez
T okres drgan wlasnych belki, wykonanej ze stali
zlewnej, oraz zakladajac ponadto w obydwu przy-
padkach jednakowy stosunek wysokosci belki do
jej rozpietosci, jak rowniez i te sama wartosé sto-
sunku £ (ktory nawiasem méwiagc wywiera jak wi-
da¢ maty wplyw na okres drgan wlasnych belki),
na podstawie wzoru (7) otrzymamy

Tw::r]/c;'” A -

Poniewaz na podstawie zaleznosci (4) jest

bedzie ostaiecznie

O — 115 g,
wiec przy powyzszym zalozeniu bedzie
T,=122T,

t. j. okres drgan wlasnych belki ze stali wysoko-
wartosciowej wydluzyt sie (zwickszyt sie) o 22%.

Ciekawa rzecza teraz bedzie zbadaé wydluzenic
sie (zwiekszenie) okresu drgann wlasnych belki w
przypadku zastapienia dzwigara kratowego stosun-
kowo wiekszej rozpietosci, wykonanego ze stali
zlewnej, belka blaszana wykonana ze stali wyso-
kowartosciowej.

Oznaczajac stosunek wysokosci belki do jej roz-
pietosci w przypadku stali zlewnej przez

h
q) S T ’
zas w przypadku stali wysokowartosciowej przez
ll’w—"j}f" '

o wtedy, w zalozeniu tej samej wartosci stosunku
k, ze wzoru (7) bedzie

T = T]/v‘i—”c

Jezeli teraz przyjmiemy dla mostéw kratowych
stosunkowo wigkszych rozpiegtosci

za$ w przypadku belek blaszanych réowniez wiek-
szych rozpietosci

1
=73
oraz jezeli uwzglednimy zalezno$é
a,=150a,
otrzymamy
To=19T,

t. j. okres drgan wlasnych belki blaszanej ze stali
wysckowartosciowej wydluzyl sie (zwiekszyl sig)
0 90%, co pozostanie oczywiscie nie bez wplywu na
sprawe wspo6tbrzmienia drgan obciazenia ruchome-
go, oraz drgan wlasnych belki.

Rozpatrzmy wiec w tym celu zagadnienie, doty-
czace drgan belki pod wplywem niezréwnowazone!
masy kola napednego lokomotywy, poruszajace;
sie po belce ze stala predkosciag v,

Wtedy wartosé skiadowej pionowej sity odsrod-
kowej niezrownowazonej masy kota napednego lo-
komotywy bedzie wynosita:

Ry =

cos &

przy czym najwicksze wartoséci powyzsza sila osia-
gnie dla @ = 0, oraz dla ® = 180°, t. j.

Reda———— o, b 7
R=%-2 )
Zatem w rozpatrywanym przypadku bedzie
IW,
LA S -7
oq

lub tez po uwzglednieniu wzoréw okreslajgcych
Ro i u otrzymamy -
2 W, Py* vt
— = cos
oq gr l

poniewaZ jest tutaj

mvl

x = vt ,
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oraz 1 : 1
o= A W il v ey
r T ( T T,
Réwnanie Lagrange'a przybierze wiec ksztalt na- 1 1

stepujacy: e t

2 Pu? vt Tyt — =L "2 gsin2=x ——] . (12)
” 2, & v
¢+t g= ml gr cos —— sin i L T

Wprowadzaja(c do powyzszego réwnania ozna-
czenia

.__ R
FESmes 0 v o . (10)
e A
P==% r
oraz
Ty
§ e e
! r '’
po odpowiednim przeksztatceniu bedzie
q" + a® ¢ = (sin 1¢ + sin 31},
tkad olrzymamy
g=XK' (sin T — rj sin 0.1) -+
" . ~ 8 . .
+ K (sm ot =he smM), (11)

gdzie oznaczono

K= P

at — g2 !

KII::

a? — g2

Wprowadzajac w dalszym ciagu we wzér (11)
oznaczenia

T 2T
o
21
Tl_" v '
oraz
27y
T2= v ]

gdzie wielkosci T, T,, T, oznaczaja odpowiednio
okres drgarni wlasnych belki, okres drgan belki pod
wplywem cigzaru poruszajacego sie po belce tylko
ze stala predkoscia v, 1 okres obrotu kota, to wtedy
bedzie

__ B | ; 1
T T 1 2[8"12”(T1 ¥
72 (n s 2
1, 1

Ot6z wspédtbrzmienie dngari wlasnych belki i ob-
cigzenia ruchomego powstanie przy t. zw. pred-
kosciach krytycznych, kiedy w rozpatrywanym
przypadku beda mialy miejsce nastepujace zalesz-
nosci:

11 1
E T o R, !
lub
1 1 1
T=T T

co odpowiadaé bedzie dwum predkosciom krytyez-
nym, w odréznieniu od drgania szyn, gdzie istniejg
trzy predkosci krytyczne 7).

: . : 1 .
Poniewaz jednak wielko§é N jest bardzo mata

1

w stosunku do pozostalych dwoch wielkosci, zatem,
praktycznie rzecz biorac, mozna powiedzieé, zZe ist-
nieje tylko jedna predkogé krytyczna okreslona
zaleznoscia

Dla wymienionych wyzej wartoéci ze wzoru (12)
otrzymujemy

0
Rozwiazujac nieokreslonosé bedzie
. N@ T! : 2wt

= R e T

4 T !
oraz ostatecznie
BTt
4w

Na podstawie wyzej otrzymanego wzoru (13)
wazna rzecza bedzie okreslié zwiekszenie wplywu
dynamicznego niezréwnowazonych mas kél naped-
nych lokomotywy w przypadku zastapienia dZzwi-
gara kratowego stosunkowo wiekszej rozpigtosc,
wykonanego ze zwyktej stali zlewnej, belka bla-
szang wykonang ze stali wysokowartosciowe].

W tym celu wprowadzamy do wzoru (13) war-
tosci

os~——2ﬁ’t—si £
R

y=qu= - 13y

vgkr To —=vkr T=2%r, . . . 14))

gdzie r oznacza promien danego kola mapednego
lokomotywy, jak réwniez

veri=2X,
gdzie X oznacza polozenie tego kola na belce.

7) S. Belzecki. ,Sur un cas de vitesses critiques dans le
mouvements d'une locomotive sur les rails”. C. R. 1927,
t. 185. :
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Wtedy, uwzgledniajac zalesnosci (9) i (10), po
odpowiednim przelesztatceniu, ze wzoru (13) bedzie
Y P

y Pw

gdzie p i pw 0znaczaja wartosci ciezarow wlas.n;ych
nitowanego dzwigara kratowego stosunkowo wigk-
szej rozpietosci, wykonanego ze stali zlewnej, oraz
spawanej belki blaszanej, wykonanej ze stali wy-
sokowartosciowej.

Zatem zwickszenie wplywu dynamicznego, spo-
wodowanego dziatlaniem niezréwnowazonych mas
két napednych lokomotywy moze sie zwigkszyé
(przy powyzszych zalozemiach) przymajmniej
o 25%, co pociagnie za soba zwigkszenie wspo!-
czynnika dynamicznego przynajmniej o 20%, po-
niewaz wplyw dynamiczny niezré6wnowazonych mas
kol napednych lokomotywy, moze sig zwickszyé
ogolnego wplywu dynamicznego obciazenia rucho-
mego °).

Przy malych rozpigtosciach dzwigaréw, w przy-
padku zastapienia nitowanej belki blaszanej ze stali
zlewnej, spawana belka blaszang wykonanag ze stali
wysokowartosciowej, bedzie odpowiednio

1,25,

l"i‘ = __p_: 11401
y Puw

czyli ze wspélczynnik dynamiczny moze sie zwig-
kszyé w tych przypadkach o 32%.

Z powyzszego widaé, Ze wprowadzenie do obli-
czen siatycznych zwiekszonego wspéleczynmika dy-
namicznego, spowodiije zmniejszenie walorow eko-
nomicznych zastosowania stali wysokowartoscio-
wej. :

Okreslone z zaleznosci (14) predkosci krytyczne
sg praktycznie zupelnie osiagalne, poniewaz np. w
przypadku belki kratowej wolnopodpartej o rozpie-
tosci I = 50 m, przy dopuszczalnym naprezeniu dla

stali zlewnej o = 1200 kg/cm?, i stosunku wyso-

kosci belki do jej rozpietosci —,;— = % , oraz stosunku
1 T

k = -, mozna bedzie réwniez ze wzoru (7), z 23

3 !
dang zwykle dokladnoécia praktyczna, okresli¢
okres drgan wlasnych belki

T = 0,321 sek,
co przy wartosci

2tr =580 cm,
daje predkosé krytyczna

. _2=nr__ 580
ER="T — T0,321

= 65 km/godz,

gdy tymeczasem w zalozeniu stali wysokowartoscio-
wej o dopuszczalnym maprezeniu 1800 kg /em?, i sto-
h 1 1
sunkuy [ = qg '+ oraz stosunku kb = 3 okres
drgari wlasnych belki bedzie
Tw == 0,580 Sek I

8) A. Pszenicki. ,Kurs budowy mostéw'". cz. I. Warszawa..

co przy wartosci

2nr=>580 cm
daje predko$é krytyczna
2Tr 580
VKR =— Tw fo— 0,580 — 36 km/godz.

W przypadku za$ mmiejszej rozpigtosci, np. dla
[ = 20 m, przy dopuszczalnym naprezeniu dla stali
zlewnej o = 1200 kg/cm*, stosunku wysokosci dzwi-

gara do jego rozpietosci —lll- = % oraz stosunku k=

:%, okres drgari wlasnych belki bedzie

T = 0,161 sek,
co odpowiada predkosci krytycznej
580
UKR—-—'—“-—‘O']61 = 130 km/godz.

a wigc predkosci, ktéra naogét nie jest jeszcze sto-
sowana.

Przy mniejszych rozpietosciach belek wartosci
odnognych predkosci krytycznych beda odpowied-
nio wieksze, tak ze zjawisko wspélbrzmienia be-
dzie w tych przypadkach mnieosiggalne,

Jednakze duze znaczenie na wplyw dynamiczny
niezréwnowazonych mas kol napednych lokomoty-
wy posiada ilo$é oraz rozstaw samych k6! naped-
nych lokomotywy.

Przyjmujac bowiem rozstaw kél napednych lo-
Tr
3 13
podstawie wzoru (13), catkowity wplyw dynamiczny
niezréwnowazonych mas trzech kot napednych lo-
komotywy bedzie wynosil

komotywy o trzech osiach napednych na

gy BT . wx X
Y=2Xy 3 roas R [Xcos—r +
2%r X 2n
+(X~— 3 )cos(-—;——-T)—i—

(x5 om [ ]

Poniewaz dla belek stosunkowo wigkszych roz-

2nr 4=
—5 1 oraz X — —31—
moizna uwazaé¢ praktycznie za jednakowe, wtedy
ogélny wplyw dynmamiczny, jako zalezny tylko od
sumy cosintiséw, bedzie réwny zeru, co widaé bez-
poSrednio z ponizszej zaleznosci

pieto$ci wartoéei X, X —

v, BTX T x X
Y—Ly=4wvm n—— [cos—r_ -
X 2% X 4x
+COS(T—T)+COS(T——§—)]—-O.

Tak wiec lokomotywy o trzech osiach napednych

i o rozstawie ich 2 s 58 pod wzgledem wplywu
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dyna]\micznego na belki mostowe najkorzystniej-
sze ’}.

Co sie zas tyczy sprawy korzysci stosowania stali
wysokowartosciowej, to z 2adang zwykle dokkadno-
$cia praktyczng w przypadku belek blaszanych
mozna powiedzie¢, ze zachodzi tu zwiagzek

ch

CslU hlU

Gw:G

I (1)

w zalozeniu tych samych momentéw zginajacych
(co dla belek blaszanych wzglednie matych rozpie-
tosci jest praktycznie dopuszczalne), oraz przekro-
jow geometrycznie podobnych, ktére czynia zadosé
nastepujacej zaleznosci:

W=F¢th,

gdzie £ wynosi zwykle dla przekrojéw belek dwu-
teowych ok. 0,3.

Przyjmujac zatem we wzorze (15) o, = 1,5 5,
oraz hy =09 h, otrzymamy
Gw — 0,74 G '

czyli oszczednosé teoretyczna na cigzarze belki
blaszanej z zastosowaniem stali wysokowartoscio-
wej wyniostaby ok. 26%. Zatem oszczednosé pie-
nigzna z powyziszego bedzie tylko wtedy, kiedy
cena jednostkowa wykonania konstrukciji z powyz-

%) Ibid. 9.

Dr. A. SZNERR

szej stali wysokowartosciowe] nie bedzie wyzsza
0 26% od ceny jedmostkowej wykonania tego ro-
dzaju konstrukcji ze zwyklej stali zlewnej,

Te same mniej wigcej zaleZnosci maja miejsce
i w przypadku zwyklych mostow kratowych °J.

Odnosnie za§ sprawy korzysci z zastapienia ni-
towanych belek kratowych, wykonanych ze zwykte]
stali zlewnej, belkami blaszanymi, wykonanymi
réwniez ze zwyktej stali zlewneij, nalezy stwier-
dzié, ze dotychezas ze wzgleddw czysto ekonomicz-
nych granica stosowalnosci blaszanych belek nito-
wanych nie przewyzszala naogél 20 m rozpietosci,
gdy tymczasem w przypadku zastosowania spawa-
nia do belek blaszanych granica stosowalnosci tych
belek, przy istniejacych obecnie warunkach prze-
twérczych, moze byé¢ podwyiszona do 35 m roz-
pigtosel.

Z chwila, jednak wprowadzenia spawania do wy-
konywania belek kratowych, wyze] wskazana gra-
nica znow sie obnizy na korzys$é stosowania belek
kratowych.

Wprowadzenie stali wysokowartosciowych z eko-
nomicznego punktiu widzenia, naogot tych granic za-
sadniczo nie zmieni. Zatem i stosowanie belek bla-
szanych o rozpietosciach znacznie przewyiszaja-
cych powyzsze granice jest ze wzgledéw ekono-
micznych niewskazane.

) Ibid. 2).

66.07:546 .294/5: 621 . 326

Fabrykacja przemystowa 'kryptonu i ksenonu do zaréwek

wynalazt zaréwke o atmosierze gazowej,
tak zwana pot-watowke.

W zaréwkach prézniowych, uzywanych przed-
tem, temperatura drucika z woliramu, a zatem
i wydajnosé zarowki, byly ograniczone nie tyle
temperaturg topliwosci metalu, ile szybkim paro-
waniem wolframu w wysokich temperaturach.

Langmuir zmniejszyl to parowanie, umieszczajac
drucik w atmosierze gazowej. Gazy stosowane
do tego celu nie powinny dzialaé chemicznie na
drut, powinny byé¢ zlymi przewodnikami ciepfa
i przeciwstawiaé si¢ dyfuzji par wolframu.

Gazy ciezkie, t. zw. szlachetne, odpowiadaja
nalepiej tym wymaganiom i to w stosunku od-
wrotnym do ich cigzaru czasteczkowego, a zatem
przede wszystkim warunkom tym odpowiada kse-
non, potem krypton i nastepnie argon. Na po-
czatku trzeba jednak bylo zadowalaé sie azotem,
a nastepnie stosowamo argon, kiedy Linde, a poi-
niej Claude opracowali fabrykacje przemystows
argonu. Nie mozna bylo woéwczas mysle¢ o sto-
sowaniu kryptonu, a tym mniej ksenonu, ktére
wéwezas otrzymywano tylko laboratoryjnie, w
bardzo malych ilosciach. Jednakzie celowosé
uzytkowania do tego celu kryptonu byla znana,
czego dowodem jest odpowiedni patent amery-

katiski (Jacobi).

Poczatkowo przypuszezano, Ze powietrze za-
wiera zaledwie 1 20000 000 kryptonu i

Mi‘j'a dwadziescia pieé¢ lat jak Langmuir

1 : 190000 000 ksenonu, t. j. ilosci zbyt male, ze-
by mozna bylo mysle¢ o ich fabrykacji przemy-
slowej. Dlatego tez w 1918 r. Georges Claude
moglt zaznaczyé, moéwigc o uzywaniu kryptonu
i ksenonu do zaréwek: ,Do jak wspanialych
wydajnosci moznaby dojsé, stosujagc do zarowek
krypton i ksenon, jezeli by znikoma zawartosé
ich w powietrzu nie niweczyla wszelkich nadziei
produkowania ich kiedykolwiek w ilosciach do-
statecznych” '). Prace Lepape’a zmienily jednak
ten poglad, gdyz wykazal on, ze powietrze za-
wiera 20 razy wigcej kryptonu i 15 razy wigcej
ksenonu, mniz przypuszczano uprzednio. Dowiéd?

_on réwniez, ze gazy te koncentrujg sie w cieklym

tlenie podczas fabrykacji przemyslowej tlenu

i azotu i wskazal bardzo pomyslowg metode wy-

dobywania ich z tej cieczy. _
Poczynajac od 1923 r., wytwarzal on juz regu-

‘larnie dostateczne ilosci gazéw do laboratoryj-

nych préb zaréwek. Prace te byly dokonywane
przy pomocy ,Société d'Eclairage et d'Applica-
tions Eléctriques”.

Wreszcie Georges Claude wskazal w 1928 r. me-
tode otrzymywania w skali przemystowej krypto-
nu i ksenonu w sposdb ciagly, z dobra wydajno-
$cia, jako produktéw ubocznych przy fabrykacii
tlenu i azotu. Mégl on woéwezas przewidywad
produkcje do kilkudziesigciu litréw tych gazéw

1} Bulletin- de la Société des Ingénieurs -Civils, 1918,
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dziennie., Tym sposobem stworzyly sie korzystne
warunki do dalszych préb stosowania tych ga-
zow do zarowek.

Podobne préby poza Francja byly réwn’
przeprowadzone i w innych krajach. Pozosta-
walo jednak jeszcze do rozwiazania zagadnienie
obnizenia kosztéw produkcji tych gazéw i zwiek-
szenia produkeiji.

W 1936 r. na rynku francuskim ukazaly si¢ za-
rowki kryptonowe, sprzedawane znacznie drozej
od zaréwek normalnych. W sprawie tej ukazaty
sie publikacje *), podajace charakterystyke pracy
tych zaréwek. W poréwnaniu do argonu krypton
posiada przewodnictwo cieplne okolo dwéch ra-
zy mniejsze, wskutek czego strata ciepia przez za-
rowke jest znacznie mniejsza, a zatem wydajnosé
jest lepsza.

Podzial energii zuzywanej w zaréwce krypto-
nowo-ksenonowej jest nastepujacy: energia prze-
tworzona na promieniowanie $wietlne ~— 13%;
energia przetworzona na promieniowanie niewi-
dzialne — 76% ; energia rozproszona przez gaz —
119%. Odpowiednie liczby dla lamp argonowych
(model Arga) sa: 10%, 68% i 22%.

Zaréwki kryptonowo-ksenonowe, przy jedna-
kowej wydajnosci swietlnej, sa mniejsze niz inne,

" przez co sg wygodne w uzyciu, szczegdlnie w wy-
padku, kiedy zrédla swiatla sa maskowane,

Dla zilustrowania korzyéci stosowania zaréwek
kryptonowo-ksenonowych, zacytujemy przyklad
obliczenia na podstawie warunkéw ekonomicz-
nych francuskich.

Dla obydwu typéw zaréwek dlugo§é pracy
przyjmujemy roéwng 1000 godz. Zaréowka kryp-
lonowa 64 W kosztuje 13,65 fr. i daje 1000 lume-
néw. Przy cenie 1,50 fr. za kWh koszt 1 000 lu-
menogodz, wynosi 0,1096 fr. Zaréwka argonowa
60 W kosztuje tylko 7,75 fr. i daje 750 lumenéw.
Koszt 1000 lumenogodz. wynosi 0,130 fr., zamiast
0,1096 w wypadku zarowki kryptonowej.

Trzeba jednakze mieé na uwadze, ze zaréwki
fabrykuje sie rocznie w setkach milionéw i sto-
sowanie kryptonu, nawet w niewielkim stopniu,
wymaga otrzymywania go w ilosciach przynaj-
mniej kilkuset m® rocznie. Otrzymywanie kryp-
tonu, jako produktu odpadkowego przy fabryka-
cji tlenu i azotu, jest w tych warunkach niemoz-
liwe, poniewaz ilosci otrzymywane ta droga sa
absolutnie zbyt male w stosunku do zapotrzebo-
wania,

Natomiast ponizej opisany sposéb, opracowany
i opatentowany przez Tow. L'Air Liquide, pozwa-
la fabrykowaé krypton i ksenon niezaleznie od
tlenu i azotu i w ilosciach dowolnych.

- Podczas produkeji tlenu lub azotu, powietrze
skrapla sie calkowicie, natomiast dla produkeii
ksenonu i kryptonu wystarcza ochlodzenie po-
wietrza do punktu rosienia i tak ochlodzone po-
wietrze dostaje sie¢ do urzadzenia dystylacyjnego,
w ktérym napotyka niewielki strumien ciektego
powietrza, skierowany w przeciwnym kierunku.
W temperaturze cieklego powietrza i przy cisnie-
niu atmosferycznym, ci$nienie par kryptonu wy-
nosi ok. 5 mm. sl. rteci. Przy zalozeniu, Ze mie-
szanka: ciekle powietrze — krypton — stanowi

?) ,Génie Civil" z 24 pazdziernika 1936 r,

roztwor idealny, wynika, ze dla malych iloéci
kryptonu zawartos¢ jego w plynie bedzie 150 ra-
zy wigksza niz w parze znajdujacej sie z nim
w stanie réwnowagi. Ilos¢ zatem stosowanego
powietrza cieklego powinnaby wynosi¢ teore-
tycznie 1:150 ilosci powietrza zuzytego w sta-
nie gazowym,

W praktyce, wskutek niedoktadnosci apara-
tury, a szczeg6lnie wskutek porywania czaste-
czek cieklych przez czastki gazowe z jednego ta-
lerza wiezy dystylacyjnej do drugiego, trzeba
stosowaé znacznie wieksze ilosci plynu przemy-
wajacego. Stosunek ten stanowi obecnie 5 do
10% gazu przemywanego, lecz z biegiem czasu
i w miare ulepszania aparatury, stosunek ten
ulegnie niewatpliwie poprawie.

Wykonanie praktyczne calosci urzadzenia jest
znacznie uproszczone, dzieki stosowaniu regene-
ratoréw ,zimna', o dziataniu kolejno przemien-
nym, systemu ,Frankl”. Regeneratory te posia-
daja ogromne powierzchnie wymiany ciepla, dzie-
ki czemu zuzytkowanie ,zimna" gazéw uchodza-
cych z wiezy rektylikacyjnej wynosi do 99%.
Poza tym — przy stosowaniu tych regenerato-
réw — oczyszczanie powietrza (osuszanie i usu-
wanie zeri kwasu weglowego) staje sie zbedne.
Para wodna i kwas weglowy, zawarte w powie-
trzu, osadzaja sie na powierzchni regeneratoréw
podczas ochladzania powietrza, a podczas okre-
su odwrotnego, t. j. przy zagrzewaniu sie gazéow
uchodzacych z wiezy, ulatniaja si¢ i1 sa wyrzuca-
ne na zewnatrz,

Powietrze musi byé lekko sprgzone, aby —
przez rozprezanie w odpowiedniej turbinie —
straty ciepla (w danym wypadku ,zimna"), ktore
powstaja w regeneratorach, mogly sie skompen-
sowac.

Sprezenie do 0,7 at. jest wystarczajace przy
aparaturach o duzej ilosci przerabianego powie-
trza, podczas gdy do calkowitego skroplenia po-
trzeba normalnie 4 at. Dzieki sprezeniu po-
wietrza powstaje roznica miedzy objetoscia wcho-
dzacyeh i uchodzacych gazow; réznica ta jest
bardzo korzystna do odparowywania wody 1
kwasu weglowego, osadzonych w regeneratorach,

Ostatnio Tow. , L’Air Liquide” ukonczylo in-
stalacje urzadzenia opartego na wyzej podanych
zasadach w fabryce swej w Boulogne pod Pary-
zem. Rys. 1 przedstawia uproszczony schemat
takiego urzadzenia, a rys. 2 — urzadzenie w na-
turze. Turbo-sprezarka A podaje 30000 m® na
godzine powietrza spregzomego do 0,7 at. Powie-
trze to przechodzi naprzéd przez jeden z dwédch
regeneratoréow, np. B (regeneratory B i B, sa
przelaczane okresowo, np. co 100 sek.), gdzie
sie ochladza, a dalsze ochlodzenie do tempera-
tury rosienia powstaje przez rozprezanie w tur-
binie C. Powietrze skierowane nastepnie do wie-
zy dystylacyjnej D,, ktéra sklada sie tylko z nie-
wielkiej ilosci talerzy, ulega w tej wiezy przemy-
ciu przez ciekle powietrze, ktére w ilosci ok.
3000 kg na godzine jest wlewane do gérnej czesci
wiezy, Po oddaniu cieklemu powietrzu swego
kryptonu i ksenonu, powietrze przerabiane prze-
chodzi do regenatora B, ktéremu oddaje swe
nzimno', skad jest wyrzucane do atmosfery. Ciecz
za$, wyciekajac z wiezy D,, przeplywa do wiezy
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Rys. 1. Schemat urzadzenia do wytwarzania kryptonu i ksenonu.

D,, znacznie mniejszej. od poprzedniej, a nastep-
nie, po czeSciowym odparowaniu, reszta cieczy
przechodzi do wiezy D,, jeszcze mniejszej. Z wie-
zy D, otrzymujemy ok. 700 m? na godzine tlenu
w stanie gazowym, za$§ z wiezy D, otrzymujemy
10 do 15 m* na godzine mieszanki zawierajgce]j
3 do 5'/,, gazéw ciezkich i prawie tylez weglowo-
donéw, reszte stanowi tlen. '

Dalszej koncentracji w wiezy D,
nie prowadzi sig; aby nie otrzymac
takiej koncentracji weglowodoréw,
htora mogtaby stanowi¢ z tlenem
mieszanke wybuchowa,.

Oczyszczanie koricowe, nie przed-
stawione ma schemacie, polega na
skierowaniu gazu z wiezy D, do
sprezarki, gdzie spreza sie go do
ciénienia kilku atmosfer, nastepnie
sprezony gaz przechodzi przez
oczyszczacz, zawierajagcy podgrza-
ny tlenek miedzi, gdzie weglowo-
dory ulegaja spaleniu. Po usunie-
ciu powstalych z tego procesu mie-
wielkich ilosci wody 1 dwutlenku
wegla, skrapla sie gaz ponownie
i skierowuje do niewielkie] wiezy
rektyfikacyjnej, gdzie prawie wazy-
stek tlen ulega oddzieleniu. Gaz
odciagniety u dotu wiezy jest spa-
lany w nadmiarze wodoru, przez co
usuwa sie ostatecznie tlen 1 pozo-
state slady weglowodoréw. Wresz-
cie przez skroplenie w cieklym
azocie oddziela sie od wodoru
gazy szlachetne, a przez podgrzanie mnaczynia,
w ktorym zostaly skroplone, otrzymuje sie je osta-
tecznie w stanie czystym.

Ciekle powietrze doprowadzane do wiezy D,
otrzymuje sie sposobem Claude’a, kierujac suche,
wolne od CO, powietrze, sprezone do 10 at., do

Rys. 2.

wezownicy umieszczonej u doiu wiez D, i D,
Wskutek sprezenia powietrze ulega tam skrople-
niu, wywolujac gotowanie sie cieczy, otaczajacej
weZownice.

Powietrze, przeznaczone do przemywania, jest
sprezane do ci$nienia nieco wyzszego od ciénie-
nia niezbednego do skroplenia, aby przez rozpre-
Zzanie z wykonaniem pracy zewnetrznej w maszy-

Urzadzenie, pokazane na rys. 1, zainstalowane w wytwérni

Tow, L'Air Liquide w Boulogne (Francja).

nie tlokowej, zwanej rozprezaczem, moglo ulec
odpowiediemu ochlodzeniu.
Aparat ten jest obecnie juz ukonczony.

Tow. ,Gesellschaft fiir Lindes Eismaschinen"

w Monachium na zasadzie otrzymanej licencji od
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Tow. ,L'Air Liquide” zbudowalo podobny apa-
rat i zainstalowalo go w Ajka (Wegry). Urza-
dzenie to ma dostarczaé kryptonu i ksenonu dla
potrzeb wielkiej fabryki zaréwek w Ujpesti koto
Budapesztu, i w najblizszym czasie ma réwniez
nastapi¢ uruchomienie tej instalacji. Aparat ten
przerabiaé bedzie 22000 m’® powietrza na go-
dzine. g

Przewidziane spozycie energii wynosi 45 KMh
na kazdy litr mieszanki ksenonu-kryptonu w tym
stosunku, w jakim gazy te znajduja sie w powie-
trzu. Moc ta sluzy prawie catkowicie na pokity-
cie strat na cisnieniu i wyréwmanie strat ,zim-
na". Nalezy wiec mie¢ nadziejg, ze po uzyskaniu
do$wiadczen praktycznych mozna bedzie w na-
stepnych urzadzeniach zmniejszy¢ spozycie energii.
X

625 . 2 (42)

Angielski pociag ,, Coronation Express”

omawiany byl w prasie technicznej pociag

Szeroko

wprowadzony przez angielskie Towarzystwo Kolejo-

we ,London and:North Eastern Railway’ miedzy Londy-

nem a Szkocja w 1935 r. podczas 25-letniego jubileuszu

panowania kréla Jerzego V i krolowej Marii; pociag ten

byt znany pod nazwa ,Silver Jubilee”, To samo przedsie-
SN TR Ty S IR RN  RG

Plakaty reklamowe L. N. E.

kolei L. E. R.

Pociag zwany ,Coronation” w okresie koronacji

krola Williama IV, w r. 1831.

Rys. 2.

Pociag zwany ,,Coronation Express” w okresie
“koronacji kréla Jerzego VI. w r, 1937.

biorstwo kolejowe uruchomito w 1937 r,, w okresie koro-
nacji kréla Jerzego VI i krélowej Elzbiety, nowy pociag,
zwany ,Coronation Express'”, migdzy Londynem (King's
Cross) a Edynburgiem, wyrézniajacy sie bardzo wielky
szybloscia i nie spotykanym w inmych krajach komfortem.

Odleglogé miedzy stolica Anglii a stolica Szkocji wynosi
632 km; ,Coronation Express'’ przebywa ja w 6 godazin,
czyli z przecigtng szybkoscia handlowa 105,4 km na godzi-
n¢, zatrzymujac sie raz jeden w kazdym kierunku, a mia-
nowicie w drodze do Edynburga w York (302,6 km od Lon-
dynu), a w drodze powrotnej w Newcastle (200,2 km od

Edynburga). Przecigtna szybkos$¢ handlowa miedzy Lon-
dynem a stacja York wynosi 1157 km/godz, na niekts-
rych za§ odcinkach dochodzi ona do 137 km/godz.

Zarowno parowozy, jak 1 wagony sa calkowicie nowe,
specjalnie projektowane dla ,Coronation Express’; maja
one zewnetrzne linie oplywowe i powierzchnie wygladzo-
ne w talki sposéb, ze nie ma zadnych nieréwnosci, prézni
ani zmian profilu; na zasadzie do§wiadczern wykonanych
w Padstwowym Laboratorium Fizycznym nadano przodo-
wi parowozu ksztalt obliczony na zmniejszemie oporu po-
wietrza i na ulatwienie jego odplywu; préinie miedzy pu-
dlami wozéw sa zakryte zaslonmami kauczukowymi, prodz-
nie 1za§ miedzy kolami — zastonami stalowymi; .ostatni
wagon jest profilawanv, uzupelniajac ksztalt
calego pociagu.

Komin parowozu ma przekréj pétkolisty od prazodu,
a zwezajacy sie stopniowo ku tylowi, celem unikniecia
tworzenia si¢ wirow przed kominem i prézni zbijajacej
dym przed oknami kabiny maszynisty.

Tendrzak, o pojemnosci 8 t wegla i 22,7 m? wody, ma
dokltadnie wysokosé dzieki czemu unika sie
zmiany profilu, tak szkodliwej ze wzgledu na opér powie-
trza; préinia miedzy parowozem a tendrzakiem jest wa-
kryta zastona kauczukowa; dym nie jest wiec wsysany do
wnetrza kabiny maszynisty, a jest odprowadzamy. ku tyto-
wi tendrzaka,

Pigciu parowozom zbudowanym dla ,Coronation Ex-
press”, typu ,Pacific” 2—3—1, o mocy trakcyjnej 16 100 kg,
nadano nazwy pi¢ciu wielkich Dominiéw brytyjskich: ,Do-
minion of Canada”, ,Commonwealth of Australia”, ,Do-
minion of New Zealand", ,Union of South Africa” i ,Em-
pire of India”, Za zgoda poszczegélnych rzadéw, herby
tych krajow zdobia parowozy.

oplywowy

parowozu,

Pociag ma 9 wagonéw i wazy 317 t. Diugoéé jego lacz-
nie z parowozem wymosi 177 m. Wagony sa zgrupowane
w cztery pary polaczone przegubowo; do tego dochodzi
doczepiony na kofcu pociagu wagon salonowy (,obserwa-
tion car”), o liniach oplywowych.

Rys. 3.
nego ,observation car" (wagon salonowy).

Zewnetrzny widok ostatniego wagonu, zwa-.
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Jak wszystkie pociagi w Anglii {z wyjatkiem niektérych
pociagow t. zw. ,kontynentalnych”, obstugujacych porty na
kanale La Manche) ,,Coronation Express” ma tylko I i III
klase.

Sktad pociagu przy wyjezdzie z Londynu jest maste-
pujacy:

Wagon III kl. z przedzialem hamulcowym, Miejsc 24.

Wagon III ki, Miejsc 42.
Wagon III kl. z kuchnia. Miejsc 185.
Wagon Il kL Miejsc 42,
Wagon [ kl. | Miejsc 24.
Wagon 1 ki, Miejsc 24.
Wagon III kl. z kuchnia, Miejsc 15,
Wagon III kl. z przedzialem hamulcowym. Miejse 30.
Wagon salonowy, Miejsc 16.

Jest wigc ogélem 48 miejsc [ klasy i 168 miejsc III kla-
sy, nie liczac wagonu salonowego.

Zewnetrzny wyglad pociagu jest dzieki jego konturom
i barwom niezwykly. Gérna cz¢§é bocznych $cian jest ja-
sno niebieska, dolna zaé ciemno niebieska. Ramy okien,
krajniki i1 armatura sa wykonane ze stali nierdzewiejacej.
Dach jest koloru aluminiowego, wézki zas i szlaki dolne
sq pomalowane na czarno.

Dla przyttumienia halaséow zewnegtrznych Sciany i da-
chy wagonéw sa catkowicie izolowane za pomoca aku-
stycznych plyt z azbestu. Szezegélng mwage zwrocono na
podtogi: précz plyty =z gabezastego kauczuku o grubosci
13 mm pod dywanem i warstwy filcu miedzy deskami, ca-
ty sp6d jest izolowany warstwa sproszkowanego azbestu;
celem -osiagnigcia jeszcze wickszej ciszy, $clany i sufity
sa wewnatrz wylozone materiatem pochlaniajacym diwie-
ki. Okna majs podwoéjne szyby, miedzy ktérymi znajduje
si¢ przestrzen izolujaca. Wreszcie, dla przytlumienia ha-
lasu na koncach wagonéw potaczonych przegubowo, po-
mosty sg wylozone filcem.

Pudla wagonéw sa zmontowane mna stalowych podwo-
ziach elektrycznie spawanych. Smarowanie pod cisnie-
niem jest zastosowane u wszystkich polaczen przegubo-
wych miedzy wagonami, u czopéw woézkéw i u amortyza-
toréw. Przejscia miedzy wagonami sa okryte szczelna za-
slong kauczukowa, ktéra moze byé szybko usunieta w ra-
zie przeprowadzania zmiany w skladzie pociggu. Sprze-
gla miedzy wagonami sg samoczynne, sy-
stemu ,Buckeye'.

Wiszystkie miejsca w I 1 III klasie moga
byé rezerwowane z gory, z wyjatklem miejsz
w wagonie salonowym. Dolozomo wszelkich
staran, aby zapewnié podréznym jak naj-
wiekszy komfort., Wewngtrzne urzgdzenie
wagonéw jest zupelng nowo$cig w praktyce
kolejowej; taczy ono odosobnienie, znajdy-
wane w przedziatach majacych wejscie od
bocznego korytarza, z korzyiciami i prze-
stronnoscia wagonéw nie majacych pnze-
dziatow. ’

Wagony I klasy sa przedzielone poprzecz-
nymi przegrodami na sekcje, majace po
4 miejsca, a mianowicie po dwa z kazdej
strony érodkowego przejécia. Kazde miejsce
jest zaopatrzone od strony przejscia w ekran,
wywolujacy wrazenie jeszcze wigkszego od-
osobnienia. Drzwi znajduja sie tylko na kor-
cach wagonu i miedzy pomieszczeniami dla
palaeych i dla miepalacych,

Rys. 5. Wnetrze wagonu

Uktad stoléw i foteli jest nowy, dotychczas w Anglii
nie stosowany: stoly sa przymocowane do $§ciany pod ok-
nem i moga byé opuszczane, fotele zas§ moga byé obraca-
ne w taki sposdb, ze podréiny moze badZ normalnie za-

Rys. 4. Wnetrze wagonu I klasy.

siaé¢ przed stolem do positku, badz tez oddali¢ sie od
stolu i zajaé dowolng pozycje, jaka mu w danej chwili do-
gadza; stoly maja ksztalt specjalny, dostosowany do obra-
cajgcych sig¢ foteli; sa one przykryte tafla szklana, pod
ktora lezy ozdobny material harmonizujacy z caloscia.

Dekoracje wnetnza odbiegaja znacznie od mnormalnej
praktyki, Nie trzymajac sie zadnej epoki ani Zadnego sty-
lu, tworcy dazyli, odrebnymi w poszezegdlnych wagonach
sposobami, do efekiéw wysoce estetycznych i harmonij-
nych., Kazda calosé sama w sobie czerpie z artystyczna
prostota efekty z kombinacyj dobranych koloréw. Dekora-
cja przegrod, nacechowana smakiem i umiarem, siega po-
nizej polowy ich wysokosci, wywolujac wrazenie prze-
strzeni. :

Oryginalnosé tych projektéw nie pozwalala na stoso-
wanije przyboréw i armatur standaryzowanych; tak np. sia-
tki na bagaze i armatura oS$wietleniowa sa wykonane
z materialéw specjalnych, odpowiadajgcych charakterowi
dekoracyj, -

Swiezy i przyjemny dla oka wyglad motywoéow barw-
nych, wygoda, jaka podrdoinemu zapewniaja fotele
i urzadzenia wnetrza, w polaczeniu z nowoczesna instala-

oraz

Rys. 6. Wnetrze wagonu salonowego
(;observation car"),

III klasy.
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cja klimatyzacji powietrza, oznaczaja weznaczny postep
w dofedzinie dawania komfortu najwybredniejszej publicz-
noéei,

Wagony II[ klasy sa podzielone poprzecznymi priegro-
dami na sekcje majace po 6, 12 lub 15 miejse. W kazdym
rzedzie sa po dwa miejsca obok siebie z jednej strony
przejscia srodkowego, a po jednym miejscu jest z drugiej
strony. Stoly przed podwdjnymi siedzeniami maja na za-
wiaskach boczne listwy, mogace byé opuszczane dla ufa-
twienia dostepu do miejsca przy -oknie. Siedzenia sa wy-
konane jako nieruchome fotele, wyscielane i kryte mate-
rialem o barwie harmonizujacej z caloécia wneirza wago-
nu. Goérna czes$é $cian oraz sufity sa utrzymane w tonic
jasnym, dolna za$§ cze$é¢ w tonie ciemniejszym;
wzdluz ktérej te dwie czesci sie lacza, jest pokryta szla-
kiem dekoracyjnym o stylowym motywie. Zielony dywan
jest utozony, jak w I klasie, na plycie z gabczastego kau-
czuku, Armatura o§wietleniowa jest podobna do wzastoso-
wanej w [ klasie.

Znajdujacy sie na kofcu pociggu wagon salonowy {,,0b-
servation car’), o zewngtrznych liniach oplywowych, jest
urzadzony z najwiekszym komfortem jako jedna sala,
z ktorej podroézni, siedzac na wygodnych kanapach i fote-
lach, moga obserwowaé krajobraz. W wagonie tym miej-
sca nie moga byé rezerwowane; nie podaje sie¢ w nim po-
sitkow., W zaokragleniu tylnej czeéci wagonu sa okna réw-
niez zaokraglone, wykonane =z niettukacego sie materialu
zastepujacego szklo, zwanego ,Perspex”, a uiywanego obe-
cnie takze do okien samolotow. Czesé wagonu w=awiera
przedzial pocztowy. :

linia,

Wagonu restauracyjnego, w pojeciu ustalonym ma kon-
tynencie europejskim, nie ma. Kazdy podr6zny moze otrzy-
maé posilek nie opuszczajac miejsca, ktére jest dla niego
Zarezerwowane,

Dwie kuchnie, rozmieszczone w przedniej i tylnej polo-
wie pociggu, ulatwiaja podawanie positkéw do wszystkich
wagon6éw. Kuchnie sa catkowicie elekiryczne, wyposazo-
ne w apataty najnowszego typu, a mianowicie w piekar-
nik, 2 grille, 4 ptyty grzejne, piecyk do smazenia ryb, ko-
ciolek do gotowania jarzyn, warnik oraz wzbiornik do mle-
ka i kawy. Samoczymna chlodnia jest podzielona na prze-
dzialy dla win mrozonych, masla, sera i innych artykulow
spozyweczych,

Potrzebna dla kuchni energia elekiryczna jest dostar-
czana przez dwie pradmice o mocy po 10 kW i napieciu
180 do 220 V, napedzane od osi wagonu, Podwéjna bate-
rig akumulatoréow o pojemmosci 210 amper-godzin daje
energie podczas postoju pociggu,

Bielizna stolowa, porcelana, szklo i srebro sa utrzyma-
ne w stylu ‘dopasowanym do charakteru dekoracyj wmne-
trza wagondéw.

Znamienna cecha pociagu jest to, ze przedsionki przy
wej$ciu do wagonéw sa bardzo obszerne, a drzwi s «ze-
rokie, dzieki czemu whatwione jest wchodzenie i wychodze-
nie, W przedsionkach przewidziane jest tez miejsce dla
bagazu podréznych,

Toalety w I klasie maja $ciany utnzymane w tonie zie-
lonkawym. Umywalnie i baseny sa w kolorach starannie
dobranych; armatury sa chromowane; duze lustra podtuz-
ne pokrywaja §ciany, Przyrzad dostarczajacy ciepla wode
jest ogrzewany w porze zimowej para, w lecie za§ za po-
moca zanurzanego grzejnika, zasilanego przez pradnice. Po-
dloga jest pokryta ,Korkoidem". Toalety w III klasie sg
urzgdzone w sposéb podobny, lecz z odcientem 26ltawym.

Pociag jest na calej swej diugosci wyposazony w urza-
dzenie do wentylacji i ogrzewania; filtrowane powietrze,

podgrzane do odpowiedniej temperatury, jest wprowadza-
ne do wnetrza wagonéw na poziomie podiogi i usuwane
przez otwory pomieszczone w dachu, Wielkie wentylatory
wsysajace daja mozno§é catkowitego odnowienia powie-
trza w ciggu 3 minut. Do przewietrzania bezposredniego
sluza male wentylatory umieszczone nad oknami.

Przedzialy stuzbowe, znajdujace sie na obu koicach
pociagu, sa elektryczne plytki grzejne.
W tych przedzialach zgrupowane sa wylaczniki dla regu-
lowania o§wietlenia pociagu.

zaopatnzone w

.

Rys. 7. Pociag ,,Coronation Express".

Pociag ,Coronation Express" stal si¢ bardzo popular-
nym dzigki niezwyklemu komfortowi przy miewielkiej do-
placie, znacznej szybkosci i wygodnemu rozktadowi jazdy:
wyjezdzajac po normalnych zajeciach dziennych ok, go-
dziny 16-ej z Londynu wzglednie Edynburga, jest sie ok,
godziny 22-ej w Edynburgu wzglednie w Londynie, czyli
w porze do$é jeszcze wczesnej, by normalnie ulozyé sie
do snu. To tez frekwencja, jaka pociag ten sie cieszy, jest
nieoczekiwanie duza i stale wzrasta; mozliwe wiec jest,
ie wkrotce zajdzie potrzeba dublowanta go.

Inz. J. F.

NOWE WYDAWNICTWA
L |

Adamiecki, K, O istocie naukowej organizacji. Zbior
prac z zakresu nauki organizacji i kierownictwa. Tre §é:
Wstep. Czeéé 1. Rozdzial I. Nauka organizacji i jej rola w
zyciu gospodarczym, Rozdziat II. Zastosowanie nauki orga-
nizacji w Zyciu gospodarczym . Rozdzial III. Znaczenie spo-
feczne pracy inZyniera w przemys$le. Rozdzial IV. Stanowisko
inzyniera jako kierownika zakladéw wytwérczych, Rozdzial
V. Pierwsze kroki nauki organizacji w administracji wojsko-
wej. Czeéé II. Rozdziat I, Uwagi do definicji nauki organi-
zacji., Rozdzial II. Metoda wykreélna organizowania pracy
zbiorowej w walcownicach. Rozdzial III. Harmonizacja jako
jedna z gféwnych podstaw organizacji. Rozdzial V., Uwagi
w sprawie kosztéw wlasnych wytwarzania. Rozdziat VI, Uwa-
gi o systemach plac. Dodatek. Harmonograf. (str. 351, rys. 60)
1937. Opr. w plétno ZL 9.—

Korytko, S. Mapa pogladowa $wiatowego przemystu goér-
niczego i komunikacji. 1937, Zt. 25—

Korytko S. Mapa informacyjna rozmieszczenia przemystu
w Polsce, Zt, 17.50

Polski Touring Klub. Mapa samochodowa i stanu drég
w Polsce na rok 1937/1938. Zf. 4.50

Seide, M. Drukarstwo. Ksigzeczka pomocnicza dla dru-
karzy. Praktyczne wskazéwki dla wszystkich majacych stycz-
noéé¢ z zawodem drukarskim (str. 46) 1937. 71, 1.50

Wszystkie wymienione wydawnictwa sa do nabycia w
nKsiegarni Technicznej”, Warszawa, ul. Czackiego 3/5.
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Wystawa w Disseldorfie

Dnia 12 stycznia b. r. odbyl sie we Frankfurcie m/M zor-
ganizowany przez V. D. I. ,Dziefi magnezu”. Impreza
miala na celu zapoznanie licznych przedstawicieli §wiata
technicznego z wlasnodciami i zastosowaniem tego naj-
miodszego i najlzejszego z podréd stosowanych w prze-
my$le tworzyw metalicznych. W ramach ,Dnia” odbyla
si¢ wystawa oraz szereg odczytéw, wygloszonych przez
specjalistéw tej miary, co inz. E. de Ridder, dr. G. Giebel,
inz, A. Spilaler i1 inni. Wystawie tej poswiecimy nieco
uwagi, posiadala ona bowiem charakter wybitnie dydak-
tyczny,

Rys. 1. 12-cyl. silnik lotniczy BMW. Karter i inne

cze$ci — z elektronu,

Na wstepie widzimy probki podstawowych surowcéw,
stuzacych do wyrobu magnezu — wielka, na szeécian ocio-
sang bryte karnalitu i takaz bryle dolomitu. Wielkie fo-
tografie ilustruja proces elekrolizy magnezu oraz odlewa-
nia metalu w gesi. Zgromadzono pokaZng ilosé odlewéw
i odkué ze stopéw magnezowych, gléwnie elektronu, wy-
kazujacych obszerna skale zastosowan tego materiatu.
Zwracaja uwage kartery silnikéw lotniczych wielki 12-cy-
lindrowy B, M. W. i 8-cylindr. Hirtha, odlane z termicznie
ulepszanego elekironu AGYV, potowa karteru silnika gwiaz-
dzistego z kutego elektronu AZM, oraz olbrzymie kartery
silnikéw do samochodéw cigzarowych Humbold-Deutz, Ley-
land i Gardener, dwa ostatnie wykonane w Anglii z elek-
tronu AZG, jako odlewy piaskowe. Odlewnia zaktadow
Tatra wystawita komplet obrabianych czesci 8-cylindrowego
samochodu, a mianowicie karter silnika V, nasada ssawna,

Rys. 2. Zebra podwozia. Elektron, odlew kokilowy.

karter kota samochodowego, skrzynka biegéw z pokrywa,
przéd karteru, korpus wentylatoréow, szkielet sciany przed-
miej oraz szereg czesci drobnych, Widzimy réwniez szereg
odlewéw do komstrukcji platowcow, stanowiacych powazne,
pracujgce elementy, jak czeSci podwozi, kota, skrzynkowa
rama, stuzaca do zawieszenia silnika, oraz mnéstwo czesci
drobniejszych. Ciekawe, ze ilosé odkué jest stosunkowo
mala — w najodpowiedzialniejszych elementach przewazaja
odlewy.

. Bardzo ciekawie przedstawiaja sie foremniki do wytacza-
nia blach, wykonane z elektronu AZG. Wyrédiniajg sig one

"z jednej strony fatwoscia obrébki — czysto wykonany odlew

wystarczy wygladzié za pomoca szabra, z drugiej zas strony
wielka plastycznosé i stosunkowo nieduza twardo$é stopow
oddziatywa korzystnie na proces wytlaczania. Jako wybitng
zalete wymieni¢ nalezy latwo$é przenoszenia i wkladania
{ego rodzaju foremnikow. Problem transportu i montazu przy-
rzadéw w wytwérniach platowcéw staje sig znacznie tatwiej-
szym do rozwiazania przy zastosowaniu odlewéw elektro-
nowych. Rama przyrzadu do montazu skrzydel w zakladach
budowy platowcéw f. Henschel, o wymiarach ok. 3,6X1,1 m
i ciezarze 420 kg jest tego dowodem. Wszak rama taka, wy-
konana z Zeliwa wazylaby ok. 1800 kg i sprawila przy mon-
tazu i demontazu przyrzadu powazne trudnosci. Wysta-
wiono réwniez kompletny przyrzad do montazu kadtuba.
Niski cigzar wlasciwy i znakomity obrabialnogé elektronu
wyzyskano réwniez przy budowie maszyn do ksiegowania.
Stel maszyny Hollerith wym. 600 X 1900 X 1000 mm, wy-
konany z elektronu kosztuje wraz z obrobka tyle samo, co
slot zeliwny, a waZy cztery razy mniej, co nie jest bez zna-
czenia, je$li si¢ zwazy, ze maszyny tego rodzaju musza byé
po schodach wnoszone do pomieszezen biurowych, znajdu-
jacych sie¢ niejednokrotnie na wyzszych pigtrach.
Wymienione wlasnosei stopéw maszynowych znajduja
ciekawe zastosowanie w budowie maszyn tkackich i prze-

Rys. 3. Karter silnika samochodowego Leyland.

dzalniczych, gdzie pozwalaja powaznie zredukowaé wyste-
pujace tam sily masowe.

Prawdziwie imponujace wraZenie robiag niektére z po-
sr6d wystawionych odlewéw pod cisnieniem, mp. szkielely
aparaléw radiowych © wymiarach ok, 230X 450 mm
i $ciankach 2,5—3 mm. Ciekawe jest, ze podobne szkielely,
aczkolwiek nieco mniej skomplikowane i o grubych $cian-
kach (ok. 4 mm) wykonywane sa jako odlewy piaskowe.
Dowodem wielkiej pomystowoéci komstruktora jest silnik
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tréjfazowy 4 KM, wykonany, za wyjatkiem rdzenia magne-
tycznego stojana, wirnika, walu i lozyska, calkowicie 2 od-
lewéw elektronowych pod cisnieniem, Pakiet blach sto-

Im

T |

Rys. 4. Rama przyrzadu montazowego w zakl.
lotn Henschel. Odlew piaskowy z elektrony,
cigzar 420 kg.

Rys. 5. Sprawdzian

szczekowy, korpus

odlany z elektronu.

jana jest zalany w elekironowym korpusie, w ktérym je-
dynymi obrobionymi powierzéhniami sg whoczenia centru-

jace tarcze lozyskowe; nie trzeba dodawaé, Ze naddatek
na obrébke wynosi prawdopodobnie mniej niz 05 mm;
gniazda lozyskowe tarcz posiadaja wylozenie z tasmy
stalowej owijanej spiralnie dokota rdzenia i zalanej. Koto
pasowe ma obrobiony jedynie otwér na wal 1 rowek
na klin. Korpus posiada podwéjne $cianki polaczone ze-
brami, pomiedzy klérymi osadzony mna kole wentyla-
tor przetlacza powietrze. Czeéé elekiryczna jest catho-
Tak wykonany silnik mozna z lat-
wskazujacymi za

wicie zamknieta.

woscia unie$é ujawszy palcami kofice
waltu, :

Mniej uzasadnione wydaje si¢ zastosowanie elektnonu
na korpusy sprawdzianéw szczekowych 1 mikromierzy,
choé wieksze sprawdziany robocze tego rodzaju moga by¢

w uzyciu dogodne.

Rys. 6. Szkielety radioodbiornikéw. Odlew piaskowy.

Z posréd wyrobéw z profiléw i blach wystawiono cze-
§ci okapotowania, siedzenie pilota oraz kompletne skrzy-
dto pocztowca Henschel, ktore, jak glosi napis, bylo w uzy-
ciu przez lat 6. Zebra wykonano z ciagnionych =z blachy
profiléw, za§ dzZwigary nosne =z profilow
Czedci konstrukeji, stykajace sig z poszyciem,

tloczonych.

izolowann
przez okrecenie folia aluminiowa i paskami ptétna, pozo-
stale — przez lakierowanie. $ladéw korozji dopatrzeé sie
nie mozna, mimo ze wyglad komstrukcji wskazmije wyrai-
nie, iz nie byta ona odnawiana.

Osobny dzial Wystawy poswigcono korozji i zabezpie-
czeniu przedmiotéw wykonanych .z elektronu przed jej
dziataniem. Przedstawiono zaréwno -eksponaty, waziete
z pracy, jak i rezultaty préb laboratoryjnych. Wéréd pier-
wszych na czoto wysuwa si¢ komplet odlewéw samochodu
Meybach, kiéry, oddany do ruchu w r. 1928 przebiegt
198 109 km. W postaci odlewéw piaskowych z elekironu
wykonano i karter silnika, karter sprzegla, skrzynke bie-
gow, tylny most wraz z kanterem dyferencjalu (jeden od-
lew), pokrywe karteru dyferencjalu wraz ze stalowa poch-
wa walu kardanowego oraz liczne wodlewy drobniejsze.
Czesci te byly po wytrawieniu w kwadnym rozezynie dwu-
chromianéw polakierowano. Z lakieru pozostaly zaledwie
w paru punktach $lady, natomiast zlocista barwa, wyste-
pujaca po trawieniu jest jeszcze wyraznie rozpoznawalna
na oidlewach mostu tylnego, Sladéw korozji, poza lekkim
§ciemnieniem, stwierdzi¢ nie mozna. Jedynie w miejscach,
gdzie wkrgcono szpilki lub tuleje bronzowe =znaé lekkie
{ok. 03—05 mm) wglebienia w powierachni elektronu,
natomiast stan czesci zelaznych (poza karterem), pokry-
tych warstwami rdzy wskazuje na cigzkie warunki, w ja-
kich czesci sie znajdowaly,

Ciekawy jest kawalek szyny zbiorczej z czystego ma-
gnezu, ktéra w czasie wojny (r. 1916) zamontowara zo-
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stala w rozdzielni wysokiego mnapiecia i po dwudziestu
przeszto latach (w tym 20 lat pracy] zadnych §ladow nie
wykazata.

W dziale préb laboratoryjnych przedstawiono mnéstwo
przykladéw zabezpieczenia za pomoca lakieréw, zaréwno
samoschnacych, jak i piecowych. Np. czesci z blachy,
powlekane lakierem Ilkowe, ktére przez 3 miesiace wmon-
towane byly na prébe na pokladzie jachfu morskiego, naj-
‘mniejszych $ladow zaatakowania nie wykazuja. Proby
przeprowadzane sa w najrozmaitszy sposéb: przez wysta-
wienie na dzialanie atmosferyczne na przeciag od kilku
mies, do 6 lat, umieszczenie w przestrzeni o szftucznie
zwickszone] wilgotnosci (jest to proba, uwazana za jedna
z ciezszych), zanurzenie w wodzie wodociagowej i wodzie
morskiej, roztworze NaCl i t. d.

Bardzo interesujgce sg préby matryskiwania okué elek-
tronowych warstewka hydronalium (stop ok. 93% Al i ok.
7% Mg) za pomo-a pistoletu Schoopa. Warstwa ta. do-
wolnej grubosci, daje si¢ polerowaé, zachowujac polysk
i jest catkowicie odporna ma dzialanie wplywéw atmosfe-
rycznych; narazie jednak ta metoda nie wyszla jeszcze
poza obreb prob; mozZze ona mieé pewne znaczenie przy
budowie platowcoéw pasazerskich. Caly ten dzial Wystawy
okazuje dowodnie, %e sprawa zabezpieczenia magnezu
przed korozjg winna byé uwazama za catkowicie
wigzang,

Nie zapomniano takze o pokazaniu narzedzi do obrobki
mechanicznej stopé6w magnezowych Widzimy caly kom-
plet nozy tokarskich, wlasciwie zaszlifowanych, glowice
frezowe, bardzo wydajne, gdyz pozwalaia wyzyskaé maksy
malna szybkosé skrawania, ktérej optimum dla stopéw
magnezu znajduje sig daleko poza mozliwosciami wiek-
szosci dzisiejszych obrabiarek (przy frezowaniu odlewéw

roz-~

elekironowych stosowano juz z jak najlepszym shutlkiem
szybkos¢ 1700 m/min.). Ciekawe jest, ze oprawy glowic
frezowych wykonane byly ze stopu magnezowego Pilniki
z zebami frezowanymi promieniowo lub prosto w eczterech
grubosciach nacieé¢ pozwalaja na wydajna obrobke reczna.
Na §cianach zawieszono szereg wykreséw, ilustrujacych
wlasnosci stopéw magnezowych w r6inych warunkach.

Rys. 7.

Odlewy z elektronu, lane pod cisnieaiem.

Odczyty z dziedziny zastosowania i wla§ciwoséci stopow
magnezu przeznaczone byly dla ogélu inynierdow, ze szcze-
gélnym uwzglednieniem danych, potrzebnych konstrukto-
rowi. Zostaly one uprzednio wydane w ksiazce p. t.
W Werkstoff Magnesium” (V. D I Verlag G. m. B. H. Ber-
lin NW 7, 149 str., 134 rys. i 19 tabl), Zainteresowanie
bylo bardzo duze, gdyz udzial wzigla ok, 1500 osé6b, mimo,
2e impreza byla powtérzemiem ,Dnia Magnezu” odbytego
w Berlinie w listopadzie r. ub.

J. L.

623.418.2

Lekkie dziata przeciwlotnicze

Do lekkich dzial przeciwlotniczych zaliczamy bron maszy-

nowa, ktérej kaliber jest wiekszy od kalibru ciezkich
karabinéw maszynowych?!) a mniejszy natomiast od ciez-
kich dzial przeciwlotniczych o kalibrze 7,5 em i wigk-
szym. Do majbardziej znanych konstrukcyj tege rodzaju na-
leza dziatka, ktorych kaliber wynosi od 2 do 4 em ?}). O ka-
librze pomiedzy 4,0 i 7,5 cm nie ma jeszcze dzial przeciw-
lotniczych. Ponizej kalibru 2 em mamy wszelkiego rodzaju
karabiny maszynowe, cigzkie karabiny maszynowe posiadajg
juz kaliber 14 mm.

Lekkie dziala przeciwlotnicze, w przeciwienstwie do ciez-
kich, naleza do broni samoczynmej, w kiérej do uzyskania
wigkszej szybkostrzelnosci wyzyskano znane zasady dziata-
nia broni maszynowej.

Omawiane dziala moga wige strzelaé ogniem pojedys-
czym i ciaglym czyli po pierwszym naladowaniu rgeznym
1 pociagnieciu za spust dla oddania strzalu, nastepuje sa-
moczynne wyrzucenie fuski po wystrzale, a nastepnie wpro-
wadzenie drugiego naboju, napigcie iglicy i t. d.

7 uzywanych obecnie tego rodzaju dzialek przeciwlot-
niczych prawie we wszystkich przed oddaniem strzalu na-
stepuje zaryglowanie komory nahojowej, odryglowanie za$
nastepuje w chwili opuszczania lufy przez pocisk. Bron bez-
ryglowa nalezy prawie wylacznie do bardzo matego kalibru
(pistolety). Przy broni bezryglowej po strzale odrzutowi ga-

1) Por. Inz S. Boye, ,Roczny przeglad prac zagranicz-
nych nad komstrukcja bromi maszynowej'. Przeglad Tech-
niczny 1937, str. 191—206.

?) Por. amtykul ,JLeichte Flugabwehr-Kanonen, VDI,
r. 1937, str. 1209—1214,

z6w do tylu w czasie przelotu pocisku przez lufe przeciw-
dziala jedynie do$¢ duza masa zamka i naciskajaca nan
mocna sprezyna. Masa zamka i sprezyna musza byé lak
dobrane, aby cofnigcie zamka do tylu przez odrzut gazéw
nie nastapito za wczesnie; dopoki w lufie panuje jeszeze duze
ci$nienie, cofnigcie zamka musi byé bardzo nieznaczne, aby
gazy nie wyrzucily luski za wczesnie. Luski przy takiej
broni musza by¢ budowane z materialu o wiekszej wytrzy-
piatosci 1 posiada¢ bardzo mocna stopke. Do bezryglowych
dziatek przeciwlotniczych nalezy tylko 2 ¢m armatka samo-
czynna szwajcarskiej konstrukcji Qerlikon; czeéci jej po-
kazane sa mna rys. 1.

o

Rys. 1.
Luf:, zamek i ostona dziatka Oerlikon.

a— lufa; b — muszka; ¢ — tlumik plomieni: d — zamek; e = osluqa;
f — sprezyna ryglujaca; g — czopy; & — nastawnik na ogier poje-
dynczy i ciagly.

Samoczynna bron bezryglowa odznacza sie wyjatkowo
prosta konstrukeja, lecz przy wickszym kalibrze istnieje jed-
nak i wieksze niebezpieczefistwo dla obslugi. Pociski armatek
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przeciwlotniczych sg — z wyjatkiem kalibru ponizej 2 cm —
rozrywajgce. Karabiny maszynowe, nawet najcigisze, maja
pociski pelne; dzialanie ich jest tylko wtedy skuteczme, gdy
pocisk trafi np. w silnik lub w zaloge samolotu. Trafienie
bowiem pociskiem zwykiym (pelnym) w platy nosne nie

Rys. 2.

Skutki dzialania 2 cm pocisku
rozrywajacego w metalowym
placie samolotu.

System Madsen (Dania)
Cigzar pocisku 0,112 kg.

Rys. 3.

4 cm granat
$wietlny Boforsa.
a — zapalnik uderze-

niowy; b — skorupa
pocisku; ¢ — material
rozrywajacy; d—pier-
§cien; e — substancia
$wiecaca; f — sptonka
detonujnca,

przedstawia dla samolotu niebezpieczenstwa, gdyz nie obniza
nawet jego zdolnosci lotu.
rozrywajacym z

Trafienie natomiast pociskiem
zapalnikiem uderzeniowym kal, 2 cm nawet
w skrzydlo wywoluje powazne uszkodzenia samolotu: pow-

pocisku rozrywajacego z zapalnikiem uderzeniowym obra-
zuje rys, 2. W dolnej czesci pocisk zawiera substancjg §wie-
caca, ktéra, z chwila opuszczenia przez pocisk lufy, zapala
sig i widzimy jego $lad swietlny.

Rys. 4.

2 cm dzialko Oerlikon na stanowisku ogniowym,
b — kolo kierunkowe wysokosci: ¢ - kolo kierunkowe
e — magazynek; f— lréjnég; g — loze;

h — kolo podstawy.

a — lufa;
poziome;

Rys. 5.
2,5 cm dzialtko Boforsa na podwoziu,

staje w p!acie wyrwa, ktora nastepn‘ie w czasie lotu powigk' a — lufa; b — dono$nik nabojéw; ¢ — wyrzutnik nabojéw; d— dwéj-
sza sig, wskutek szybkiego ruchu samolotu. Skutki wybuchu pég. ‘poditaymillaoy lufe w °:,“_i‘",oi§§,dy‘ S LR
TABELA 1.
Szybkostrzelnosé Ciﬁz‘“ Ciezz ary Donosnoéé
== Predkosé d"‘l&m Pole Liczba
Kaliber | Dlugosé G ztg?'va_ dzialka v 2 ostrzalu nabojéw
Nazwa wytwérni RS lufy 1) teoret. | prakl. poczatkowa na sta- ;’:5_ naboju | pocisku pc::;o- p'::"' pod i)
—_— m|sek. "gévn'i’;‘_“ stawy katem %) gazynku
strzal/min, wym kg kg k¢ kg m m
Madsen, Dania 2,0 | L/60 300 150 730 i 890 300 53 | 0,340 0,160 | 6000 | 3500 | —5°do -}-85° 15
Qerliton, Szwajca-
ria 20 | L/70 250 120 810 i 850 300 60 | 0,270| 0,130 | 5000 | 3700 — 15
Solothurn, Szwaj-
caria 20 | L/65 235 — 880 450 63 | 0.312| 0,130 | 5600 | 3800 | —6"do 4-80% 20
Bredua, \' tochy 2,0 | Lf65 2710 | — ‘ 840 304 67 | 0.240 | 1,140 5500 | 3000 |—10°,, --800] 12
Hotchkiss, Francja 2,5 | Li60 170 ! 100 | 900 430 107 | 0900 0,292 8000 | 5200 | —5° ., |-80° 10
Bofors, Szwecja . 2,5 | L/64 170 — 870 1020 75 | 0,640 0,250 | 4500 | 3000 | --5° ,, +49.° 6
Vickers, Anglia 25 | Li70 = 100 %10 = = 0,600 0,250 | 5900 | 4800 | -10°,, -+80% —
Hofchkiss, Francja 3.7 | L/60 j 250 120 875 — 234 | 1,450| 0,625 | 7500 | 5000 |—10°,, --80° 12
Schneider, Francja 3.7 | Lj48 250 120 825 1600 — 1,000 | 0,560 | 6300 | 4500 | —5°,, --85° 6
Solothurn, Szwaj-
caria 3,7 | L/50 150 110 840 1700 270 | 1,600 0,625 3200 -~ [~100,, -85 6
Bofors, Szwecja 4,0 | L/60 —_ 110 850 i 90D 1730 180 | 2,060 0,955 8500 | 4500 | —5° ,, -1-909 4
Vickers*). Anglia . 4,0 | L/s0 190 120 “720 1630 318 — 0,907 | 7000 | 4000 | —5° ,, 4859 —

1) L oznacza diugosé lufy jako wielokrotnosé kalibru.

2) Ogien boczny przy wszystkich dziatkach bez ograniczenia.

¥) Chlodzony woda, wszystkie pozostale chtodzone powie-
rzem.. .
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Na rys. 3 mamy pokazana budowe pocisku kal. 4 cm fa.
bryki Boforsa {Szwecja) Jest to pocisk Swietlny, w ktorym
czas spalania si¢ substancji §wietlnej wynosi 5 do 7 sek.;
w tej chwili zapala si¢ materiat wybuchowy i pocisk rozrywa
sie. Takie rozwigzanie zapobiega spadaniu catych pociskéw
pa ziemie w przypadku chybienia celu.

Slady pocisku $wietlnego pozwalaja na szybkie usunigcie
niewlasciwego kierunku strzalu, zwigkszajac skuteczno$é
ognia, Nie znaczy to jednak, aby dzieki tylko uzyciu sa-
mych pociskéw $wietlnych mozna bylo osiagnaé skutecznogs
ognia omawianej broni — do tego celu stosuje sie caly sze-
reg urzadzen, ktore utatwiaja strzelanie do samolotéow.

Zapalnik uderzeniowy pocisku Boforsa bez opdznienia;
zastosowanie zapalnikéw opodZniajacych w pociskach lekkich
dzial plrzeciwlotniczych jest iniecelowe i1 dotycheczas nie
s3 w nich one zupelnie stosowane.

Zataczona tabela 1 zawiera cechy charakterystyczne naj
wazniejszych armatek przeciwlotniczych.

Loze lekkich dzial przeciwlotniczych, ze wzgledu na ich
taktyke uzycia, jest stosowane wyjatkowo lekkie, Poszerza-
nie ognia zapewnia, jak przy ciezkich dzialach, o§ pionowa,
zawieszenie za§ ma osi poziomej — strzelanie pod katem

do +90° (por. tab. 1).

Tego rodzaju dziala na okrgtach posiadaja najczesciej
frzecig o$ dla usunigcia wplywu kolysania okretu. Kierunek
tej osi jest zgodny 2z kierunkiem lufy. Jedynie tylko ka-
rabiny maszynowe maja zawieszenie kardanowe, dzigki czemu
bez automatycznego urzadzenia kierunkowego celowniczy
moze latwo obieraé cel. Urzadzenia kierunkowe ulatwiajy
potrzebny rownomierny ruch broni i sa niezbedne przy dzia-
tach przeciwlotniczych, gdyz przy bardzo duzych szybko-
§oiach samolotéw, a stosunkowo niewielkiej odleglosci, szyb-
ko$¢ katowa dziatka dla utrzymania celu jest znaczna. Wsku-
tek tego jedynie przy dziatkach kalibru 2 do 3 ecm wystar-
czy jeden celowniczy; przy dziatkach wigkszego xalibru jesi
dwéch celowniczych.

Na rys. 4 mamy 2 cm dziatko przeciwlotnicze Oerlikon na
stanowisku ogniowym (w tab. 1 Nr. 2}, a na rys. 5 2,5 cm
dziatko Boforsa na podwoziu. Armatka ta ulegla juz dalszej
ewolucji: zastosowano podwéjne toze dla dwéch luf. System
zamka dzialka oparty jest na konstrukcji ciezkich dziat
przeciwlotniczych, odbiega wiec znacznie od innych tego ro-
dzaju broni. Dziatko obstuguje dwéch celowniczych. Przy-
rzad celowniczy znajduje si¢ po stronie prawego celownicze-
go. Dziatko strzela ogniem ciaglym i pojedyrdczym. Na rys.
6 widzimy 4,0 cm dziatko Boforsa na stanowisku ogniowym

KRONIKA PRZEMYSLOWA

EEE—
Swiatowy przemysi budowy maszyn w 1937 r.

Swiatowa produkcja przemystowa w roku ubiegfym
zwigkszyla sie prawie o jedna piata!) w stosunku do roku
1929, uwazanego za najpomyslniejszy rok dla przemystu
z lat powojennych. Wsrod dosé znacznego ogélnego wzro-
stu produkcji w skali $wiatowej, w ostatnich miesigcach
1937 r, zaznaczy! sie, np. w Stanach Zjedn, Am. Péln., wy-
razny spadek produkeji i zatrudnienia; nie moglo to jedmak
wiele wplynaé na wskaznik ogélny, poniewaz wzrost pro-
dukeji w pierwszych miesiacach 1937 — w poréwnaniu do
odpowiednich miesiecy poprzedniego roku — byl szczegol-
nie duzy. W roku 1937 przypadlo wiee, w skali swiatowe;j,
wiegcej towaréw przemystowych na glowe ludnosci, niz to

1} Wedlug danych Instytutu Badania Koniunkiur w Ber-
linie,

(w tab, 1 Nr. 11). W szczegétach niczym sie nie réini od
poprzednmiego, jest tylko wieksze i posiada znacznie moc-

Rys. 6.

4 cm dzialko przeciwlotnicze Boforsa na stanowisku
ogniowym.

niejsza budowe. W czasie strzelania umocowane jest na pod-
stawie w ksztalcie krzyza.

Rys. 7.
Niemieckie 2 cm dziatko przeciwlotnicze z przyczepka.

Rys. 7 przedstawia niemieckie dziatko przeciwlotnicze
kal. 2,0 cm. z przyczepka. Niemcy poza tym maja 3.7 cm.
dziatka tego rodzaju.

E.
- |

mialo miejsce dawniej, w latach najpomys$lniejszej nawet
koniunktury.

Udziat Niemiec w produkecji $wiatowej adgrywa duzq role
i wykazuje znaczny wzrost w stosunku do roku 1936; pro-
dukcja przemystowa niemiecka przekroczylta juz obecnie pro-
dukcje 1929 r. i jest najwigksza z krajéow europejskich. Sta-
nowila ona w 1937 r. 12% produkcji éwiatowej. Ustepuje je-
dynie Stanom Zjedn. Am. Pélm. Co si¢ tyczy produkeji prze-
mystowej w Polsce, to wskaznik jej, mimo pewnej poprawy
gospodarczej, jest jednak jeszcze nizszy od 1929 r,

Z pozostalych krajéw europejskich wykazuja wybitny
wzrost produkeji przemystowej okolo 1929 r. przede wszyst-
kim te kraje ktére obok gospodarki czysto rolniczej, w szyb-
kim tempie rozbudowaly wytwérczosé przemystowa. Wsrod
nich na pierwszym miejscu nalezy wymienié paistwa polud-
niowo-wschodnie, a wiec: Wegry, Rumunie, Grecje, Bulgarie
i Jugostawie. W tych panstwach produkcja przemystowa
obecnie jest juz o jedng trzecia wigksza, niz w roku przed-
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kryzysowym 1929, Obok nich i pardstwa pélnocne, jak réw-
niez i kraje nadbaltyckie, wykazuja szybki rozwéj przemy-
stu. Np. w Danii produkcja przemyslowa wzrosta prawie
o 34% w stosunku do r. 1929, w Szwecji i Finlandii za$
wzrost wynosi ponad 40%. Estonia i Lotwa wykazuja réow-
niez duzy postep w uprzymyslowieniu, wykazujac przyrost
w stosunku do 1929 r.: Estonia o 33%, a Lotwa o 50%.

W krajach poza europejskich obserwujemy réwniez wy-
razny rozwéj przemysiu, ktéry, jezeli pominiemy Z. S. S. R,,
najwiecej zaznaczyl si¢ w Japonii?). Ameryka Puoludn,
i Unia Poludn. Afrykanska, jak i Australia, majg obecnie
rowniez wigksza produkcje przemysiows niz w r, 1929.

Rozkwit jednak przemysiu w tych krajach nie wplynat
decydujaco na produkcje starych krajéw europejskich; wi-
dzimy bowiem, np. w Anglii, znaczny wzrost produkcji; we
Francji jednak i w Stanach Zjedn. Am. P6ln. produkcja jest
nadal mniejsza od produkeji 1929 r., gdyz panstwa te ,,spé6-
Znity sie' w rozkwicie koniunkturalnym. W kazdym razie,
udzial krajow nowouprzemystowionych w Swiatowej gospo-
darce przemyslowej zaczyna stopniowo nabieraé znaczenia,
Nie ulega watpliwosci, ze przeprowadzane uprzemystowienie
wielu krajow agrarnych wplynelo i wplywa réwniez w pew-
nym stopniu obecnie na rozkwit przemyslu maszynowego.

Rozwéj budowy maszyn w poszczegol-
nych krajach. Rozwéj swialowego przemystu maszyno-
wedgo mozna statystycznie ujaé obecnie tylko z duzymi za-
strzezeniami; przyczyna lezy w tym, Ze gdy dane statystycz-
ne, odnoszace si¢ do produkcji przemystowej w ogélnasci,
opierajg sie na jednakowycl zasadach we wszystkich pan-
stwach, to w odniesieniu do statystyki budowy maszyn tego
nie mozna powiedzieé. Odno$nie produkeji maszyn wiele
krajéw sporzadza tylko statystyki roczne, nie wiele mato-
miast krajow podaje dane za krétsze okresy czasu; musimy
wigc postugiwaé si¢ danymi pomocmiczymi (iloscia spozytej
stali, paliwa, zaméwien i t. d.). Oprécz tego wplywaja i na to
niejednakowe wszgdzie granice, zakre§lane pojecinn przemy-
stu maszynowego, Anglicy np. zaliczaja do budowy maszyn
i budownictwo okretowe. Pomimo to dane, ktérymi rozpo-
rzagdzamy ?), pozwalajg wskazaé kilka podstawowych kierun-
kéw rozwoju; nalezy jednak pamietaé zawsze, ze chodzi tu
wladnie o nic wiecej, jak tylko o wysuniecie zasadniczych
kierunkéw rozwoju i uporzadkowanie danych statystycz-
nych.

TABELA 1.

Produkcja maszyn w wazniejszych krajach
Produkcie w r. 1929 przyjeto za 100.

Kraj 1936 1937
Kraje z nowym przemystem:
Grecja . - . . . . ..o L 430 —
JEpORIAY & W sz = a1 AL e Y e A 242 295%)
Szwecja . . . . . . . . ... 161 188
Eetonid o 54 : » = &% 3 = % s 4 130 —
Fiplapdia . . =5 & v . .« o 105 —

Pozostale kraje:

An_glia e R R R L R Y 121 139
Stany Zjed. A. Poln. . . . . . . . 88 |ok. 130
Wlkachy o ¢ ¢ o 5 = s s owow s 115 127
NIEMBY & = % 5 5 = = 44 £ & . 98 119
Polska . . . . . . . . . . .. .. 75 97
Braneld o1. @ @ 2w @@ - &G s 64 73

2) Dane liczby obliczono wedlug: World Production and
Prices 1936/37, Genewa 1937, oraz Bulletin Mensuel de Sta-

Podana statystyka wykazuje przede wszystkim, Ze pro-
dukcja maszyn 'w ostatnich latach prawie we wszystkich
krajach nie tylko osiagnela najwyzszy stan lat 1928/29, ale
pawet go przekroczyla. Jezeli teraz chcieliby§my uporzadko-
waé panstwa wedlug lat (z wyjatkiem Z. S. S, R.), w ktorych
one po raz pierwszy przekroczyly najwyzsza produkcje
z okresu majpomys$lniejszej koniunktury (1928/29}, to be-
dziemy mieli:

1933 1934 1935 1936 1937
Japonia Szwecja Estonia Finlandia Niemcy
Grecja  Anglia Wtochy Stany Zjedn, A. P.

W kilku tylko panstwach produkcja maszyn byla nizsza
od produkeiji 1929 r. Do nich naleza przede wszystkim Fran-
cja i Holandia; Polska réwniez malezy jeszeze do tych
pafistw, chociaz jej produkcja wyniosla 97 (w 1929 r. 100).

Trzeka tu zaznaczy¢, Ze kraje te szezegélnie dhugo trzy-
maly sie polityki deflacyjnej, co wplynelo na wstrzymanie
wiekszych inwestycyj prywatnych, ograniczajac sie tylko do
inwestycyj w pewnym zakresie z funduszéw patistwo-
wych. Jest wigc do pewnego stopnia jasne, ze kraje ,bloku
zlotego" nie potrafily tak predko wyréwnaé spadku pro-
dukcji z okresu kryzysu. Znaczenie jedmak tych padstw
w §wiatowym przemy$le maszyn jest miewielkie; najwickszy
producent maszyn z poéréd nich, Francja, w okresie swojej
najlepszej koniunktury (1928), posiadala produkcje, wyno-
szaca zaledwie jedna piata produkeji angielskic).

Swiatowa produkcija masz yan Dlaswiatowej
produkcji maszyn moze stluzy¢ za pewny punkt oparcia §wia-
towa produlcja stali. Przecieina miesieczna produkcja stali
w r. 1929 wyniosta ok, 9,7 milionéw tonn, a przecietna za
osiem miesiecy 1937 r. — 11,4 mil. t, co przedstawia wzrost
o blisko 18%. Procent jednak wzrostu produkcji maszyn na-
lezy uwazaé za wigkszy, poniewaz zapotrzebowanie stali w
ubiegtym roku przez wainiejsze panstwa nie tylko ze si¢ nie
zmniejszylo, a przeciwnie nawe! — spozycie stali bylo wiek-
sze od produkeji biezacej (np. Niemcy). Oprécz tego, obok
przemystu maszynowego, z reguly wystepuje duze zapotrze-
bowanie stali w innych galeziach przemyslu, np. w $wia-
towym przemysle okretowym. Przemys! ten jednak nie osigg-
nal jeszeze produkeji z r. 1929,

Opierajac si¢ wiec ma tych przestankach i na danych Lah.
1, mozemy $mialo wysunaé wniosek, Ze $wiatowa produkcija
maszyn w r. 1937 bedzie ok. 30% wigksza niz w r. 1929.
Chcac jednak byé ostroznym, ze wskutek wiekszego spadku
produkeji przemystowej Stanéw Zjedn, Am. P6ln., zazna-
czyl si¢ rowniez i wigkszy spadek produkcji maszyn, moze-
my przyjaé, e Swiatowa produkcja maszyn w r. 1937 jest
napewno o jedna czwarta wieksza miz w 1929; taki 'wynik
odpowiada catkowicie danym produkcji i spozycia stali.

Jezeli wige wzrost produkeji maszyn w 1937 r. przyjmie-
my ma jedna czwartg produkeji 1929, to z tego wynika, ze
musialo sig zwiekszyé znaczniej ich zapotrzebowanie w prze-
my$le $wiatowym. Tak jest rzeczywiscie, zapotrzebowanie
jest tak duze, ze niektére fabryki przyjmuja zamoéwienia
tylko na dlugie terminy dostawy.

Wielki wezrost zapotrzebowania na maszyny w przemysle
zwigzany jest z dalej postepujaca mechamizacja zakladow i,
nie liczac wplywu wys$cigu zbrojeri, z uprzemystowianiem sie
krajow rolniczych.

Woptyw krajow ,z nowym przemysiem'
Kraje takie, jak: Grecja, Rumunia, Jugostawia nie wywie-

tistique, Genewa. Dane za 1937 sa obliczone na podstawie
dotychczasowego przebiegu produkeji, w zestawieniu z pro-
dukcjg w 1936 r.

3) Por. ,Stan obecny przemystu japorskiego”,

Przegl.
Techn., 1937, str. 780, -
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raja wigkszego wplywu na $wiatowa produkcje maszyn.
Wprawdzie wzrost produkcji maszyn w Grecji w r. 1936
wynosi kilkaset procent, jednak znaczenie tej produkciji
w skali $§wiatowej jest minimalne, gdyz wartosé jej wynosi
ok. 20 milionéw zlotych. Pomimo tak ogromnego wzrostu pro-
dukcji maszyn w krajach, niedawno jeszcze czysto rolni-
czych, ilos¢ wyprodukowanych maszyn jest madal jeszcze
bardzo daleka od zaspokojenia rynku wewnetrznego. Nawet
Japonia, ktéra w budowie maszyn zrobita stosunkowo duze
postepy, osiggnela obecnie produkcje, stanowiaca zaledwie
jedna siédma niemieckiej.

Przodowanie w budowie maszyn dawnych producentow
(Anglii, Niemiec, Stan. Zjedn. A, Péln,) odnosi sie przede
wszystkim w wysokim stopniu do maszyn, w ktérych znaj-
duja zastosowanie specjalne materialy (specjalne stopy),
a produkcja ¢4ch wymaga daleko posunietej doskonatosei
obrébki.

I obecnie wige o ustalonej tradycji producenci maszyn —
Stany Zjedn. Am. Pétn., i Niemecy — zajmuja tu pierwsze
miejsce. Do nich nalezy zaliczyé réwniez i Aunglie. Te trzy
kraje jeszcze w 1928/29 wyprodukowaly cztery piate §wia-
towego eksportu maszyn. Zrozumiale wiec jest, ze beda one
nadal gtéwnymi dostawcami maszyn krajom, w ktérych roz-
poczal si¢ proces industrializacji.

F.
————

Zjazd Naitowy.

Dn. 4.I. b. r. odbyto sie posiedzenie Rady Zjazdéw Nafto-
wych, ma ktérym postanowiono zorganizowaé X Zjazd Nafto-
wy we Lwowie w dniach 28, 29.V. b. r. pod hastem: ,Wzmo-
zenie produkciji naftowej w Polsce",

W tym celu w 4 sekcjach: ogdlnej, geologicznej, kopal-
nianej i rafineryjnej, wygloszone bedy referaty gléwne, pu-
blikowane juz wczeéniej na lamach wydawnictwa , Przemyst
Naftowy"”. Wezesniejsza publikacja ma za zadanie zorgani-
zowanie i ulatwienie dyskusji w czasie Zjazdu. Poza tym
dopuszczone beda komunikaty na aktualne tematy z zakresu
gospodarstwa i techniki w przemyéle naftowym. Referaty
1 komunikaty powinny zawiera¢ w swym zakonczeniu spre-
cyzowane wnioski dla ulatwienia rezolucji Zjazdu.

Dzieki legatnwi §. p. Kier. Kurkowskiego, Rada Zjazdéw
Naftowych bedzie miala moznoéé wyplaci¢ do§é powazne
premie za dwa referaty zjazdowe uznane za najlepsze.

Wszystkie referaty z wnioskami musza byé przestane do
dnia 15.IV. b. r. do sekretariatu Rady Zjazdéw Naftowych —
Borystaw, Stowarzyszenie Pol. Inzynieréw P. N, ul. Kos-
ciuszki 75, telefon 1101, gdzie udziela si¢ rowniez wszelkich
informacyj w sprawach zjazdowych,

BIBLIOGRAFIA

Kalendarzyk Elektrotechniczny S, E. P. na rok 1938,
VI-ty rok wydawnictwa. Stron 374, tabel 228. Do naby-
cia w Stowarzyszeniu Elektrykéw Polskich, Warszawa,
ul. Krélewska 15, oraz we wszystkich wigekszych ksiegarniach
w Polsce. Cena w oprawie kartonowej zt 5, w trwalej opra-
wie libroidowej zt. 5,75,

Kalendarz Przegladu Budowlanego pod red. inz. I. Lufta
2 tomy — str. 2200 — rys. 1100 — cena 18 zl. — Skilad
gléwny: Warszawa, Widok 22,

Pod skromna nazwa Kalendarza redakeja +Przegladu Bu-
dowlanego” wydata mata encyklopedi¢ z zakresu budowni-
ctwa. Uktad treéci tego podrecznika obejmuje 85 rozdz a-
16w zgrupowanych w nastepujacych zasadmiczych grupach:
materialy budowlane, projektowanie, wykonawstwo, infor-
macje, ustawy, przepisy i formalnoéci, ceny i place, spisy
i adresy. Podzial tresdi, jej uktad logiczny i sposéb uje-
cia dowodza, ze redakcja przystapila do pracy metodycznie
po dokiadnej analizie tego materiatu, ktéry posiadaczom
Kalendarza moie byé potrzebny przy wykonywaniu przez
nich zawodu. Obok tej niewatpliwie cennej i rzadko spoty-
kanej cechy wydawnictwa, realizowanego jako wynik pracy
zespolowej, na specjalne podkreslenie zasluguje zwiezlosé
i bogactwe treSci. Autorzy operujg stylem prawie telegra-
ficznym, stosuja czesto uklad tabelaryczny i starajg sie
przemawiaé jak majcze$ciej najbardziej zwiezlym jezykiem
technika — rysunkiem. Dzigki temu na 2200 stronach
tekstu i przy uzyciu ponad 1100 dobrze opracowanych i ja-
snych rysunkéw, dostarozono bogaty material z wszelkich
dziedzin budownictwa,

Wdzigeznosé czytelnika nalezy sie wydawnictwu za wy-
jatkowa troske o ulatwienie w znajdywaniu przez czytel-
nika szukanej informacji. Cel ten osiagnieto przez: logicz-
ng kolejnosé tresci, doktadne spisy rzeczy, alfabetyczny spis
rzeczy obejmujacy okolo 4000 wyrazéw, specjalne graficzne
odroznienie kazdego rozdzialu i zaopatrzenie kazdej strony
u géry w napis podajacy tre§¢ omawianego tekstu.

Przytoczone zalety wydawnictwa, wobec wzglednie niskiej
ceny, rokuja mu szeroki zasigg i trwale ugruntowanie sie
jako stale odnawianego informatora sfer budowlanych.

»Napawanie toréw kolejowych za pomoca palnika ace-
tylenowego” (l.e rechargement des voies fer-
rées au chalumeau oxy-acétylénique). Wy-
dawnictwo ,L'Air Liquide"”, Paryz, 1937 r, Str. 63, rys. 76.

Wydawnictiwo to powinnoby wzbudzié wéréd polskich
czytelnikéw specjalne zainteresowanie, gdyz zawiera duzo
ciekawego materialu, dotyczacego Polski.

Na str. 13 czytamy (w tlumaczeniu): , Do udoskonalenia
tej metody przyczynitla sie szczegélnie Polska, ktéra z tej
strony Atlantyku pierwsza rozpoczela ruch w kierunku wpro-
wadzenia spawania acetylenowego do konserwacji toréw ko-
lejowych, pociagajac inne kraje do badad i préb. Roz-
poczawszy prace w tej dziedzinie juz 6 lat temu, Polska
pierwsza mogla zdobyé powazne dane praktyczne i w wiel-
kiej mierze uczestniczyta w ustalaniu lechniki tej metody.
Wskazéwki, ktére obecnie podajemy, dotyczace stosowania
tej metody, zostaly potwierdzone przez dlugoirwate juz do-
$wiadczenia polskich spawaczy..".

Z posréd licznych ilustracyj duza cze$é przedstawia zdje-
cia z pracy polskich spawaczy. .

Publikacja ta obejmuje nastepujace dzialy: } Opis zu-
zywania sie torow, II dodatkowego,
III. Urzadzenia do napawania, IV, Czynnodci przygotowaw-
cze, V. Napawanie stykéw, VI. Napawanie krzyzZownic,
V1I. Napawanie iglic, VIII. Napawnie tubkéw, IX. Stan tego

zagadnienia w réznych krajach, X. Spawanie lacznikéw na

Wiasnosei metalu

torach zelektryfikowanych.
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|
TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE
—

Z SALI ODCZYTOWE].

Dnia 21 stycznia b. r. inz. J. Wéjcicki wyglosil odczyt

p. t. ,Gaz ziemny w Polsce".

Prelegent omowil zasoby gazu ziemnego i jego role, jaka
moze odegraé w programie energetycznym. Wedlug dotych-
czasowych szacowan zasoby gazu ziemnego oblicza sie na
30 miliardow m? co odpowiada wartosci kalorycznej 45 mi-
lionéw t wegla. W pordéwnaniu wige do zasobéw naszych
zt6z weglowych, szacowanych na ok. 60 miliardow tonn, za-
soby gazu sa niewielkie. Najwieksze zasoby gazu ziemnego
znajduja sie na terenach Daszawy, a nastepnie tereny roz-
tockie. Poza tym znajduja sie bogate zloza gazu kolo Ko-
sowa, Strakocina i Kalusza.

Rozwéj kopalnictwa gazu wzrasta w miare rozwoju kon-
sumcji. Gaz ziemny eksploatowany jest na wieksza skale
dopiero w r. 1928, co nastapilo z chwilag wybudowania gazo-
ciagu z Daszawy do Lwowa. Zbudowany juz réwniez przed
kilku laty gazociag z Rostok do Moscic i Tarnowa, a prace
nad budowa gazociagu do Ostrowca, Starachowic, Skarzyska
i Radomia sa juz mocno zaawansowane. Obecna produkeja
gazu siega 460 milionéw m®.

Tereny gazu ziemnego sa korzystnie polozone, lo tez
moze on odegraé powazng role w programie energetycznym
na wypadek wojny.

Nastepnie Prelegent oméwif znaczenie gazu ziemnego i je-
go wyzyskanie jako nowego zZrédia energii w C. O. P. 1 po-
ruszyt 'w zwiazku z tym zagadnienie wyzyskania sit wod-
nych Wisty, Sanu i Dunajca oraz budowy sieci gazociggow,
ktéra bylaby niezbedna dla celowego rozwiazania zaopalrze-
nia w gaz ziemny C, O. P. i dalszych osrodkéw przemysto-
wych.

W dyskusji zabierali glos inz Bébr, inz. Budrewicz,
i inz Kuropatwirnski,

Dnia 28 stycznia b. r. inz. J., lwasiewicz wyglosil odczyt
p.- t. ,Obecny stan gospodarczy Rosji Sowieckiej”.

Prelegent po oméwieniu bogactw naturalnych Z. S, §. R,
przedstawil stan obecny prawie wszystkich galezi przemysty,
rolnictwa, $§rodkéw komunikacyjnych oraz sytuacje mate-
rialng ludnosei, opierajac si¢ na wlasnych spostrzezeniach
z podrézy do Z. S. S. R, danych statystycznych i oficjalnej
prasie sowieckiej.

Rosja sowiecka posiada wszystkie surowce, potrzebne
przemystowi. Widocznie jednak zycie gospodarcze oparte
jest na niezdrowych podstawach, gdyz nie ma prawie ani jed-
nej galezi przemystu, kéra rozwijalaby sie¢ pomysinie. Jezeli
nowet niektére galezie, jak przemyst maszynowy, wykazujg
duzy wzrost ilo$ciowy, to jakos$é produkowanych maszyn jest
na bardzo niskim poziomie. Procent brakéw produkowanych
towaréw w niektorych dzialach wytwoérczosei siega 80% (np.
przemyst wiékienmiczy). Jest to zrozumiate, gdyz patsiwo
nie moze byé jednoczeénie producentem wszystkiego, Ol-
brzymia zbiurokratyzowana maszyna panstwowa admini-
stracji przedsiebiorstw nie moze daé sobie rady ze wszyst-
kim; czynnik polityczny decyduje o sprawach gospodarczych,
pod stosem wielkiej papierowej pracy ginie celowa mysl
gospodarcza.

Nastepnie Prelegent przytoczyl caly szereg cytat z oficjal-
nej prasy sowieckiej, ktére swiadcza o wielkiej dezorgani-
zacji sowieckiego Zycia gospodarczego i podkreslit wyzysk
robotnikéw, jakiego w Zadnym ustroju kapitalislycznym ni-
gdy nie bylo. '

Zdaniem Prelegenta, jedynie inicjatywa prywatna moze
wyprowadzié przemysl sowiecki na wltasciwe drogi rozwoju.

W dyskusji inz. Ringman zwrécit uwage, ze w niektorych
galeziach produkciji, np, ropy naftowej, wegla i rudy zelaznej
obserwujemy wyrazny jej wzrost, wynoszacy nawet kilkaset
procent. Produkcja sowiecka wegla sigga obecnie 120 milio-
néw t, gdy natomiast w 1913 r. wyniosta tylko 30 mil. t,

Inz. Rasiniski méwil o gospodarce rolnej, zaznaczajac, Ze
mielibyémy pelniejszy jej obraz, jezeli ze statyslyka obecaej
produkcji poréwnaliby$émy dane z przed wielkiej wojny.
O pelny obraz byloby juz trudniej, gdyz nie mozna mieé
zaufania do stalystyki sowieckiej.
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