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Paleniska do mialu weglowego.

Napisat prof. inz. Boleslaw Toltoczko.

Uwagi ogélne ¢ miale i jego spalanin.

zanim przystapimy do wlasciwego tematu niniejszego

artykutu, oméwmy pokrétce samo paliwo. Aczkol-

wiek miat weglowy jest dla praktykow do$é znanem

paliwem,jednak omoéwienie otrzymywania miatu i zsze-

regowanie jego wtasciwoS$ci przy spalaniu lepiej uwydatni cha-
rakter rozpatrywanych palenisk.

Mial weglowy jest produktem przerdbki i sortowania
wegla. Z sortowaniem jest zazwyczaj zwigzane plukanie,
majgce na celu oddzielenie czesci ztozZa, ktére zostaty wydo-
byte razem z weglem. Roéznica cigzaréw wilasciwych wegla
i ztoza daje mozno$¢ oddzielenia ich od siebie. Wegle ptu-
kane dajg wiec mniej popiolu anizeli wegle nieptukane.

Mial przy sortowaniu wegla jest produktem ubocznym,
pozostato$cig po wydobyciu gatunkéw wiecej warto$cio-
wych— poczawszy od wegla grubego i skonczywszy na gry-
siku. Mial jest otrzymywany z kilku stadjéw sortowania,
badz z przesiewania, badZ tez z odciggania zapomoca wen-
tylatoré6w. Posiada on wtadciwosci tego poktadu wegla, z kté-
rego pochodzi, lecz z natury swej przerébki ma wigcej po-
piotu, niz wegiel grubszy tego samego pochodzenia. Miat
z wegla ptukanego daje mniejszg ilo§¢ popiotu, anizeli miat
z wegla niepfukanego.

Wieksza zawarto$¢ procentowa cze$ci mineralnych
zmniejsza ilo$¢ pierwiastkéw palnych,a tem samem i wartos¢é
opalowa. Zawarto$¢ popiotu i wartoé¢ opatowa inialu waha
sie w wigkszych granicach niz przy weglach wyzszych gatun
kéw. Juz p. Gajlw , Przegladzie Technicznym*® zwrécit stusznie
uwage, iz wegiel pochodzacy z tej samej kopalni nie posiada
zawsze tej samej warto$ci opatowej. Jeszcze bardziej stosuje
sie to do miatu. Zawarto$¢ popiotu i wartos$¢ opatowa miatu
zmienia sie w wigkszych jeszcze granicach, zaleznie od zmien-
nej zresztg ilosci wydobytych razem z weglem cz¢sci drob-
nych zloza. Jezeli za$ ocenia¢ mial weglowy ze stanowiska
pochodzenia z pewnego okregu, to wystgpujg jeszcze znacz-
niejsze réznice, gdyz tu wchodzi w gre nietylko rozmaitos¢
poktadéw, lecz i urzgdzenia rortowni, dajace stosunkowo doéc¢
16znigce si¢ od siebie wyniki.

Mialy z Zaglebia Dgbrowskiego_posiadajg wartos¢ opa-
towg od 4 600—5 500 kal, z Gérnego Slaska 4 800—5 800 Zal,

Na obnizenie wartosci opatowej miatu, wplywa nieraz
takze i to, ze miat, jako paliwo gorsze, mniej znajduje odbior-
c6w, przeto lezy czesto na kopalni czas diugi, ulegajac wie-
trzeniu.

Obuizenie ilosci sktadnikéw lotnych zmniejsza nietylko
warto$¢ opatowa, lecz i obniza zapalno$¢ mialu, co szczegél-
nie jest waznem przy rusztach mechanicznych.

Duza ilo§¢ popiotu w miale powoduje znaczniejsze za-
nieczyszczenie sig rusztu, w poréwnaniu z weglemgrubszym,
i wicksze straty popielnikowe, wskutek utopienia czgstek we-
glaw zuzlu. Wigksza zawarto$¢ popiotu wptywa takze na po-
trzebe zwiekszenia nadmiaru powietrza, potrzebnego do spa-
lania.

Wielko$¢ ziaren w miale zalezna jest od sortowni. Wy-
nosi ona naogo6t 0—10 mm. Mial odciggany przez wentyla-
tor posiada ziarna od O do !/, mm. Miat z sortowni, posiada-
jacej gatunek grysiku — 0—4 mm. Mial z sortowni nie po-
siadajacej tego gatunku —od 0—10 mm. Dla spalania miatu
na ruszcie ziarnisto$¢ miatu jest bardzo wazna. Miaty grubo
ziarnistespalajg si¢ lepiej, z mniejszym nadmiarem powietrza,
anizeli miat drobno ziarnisty.

Im drobuniejszy jest mial, tem bardziej spoistq warstwg
pokrywa on ruszta, wymagajgc, jak wiadomo; stosowania sil-
niejszego ciggu, anizeli tejze grubosci warstwa wegla grub-
Szego.

; Spalanie miatu cienkq warstwg daje bardzo wielki nad-
miar powietrza. Nawet przy starannem paleniu spotyka sie
w spalinach 5—6% zawarto$ci C0,. Zawartos$¢ CO, w tych sa-
mych warunkach ciggu jest tem mniejsza, im drobniejszy jest
wegiel, im mniej posiada on czesci lotnych (zwietrzaly) i im
wiecej wegiel ma popiotu. Wreszcie nalezy wspomnieé o nie-
réwnem spalaniu przy cienkiej warstwie miatu (,iysinyY
w miejscach, gdzie si¢ znajduje w warstwie wigksza 1los¢ zia-
ren grubych).

Lepsze wyniki spalania otrzymujemy przy grubej war-
stwie, co jednak wymaga wzmozonego znaczunie ciggu. Nie
wystarcza tu juz cigg naturalny i trzeba uzywaé ciggu sztucz-
nego, badz parowego badZ tez wentylatorowego w obu od-
mianach, przyczem racjonalniejszym jest ciag tloczacy niz
ssacy. Z ciggiem ssgcym zwigzane bowiem sg 2 straty ciepia:,
a) przesysanie sig zimnego powietrza do kanatéw i b) pory:
wanie przez cigg drobnych czasteczek wegla. Czasteczkite
sg nieraz niedostatecznie male, aby sie predko spalily, jak to
ma miejsce przy pyle weglowym, lecz opadajg nie spalone do
kanatéw, a nawet unoszone sg na zewnatrz.

Znane sg wypadki, ze w zakladach, opalanych mialem
z ciggiem ssacym, podwdrze fabryczne i otoczenie jest zasy-
pywane poRiofem iczgsteczkami niespalonego wegla. Wynika
stad strata cieplna wskutek pozostatosci w popiele lotnym
czedci palnych, oraz wskutek zanieczyszczenia powierzchni
ogrzewanej.

Ciag ttoczacy daje moznosé lepszego rozktadu ci$nienia
w rozmaitych cze$ciach rusztu, co szczegélniej uwydatnia sig
przy rusztach mechanicznych. Ciag tloczgcy posiada jednak
pewne niedogodno$ci: wydymanie spalin przez nieszczelnosc
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obmurza oraz koniecznodé, przy paleniskach recznych, zamy-
kania doptywu powietrza w czasie wrzucania paliwa. Aby
tego uniknagd, tqczy sie cigg sztuczny tloczacy z ciggiem ssa-
cym komina. Cigg tloczacy pokonuje wéwczas opory warstwy
paliwa, cigg kominowy — opory przeptywu gazéw przez ka-
naty. Cigg ssacy jest miewielki i nie powoduje omowionych
wyzej strat w wigkszym stopniu.

Na zakoriczenie omawiania wiasciwo$ci miatu, poswigé-
my kilka nwag poréwnaniu miatu przy spalaniu sig z wgglem
grubszym. Pordwnanie to moze by¢ zrobione tylko pod
zastrzezeniem, Ze miat powinien by¢ spalany na odpowia-
dajgcych mu rusztach. Poréwnywujac wiec spalanie miatu
i wegla grubszego na rusztach ptaskich, ktére sa odpo-
wiednie w odmiennem uksztaltowanindla obu tych paliw, w bi-
lansie cieplnym kotla bedg

nastepujgce straty wieksze dla o

1400

-1924
t, — temperatura spalin w °C.
by — powietrza »
T — " w palenisku
‘H — powierzchnia ogrzewana w m?

B — ilo$¢ paliwa w kg/godz.

ml — ilo$¢ powietrza w kg potrzebnego do spalenia 1 kg
paliwa

¢, — ciepto wiasciwe spalin.

I - spolczynnik przewodnictwa,

M, - spofczynik prawnosci paleniska,

6 — sp6tczynnik promieniowania,

widzimy, ze nadmiar powietrza obniza temperature w pale-
nisku, w znaczny sposob, natomiast temperatura spalin wy-
lotowych nie obniza si¢ proporcjonalnie, a nawet w pewnych

wypadkach jest ona wyzszg,

miatu: 1) straty popielnikowe;

1320
1300

niz przy spaianiu z mniejszym
nadmiarem. Zatgczony wykres

2) straty wskutek porywania
1200 -

(rys. 1) podaje krzywq tempera-

czasteczek wegla przez cigg

tur dla zmiennego nadmiaru

(przy ciagu ssacym); 3) stra- | | \ e’ powietrza. Ten wywod teore
ty wskutek przesysamia sig i tyczny potwierdzajg w zupel-
chtodnego powietrza przez nie- %o’ R T— P nosci doSwiadczenia. Do straty
szczelnodci i porowatosci 900 Lz,@. \E;_ kominowej wigqcza sig takze
obmurza (przy ciggu ssgcym); asl \Q" \ i strata Spowod.owana1 czgst-
4) straty kominowe. 2| . N szem oczyszczaniem paleniska,
_ Straty popiclnikowe sg L2 L we wskutek czego przez otwarte
wigksze z kilku przyczyn: " ~ezs’ o - drzwiczki dostaje sig do pale-
a) przez szczeliny pionowe — 3 niska ;vu:ksza 1lo$¢ chlodnego
rusztu przesypuje sie, oczy- s 7 ~76° - powietrza.
wicie, wiecej paliwa do po- S | _ Nasuwa sig przeto pyta-
pielnika, anizeli przy weglu L L L . L LT nie, o ile spofczynnik spraw-
grubszym; b) wicksza ilos¢ nosci kotta obnizy si¢ przy

goracego popiotu i zuzla wy-
gartywana z paleniska zabiera
ze sobg wigkszg ilo$¢ ciepia
(przy paleniskach rgcznych);
c) wskutek wigkszej iloSci popiotu izuzla, pozostaje w nim
wigcej czgsSci niespalonych. Réwniez drobna struktura
wegla przyczynia si¢ do tego, ze wigksza ilo$¢ wegla zostaje
zatopiona w zuzlu.

Porywanie czasteczek mialu przez cigg oméwilismy juz
poprzednio.

Zwigkszanie sig straty wskutek przesysania si¢ zimnego
powietrza jest zupetnie zrozumiate, gdyz ilo§¢ wessanego po-
wietrza jest zalezng od réznicy ciénien,

Wielko$¢ straty kominowej zalezng jest od kilku czyn-
nikéw. Z réwnania na obliczenie straty kominowej (wyrazonej
w procentach)

c . 9HAW
[ 032 g+ 048 W_] (t,—t,)

V= B ,

w ktdrem oznacza: .
C —ilo$¢ czystego wegla w paliwie wyrazong w procentach

H T » WOdOI'll ” n »
W wilgo¢ ' , » ”
It — zawarto$¢ CO, w spalinach » »
t, — temperatura spalin wylotowych w °C.

) — " powietrza "

h — warto$¢ opatowa fal/kg, ' !

widzimy, Ze strata ro$nie z malejgcem J oraz ze wzrastajaca
temperaturg gazéw wylotowych. O wigkszym nadmiarze po-
wietrza przy spalaniu miatu, a temsamem i o nizszej zawar-
tasci €O, w spalinach mdéwilismy -juz poprzednio. Wzrost
nadmiaru powietrza oznacza takze obnizenie sig temperatury
poczatkowej oraz wzrost ilosci spalin. Z réwnania okreslaja-
cego temperaturg gazow:

H

ty=1ty+ (T—1t)e o

_gdzie 0_:!'?“__%@-0_1’ T:x,,+h;’“ (I1—9)

(14+mL)c,

Rys. 1. Krzywe spadku temperatur i =f (H) w zale2noécl od
nadmiaru powielrza.

przejéciu ze spalania wegla
grubszego na miat. Na pyta-
nie to hie znajdujemy wyraz-
nej odpowiedzi ani w teorji,
ani w praktyce. Jest to zresztq zupeinie zrozumiale, ponie-
waz sprawno$¢ zalezy: 1) od stopnia przystosowania da-
nego paliwa do paleniska, wzglednie odwrotnie; 2) od
gatunku miatu (kt6ry, jak oméwiliSmy, jest bardzo réz-
norodny, a nadto brak wigksze] ilosci badan poréwnawczych;
zazwyczaj sg one robione w warunkach zupeinie niewspot-
miernych). Réznice wige, przy przejéciu od opatu weglem
grubszych gatunkéw na miat, wahajg.sie w duzych granicach.
Im bardziej odpowiednie jest palenisko do mialu, tem réznica
ta jggt mniejsza. W pewnych jednak wypadkach siega ona
do 25%.

Paleniska reczine wykazujq nieraz przy badaniach mniej-
sze obmizenie spbiczynnika sprawnosci od palenisk mecha-
nicznych. Jest to jednak zjawisko pozorne. Przedewszystkiem
czgsto ocenia sig sprawno$¢ paleniska jedynie na podstawie
zawartosci CO, w gazach, kt6ra byta wigksza przy paleniskach
recznych niz przy paleniskach mechanicznych. Zarzucajac
miat cienkg warstwa na rozzarzong powierzchnie paliwa, mo-
zemy w istocie obnizy¢ nadmiar powietrza i w pewnych wa-
runkach otrzymac korzystne spalanie. Ale w paleniskach
rqqznych wystepujq inne straty w znacznie wigkszym'stopniu,
anizeli przy paleniskach mechanicznych: a) niezupetne spala-
nie, b) straty wskutek dymu (spowodowane okresowem za-
silaniem paleniska), c) wigksze porywanie drobnych czaste-
czek wegla, szczegblnie w okresie wrzucania, gdy palacz roz-

siewa na ruszcie paliwo, d) straty spowodowane oczyszcza-
niem rusztu, ’

Przy paleniskach recznych wyniki ‘badania roéznig sie
zazwyczaj wigcej od wynikéw normalnego ruchu. Badanie
bowiem odbywa sig zazwyczaj w innych warunkach, anizeli
ruch normalny, za§ wynik zalezy w duzej mierze od wprawy
i starannosci palacza. Przy badaniach uzywa sie bardzo do-
brych palaczy, ktdrzy pracujg wéwczas pod kierunkiem inzy-
niera specjalisty. Tego nadzoru i kierownictwa niema w nor-
malnych wypadkach, wigc i wynik jest znacznie gorszy. Wy-
niki te tembardziej sg rézne, im wigcej trzeba wysitku fizy-
cznego, ktory przy rusztach recznych jest znacznie wigkszy,
anizeli przy rusztach. mechanicznych. o

ery ocenie miatu jako paliwa, trzeba uwzglednié.i to,
ze posiada on mniejszq wartos¢ opatows niz wegiel grubo-
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ziarnisty. Otrzymujemy wigc mniejsza ilokrotnosé odparo-
waiia, przeto ilos¢ pary dostarczonej przez kociot zmniejsza
sig i kociot moze nie da¢ zadanej ilosci pary lub musi praco-
wac forsownie, co wplynie ujemnie na jego sprawnoscé.

~ Wielko$¢ ciggu rozporzgdzalnego jest tu takze miaro-
dajng. Spalanie mialu wymaga wzmozonego ciggu i istnie-

jacy komin moze nie wystarczyé.
Urzadzenia paleniskowe.

Ruszt reczny ptaski. Jezeli istniejgca kottownia
posiada palenisko rgczne z rusztem plaskim, a przejscie na
mial jest spowodowane chwilowg konjunkturg, ktéra nie
usprawiedliwia zbyt duzych nakladéw, wéwczas zmienia sie
tylko rusztowiny. Ruszt ptaski dla miatu musi bowiem po-
siada¢ male szczeliny okoto 2—2'/, mm szerokosci, a wiec
mniejsze anizeli szczeliny dla wegla grubszego. Gdybysmy
rusztowiny poprzednie pozostawili, spowodowaloby to duze
przesypywanie si¢ wegla do popielnika. Aby jednak zacho-

Rys. 2. Ruszt o szczelinach wezykowatych.

wa¢ odpowiednig fwielko$¢ swobodnej powierzchni rusztu,
nadaje sig¢ szczelinie ksztalt wezykowaty jak to widzimy w ru-
szcie wskazanym na rys. 2.

Zastosowanie ciggu sztucznego, ktérego znaczenie omo-
wili$my juz poprzednio, prowadzi do szeregu rozwigzan kon-
strukcyjnych. Wprawdzie i do poprzednio oméwionego ru-
sztu mozemy zastosowaé ciag sztuczny, lecz sg inne kon-
strukcje, ktére sg Scisle zwigzane z zastosowaniem ciggu
sztucznego. Jednem z najbardziej rozpowszechnionych pa-
lenisk tego typu jest palenisko Kudlicza (Kridlo). Przy tem
palenisku, ruszt tworzg skrzynki lane, do ktérych wdmuchuje
sig powietrze, badZ zapomocg dmuchawki parowej, badz tez
wentylatora. Grzbiet skrzynki tworzy ptytka z matemi otwor-
kami, stozkowo ku gbérze zwezajacemi sie. Swobodna po-

=

Rys. 3. Ruszt paleniska Kudlicza.

wierzchnia tego rusztu jest znacznie mniejsza niz przy rusz-
_tach normalnych, wynosi bowiem ?*/; — Y/, powierzchni
calego rasztu. Powietrze musi przeto przechodzi¢ przez
otworki z wieksza chyzoscig, co prowadzi do wigkszego zu-
zycia ciggu. Ma to jednak na celu zabezpieczenie réwno-
“mierniejszego doptywu ciggu do rozmaitych miejsc warstwy.
Wspétdziatajg temu duze zebra od spodu, ktdre stuzg réwniez

do usztywnienia ptytki. Powietrze wytryskujac ze szczelin
z duza chyzoscig i cisnieniem, porusza warstwe paliwa
i powoduje wcigz jej falowanie. Spoistos¢ warstwy, ktora
tak szkodliwie dziata na dopityw powietrza, zostaje roz-
luZzniona i powietrze przeplywa miedzy czgsteczkami, powo
dujac dobre spalanie sie. Ciag winien by¢ tu tak skombino-
wany (sztuczny ciag ttoczacy z ciagiem naturalnym komina)
aby linja 0 —0 znajdowala sie w palenisku. Nie mamy wow-
czas wydymania spalin przez nieszczelno$cioraz wyrzucania
ptomienia przez drzwiczki paleniskowe i mozemy je otwie-
ra¢ bez potrzeby zamykania powietrza. Waznem jest jednak,
by linja zerowa nie lezata zbyt blisko rusztu, co spowodowa-
toby przesunigcie sig sfery wysokiej temperatury na ruszt
i wzmozoue wytwarzanie sig zuzla.

Do wywolania ciggu jest uzywany wentylator i dmu-
chawka parowa. Dmuchawka parowa zuzywa 5—8°/, wytwo-
rzonej pary, natomiast w ten spos6b wyrazone zuzycie ener-

gji wentylatora dla ciggu cisngcego wynosi 1—2%/,. Utzycie

i,

Rys. 4. Palenisko jKudlicza.

jednak dmuchawki parowej wywiera dodatniwptyw na zmniej-
szenie sie ilosci zuzla, wzglgdnie zuzel nie przywiera tak sil-
nie do rusztu.

Paleniska te, o ruszcie ptaskim, jako paleniska wewng-
trzne, oraz w podobnej odmianie jako ruszt pochyly przy pa-
leniskach zewnetrznych, sg bardzo rozpowszechnione w Niem-
czech i Austrji. Jak wykazujg liczne sprawozdania, mozna
na nich osiggnaé zadawalajace wyniki: dobry nadmiar po-
wietrza (9— 19/, CO,), mate straty popielnikowe. Przy we-
glu jednak dajacym zuzel fatwotopliwy, otworki w ruszcie za-
tykajg sie, pomimo wyzej wymienionych §rodkéw zapobie-
gawczych.

_ %mr =T

gl

Rys. 5. Palenisko ,,Gefla“.

Diatych wypadkéw dobreuksztattowanie rusztulprzedsta-
wia palenisko ,Gefia“ (rys. 5).Rusztowiny zachodza schodkowo
jedna nad drugg, zapobiegajac przesypywaniu sie mialu do
popielnika. Proste szczeliny, idace wzdiuz rusztu, umozliwiaja
jego czyszczenie, w razie zanieczyszczenia sie zuzlem. Ruszt
ten jednak posiada wadg rusztu schodkowego: szybszegolzu-
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Rys. 6. Ruszt mechaniczny Pluto-Stoker.

zywania sig rusztowin, z powodu wigkszej powierzchni stykn
z rozzarzonem paliwem, anizeli rusztowiny pionowe.

Paleniska mechaniczne.

. Zastosowanie palenisk mechanicznych nie jest jedynie
wynikiem checi zastgpienia pracy [udzkiej mechaniczng,
lecz jest Scisle zwigzane z konstrukcjg kotta. Nowoczesna
budowa kottéw wodnorurkowych skierowata sie do stosowa-
nia duzych powierzchni ogrzewanych i duzych jej natgzen,
Oba te czynniki prowadzg do potrzeby stosowania duzych
rusztéw, ktére nie dadzg sie juz uksztaltowaé jako ruszty
reczne. Do miatu mogg byé stosowane ruszty mechaniczne,
tak pochyle, jak tez ptlaskie.

Ruszt mechaniczny pochyty Pluto-Stoker.
Rusztsktadasieg zlanych belek korytkowych,szerokosci 150mm.
Grzbiet ich jest pokryty plytkami, ktore sg uformowane jako
ruszt schodkowy. Belki rusztowe, utozone wzdtuz paleniska na
pustych belkach poprzecznych, tworzq ptaszczyzne pochyla.
Do belek podpierajgcych, ktére sg wewngtrz puste,
doprowadza si¢ powietrze sprezone, kitSre nastepnie
przechodzi przez otwory tgczace do belek rusztowych
i szczelinami w ich grzbiecie do warstwy paliwa.
Belki rusztowe sg przyciskane do siebie zapomocy
przyrzadu sprezynowego jak wskazuje rys. 8. Urzadze-
nie to ma na celu zmniejszenie przesypywania sig
paliwa przez usunigcie szczeliny miedzy belkami.
Belki rusztowe sg potaczone u dotu zapomocy
drgzkow z diwigniami zaklinowanemi na wale, ktory
jest wprawiany w ruch wahadlowy (rys. 6). Podobny
ruch otrzymujg zatem i belki, przyczem zaklinowanie
poszczegdlnych diwigni jest tak uskulecznione, ze
gdy belki parzyste posuwajg sig naprzéd, to nie-
parzyste cofajg wstecz. Na dole rys. 6 widzimy maly
ruszt ptaski, réwniez podzielony na cze$ci i potgczo-
ny z pochytemi belkami rusztowania, a zatem wyko-
nywujgcy razem z niemi ruch oscylujgcy.

Nad rusztem wznosi sie sklepienie, ktérego
dtugosé i wzniesienie jest zalezne od materjatu. Pa-
liwo wsypuje sie recznie lub. mechanicznie do kosza,
znajdujgcego sig z przodu paleniska, skad jest wy-
pychane na ruszt przez tlok umieszczony u spodu
kosza i wykonywujgcy ruch posuwisty zwrotny.
Grubos¢ warstwy reguluje zasuwa pionowa. Paliwo
na ruszcie posuwa sie¢ w wskutek pochylenija rusztu oraz ruchu
poszczegOlnych belek wzgledem siebie.

Przebieg spalania jest nastepujgcy. Paliwo po wejsciu
do przestrzeni paleniskowej nagrzewa si¢ i odgazowuje.

W Srodkowej czeéSci nastepuje wiasciwe spalanie,
a w koncu rusztu i na ruszciku poziomym dopala sie koks
i resztki pozostale w popiele. W nagrzewaniu paliwa w gor-
nej czedcei rusztu do temperatury zapalno$ci wspéidziata ener-
gicznie sklepienie, kt6re odbiera ciepto promieniujace z dal-
szych czesci rusztu i odpromieniowuje je nastepnie na pa-
liwo. Sklepienie to ma jeszcze inny cel: skierowuje ono gazy
palne, wywigzujgce sie obficie zpaliwa w przedniej czesci ru-
sztu, ktére nie znalazty jeszcze do statecznej do spalenia ilosci

Rys. 8 Uldad belek rusztowych z urzadzenlem sprezynowem.

powietrza, wzdtuz palacej sig warstwy
paliwa. Gazy te mieszajq sig¢ dobrze
z nadmiarem powietrza znajdujacym
sie w spalinach dalszych cze$ci war-
stwy i spalajg si¢ zupetnie. Widzi-
my zatem, ze sklepienie to jest nie-
odzowngczescig tych palenisk, tak sa-
mo jak i przy paleniskach posuwo-

Rys. 7. Wwych. Paleniska te odznaczajg sig

Belka rusztowa. dokladnem spalaniem (taksamo jak

i ruszty posuwowe); gazéw palnych

w spalinach niema tu prawie zupelnuie, w przeciwiefistwie do

palenisk recznych, ktére pod tym wzgledem dajq tatwo duze

straty. Ciaglo$¢ zasilania, stad lepsze dostosowanie po-

trzebnego do spalenia powietrza do ilosci paliwa, wreszcie do-

kiadne spalanie gazéw powoduje mate wywigzywanie sig dymu

(w poréwnaniu z paleniskami recznemi). Zawarto$¢ bezwod-

nika weglowego w gazach spalinowych 8 — 10°/,. Sprawno$¢
kotta z przegrzewaczem do 72°/, (dla miatu). )

Przy starszych kounstrukcjach tego typu, belki rusztowe
byty catkowite, t. j. dolna cze$¢ belki rusztowej i jej grzbiet
tworzyly jedng catosé. Spalanie si¢ i krzywienie grzbietu,
ktéry styka sig bezposrednio z roziarzong warstwg paliwa
powodowalo krzywienie sig belek i ich zacinanie sig. Zwig-
kszenie sie wskutek tego szczeliny powodowato wigksze prze-
sypywanie si¢ paliwa. Ta konstrukcja nie posiadala tez przy-
rzgdu do dociskania do siebie belek, stqd przesypywanie sig
byto znaczniejsze, niz przy konstrukcji wyzej opisanej.

Rys. 9, umieszczony nizej, przedstawia ruszt schodkowy
z autoinatycznem oczyszaniem si¢ z zuzla. Poziome ruszto-

Rys. 9. Ruszt schodkowy z samoczynnem oczyszczaniem slg z zuzla:

winy sg umieszczone na dZwigniach i wykonujg ruch waha-
dlowy, tak zharmonizowany, aby nastg¢pujgce po sobie z goéry
na dof rusztowiny posiadaly ruch przeciwny. Ten ruch ru-
sztowin powoduje posuwanie si¢ warstwy wegla i oczyszcza-
nie sig jego z zuzla. Uksztaltowanie przestrzeni palenisko-
wej i przebieg spalenia — podobny jak przy ruszcie Pluto.
Ruszt Pluto, jak tezi ruszt z automatycznem oczyszaniem sig,
sa bardzo rozpowszechnione dla paliw nisko warto$ciowych,
szczegOlnie dla wegla brunatnego. Z mialu opalajg sig na
nich dobrze gatunki nisko wartoSciowe (Zachodnia Matopol-
ska, niektére mialy Zagigbia Dgbrowskiego). Mial o wyzszej
wartosci Gérnego Slaska jest bardziej wskazane spala¢ na
rusztach ptaskich ruchomych. (a. n.)
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Odksztalcenia 1 wytrzymatoSé krysztalow.,

(Dokosiczenie do str. 465, Ne 40 r. b.).

fytrzyma%os',é krysztatu. W celu okreslenia
wytrzymatosci krysztaldw soli kamiennej, doko-
nano préb na rozcigganie, poniewaz rozrywanie
jest zjawiskiem bardziejokreslonem niz miazdze-
nie. Wiadomo, Ze s6l kamienna rozrywa si¢ w zwykiej tem-
peraturze bez odksztalcen trwatych, podczas gdy w wyzszych
temperaturach jest ona zupelnie plastyczna. Rzeczywiscie tez,
w temperaturach nizszych od 200°C na obrazie Lane’go nie
dostrzezono zadnych zmian budowy materjatu; krysztat rozry-
wa sig, nie wykraczajac poza granice sprezystosci. Pomimo
wszelkich ostroznosci, nie udato sie otrzymaé plastycznego
odksztalcenia przy 190°C. Naprezenie rozrywajace w gra-
nicach temperatury od—190°C do 190°C wynosito 450 g/mm?
(krzywa VIrys. 2).1) Z poréwnania z krzywg I (rys. 2) widzi-
my, ze wiasnie przy 200°C granica sprezysto$ci wynosi 450
g/mm®. W punkcie tym krzywa wytrzymalosci przecina
krzywg granicy sprezystosci. Réznica wigc w zachowaniu sig
soli kamiennej nizej i wyzej 200°C tlomaczy si¢ przedewszy-
stkiem tem, ze nizej 200°C, przy zwigkszaniu sie obcigzenia,
wytrzymatos¢ jest pierwiej przekraczana, niz granica sprezy-
stosci, podczas gdy wyzej 200°C rzecz si¢ ma odwrotnie,
i krysztat najpierw ,plynie“, a potem peka.

Nizej wykazemy, iz istnieje jeszcze inne zjawisko —
wzmocnienie, ktére wprowadza jeszcze wigksze réinice
w zachowaniu si¢ krysztalu rozrywanego, niz mozna byto
oczekiwac.

Szybkos¢, z jakg krysztat plynie przy temperaturach
wyzszych od 200° C, zalezy od obcigzenia i temperatury.
W temperaturze 200° C, odksztalcenie plastyczne trwato 4 dni,
zanim krysztat pekal. Przy 750° C proba trwa 5 minut, przy-
tem tworzy sie szyjka o przekroju eliptycznym ze wzrasta-
jacg mimosrodowoscig, tak iz po rozerwaniu przekroj jest
podobniejszy do noza, niz do kota. Naprezenie rozrywa-
jace, obliczone na podstawie obciazenia i przekroju w ostat-
niej chwili przed rozerwaniem, wynosito 5000 g/mm? czyli
przewyzszato kilkakrotnie normalng wytrzymato$c¢ 450 g/mm?.
Napregzenie to zwiekszato sie nawet wraz ze wzrostem tempe-
ratury. Wprawdzie odksztalcenie plastyczne daje przy wyz-
szych temperaturach wezsza szyjke. W kazdym jednak razie
dosy¢ nieoczekiwanym jest wynik, ze temperatura zwigksza
wytrzymatos¢. W rzeczywistosci, krysztat wyciggany w wy-
sokiej temperaturze i ostudzony do teperatury zwyklej, po-
siada tak samo wysoka wytrzymalo$¢, jak podczas nagrzania.
Jezeli jednak obcigzenia w wysokiej temperaturze bgdg wzra-
staty tak szybko (cho¢ stopniowo), ze wzmocnienie w chwili
osiggniecia granicy sprezysto$ci zaledwie sig zacznie, wow-
czas s6l kamienna pegka w temperaturze 400°i650° C pod
mniej wiecej tem samem naprezeniem 440 do 475 g/mm?,
jak i w zwyktej temperaturze, (Krzywa IV, rys. 2).
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Rys. 3. Zalezno$¢ wytrzymatoéci na rozrywanie od przewgzenia.

Mozemy wiec powiedzieé, ze wytrzymato$¢ nieodksztat-
conego krysztaly nawet w temperaturach wyzszych od 200°C
prawie nie zalezy od temperatury i réwna sig wytrzymatosci

1) Patrz P. T. 1924, N40, str. 464.

w zwyklej temperaturze. Wzmocnienie za$ materjatu nalezy
ttémaczy¢ zmiang budowy w okresie ,ptyniecia®.

Jako miare zmian w budowie, mozemy uwaza¢ zmniej-
szenie sig¢ przekroju poprzecznego. Narys, 3 widzimy zalez-
nos¢ wytrzymato$ci w funkcji S/s, gdzie S jest przekrdj po-
czatkowy, a s — ostateczny (niedokiadnosci powodujg trud-
nosci pomiaru §), .

Gdyby przekréj byt zmniejszony nie podczas okresu
plastycznego, lecz przez obtoczenie na tokarni, bez zmiany
wewnetrznej budowy materjatu, to wytrzymato$¢ pozostata-
by bez zmiany. Krysztat o przekroju 0,7 mm? posiada tg sa-
ma wytrzymato$¢, co krysztal o 51 30 mm?, podczas gdy
krysztat, ktérego przekré] zmniejszyt sie przez wycigganie
z5mm? do 0,7 mm?, wykazuje wytrzymatos¢ 2700 g/mm?2.

Opisane zjawisko wzmocnienia przez ptyniecie zwie-
ksza réznice wiasciwosci krysztaldow soli kamiennej w ni-
skich i wysokich temperaturach. Krysztaty te badz rozrywajq
si¢ pod dziataniem matych sif, badz tez, po osiggnieciu gra-
nicy sprezystosci, stajg sie coraz wytrzymalsze 1 ptyna, nie
rozrywajac si¢ pod wpilywem sit, powodujgcych rozrywanie
zwyktych krysztatow.

Zjawiskoto nie moze by¢ ttomaczone zmianami budowy
statki krystalicznej: w $wietle promieni Rontgena wykazujg
krysztaty nieodksztalcone, jak réwniez odksztalcone, jedna-
kowg statg siatki i jednakowgq jej budowe.

Zamiast wigc mowic
osobnoo ciatach plastycz-
nych i kruchych, nalezy
dla kazdego ciata rozréz-
nia¢ stan plastyczny i ¢
kruchy, rozdzielone prze-
cigciem krzywej wytrzy-
matosci z krzywa granic
sprezystosci.

Wzmocnienie ma-
terjatu, Zjawisko zwiek-
szenia wytrzymato$ci ma-
terjatu drogg obrobki me-
chanicznej jest znane i
znajduje w techniceliczne
zastosowania. W celu wy-
jasnienia tego zjawiska,
powstaly rozne, wpra-
wdzie  niedostateczne,
przypuszczenia.

a) Przez  obracanie
sie, pojedyricze krysztat-
ki moga zajg¢ potozenie,
ktéremun odpowiada wiek-
Sza granica sprezystosci
1 wytrzymatosci, W ten
Spos6éb mozna objasni¢
podwojenie wytrzymato-
$ci materjatu. Natomiast
12-krotne zwigkszenie
wytrzymato$ci soli ka-
miennej nie moze byc ta
drogg wyjasnione.

b) Analiza rontgeno-
graficzna zapomocas$wia-
tta monochromatyczne-
go, jak juz wspomniano,
nie wykazuje zadnych
zmianw budowie kryszta-
1ow.

¢) Miedzy pojedyn-
czemi krysztalami nie-
watpliwie istniejg napre-
Zenia wewnetrzne. Zapo-
mocg S$wiatla spolaryzowanego ustalono, zé siggajq one
100 g/mm?. W kazdym razie naprezenia Sciskajace mogly-
by powiekszy¢ wytrzymato$¢ na rozrywanie najwyzej 2-kro-
inie, i to tylko w zatozeniu, ze wszystkie czgsci przekroju po-

Rys. 4. Réntgenogramy krysztatu nie-
odksztatconego, Srednio odksztalconego
i bardzo odksztatconego.
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przecznego sg jednoczesnie Sciskane, co jest niemozliwe bez
udziatu sit zewnegtrznych. Normalnie zas wytrzymalos¢ wzro-
staby skutkiem tego najwyzej o 10 — 20%.

d) W celu wyttdmaczenia tego zjawiska wprowadzono
w gre takze bezpostaciowe warstwy materjatu, ktére majg
sie znajdowa¢ miedzy krysztatami i zwigkszac ich spoistosc.
Istnienie warstw bezpostaciowych potwierdza ogélne Swie-
cenie sie ekranu fluoryzujgcego wokolo wigzki promieni
Réntgena, Mogtoby ono jednak pochodzi¢ rowniez skutkiem
obecnosci zupetnie nieregularnego uktadu czastek kryszta-
t6w. Obecno$é za$ czastek krystalicznych powodowataby
powstawanie na réngenogramie krggéw, ktoreby tworzyly
przedtuzenie normalnych plam Laue’go. Pomigdzy temi krg-
gami nie powinno by¢ zadnych plam ciemnych. W celu zba-
dania, czy zachodzg podobne zjawiska, uzytorury rontgenow-
skiej ze srebrng antykatodqi filtrem z Pd pod tak wysokiem
napigciem, ze proczjasnejlinji widmowej K, srebra, otrzymano
dos¢ silne Swiatto biale. Na zdjetym w ten sposob rOntge-
nogramie nie zauwazono jednak wcale wzrostu intensywno-
§ci zaczernienia, jakby sie tego nalezato spodziewaé wedtug
rdntgenogramu Debye’a. Stgd mozemy wnosi¢, iz jezeli
istnieja warstwy posreduie, to sktadajg si¢ one raczej z sub-
stancji bezpostaciowej niz z krysztatkéw.

Rys. 4 przedstawia wtasnie wspomniane rdntgenogra-
my krysztalu w stanie nieodksztatconym, $rednio odksztatco-
nym i silnie odksztalconym.

Pomimo, ze te warstwy amorine moga posiada¢ wysokg
wytrzymatos$¢, zajmuja one jednak zbyt malg czgs¢ przekroju
poprzecznego, aby mdc znacznie wplywac na wytrzymatesé
catego krysztatu.

e) Wygiecie powierzchni tupliwo$ci moze wptywac na
granice sprezystodci, lecz nie na wytrzymalo$c krysztatu.

- Jezeli zalozymy,ze mierzona zwykle wytrzymato§é krysz-
falu, wynoszaca 450 g/mm?, jest naprezeniem, kidre poko-
nywa sity spdjnosci pomiedzy rozdzielanemi powierzchniami,
to zjawisko wzmocnienia nie da sie wyttémaczyc.

Jednakze sg wzgledy przeczgce temu zatozeniu.

Wytrzymatoéé krysztatu, obliczona wedtug elektrosta-
tycznej teorji budowy krysztatéw, wynosi dla plaszczyzny
(100) okoto 200 Zeg/mm?.

Wprawdzie dotyczy to zera bezwzglednego, jednak jest
rzeczq oczywistq, iz sam wplyw temperatury nie jest o tyle
znaczny, by usprawiedliwi¢ tak ogromng rozbiezno$¢ pomig-
dzy teoretyczng i praktyczng wytrzymalo$cig.

Rozbieznos¢ wiec ta (0,45 kg/mm? wobec 200 fg/mm?,
wedtug, zdawatoby sig stusznej teorji) nie moze by¢ wyttéma-
czouna. Mozliwem jest, zelrzeczywista wytrzymatos¢, to znaczy
najwigksza’sita spojnosci na jednotske powierzchni przekroju
jest réwna wartosci obliczonej, nie zas znalezionej do$wiad-
czalnie. Rozrywanie zatem naStepuje znacznie wczesniej, przy
naprezeniu daleko mniejszem. Jezeli wypowiedziane przy-
puszczenie jest stuszne, to rozrywanie zachodzi z jakiej$
przyczyny bardziej podrzednej, za$ wzmocnienie materjatu
powstawatoby skutkiem czg$ciowego usunigcia tej przyczyny.

Griffiths upatruje te przyczyng w tworzeniu sig
w krysztale cieniutkich ostrych szczelin i na tej podstawie

stworzyt nowg teorje wytrzymato$ci. Przy naprgzeniu prze-
kraczajacem znaleziona wytrzymato$¢ (450 gr/mm?), na kra-
wedziach szczelin powstaja znacznie wyzsze naprezenia,
powodujace rozszerzanie sig tych peknigc.

Poglad ten skierowat gtéwng uwage¢ badaczy na po-
wierzchnig krysztatu. S6] kamienna staje si¢ gigtka w gorgcej
wodzie, jak to wykazat Wood w Liverpool'u,
lecz pozostaje kruchg w réwnie goracej oli-
wie. Jak wykazatly nasze badania, we wrzg-
cym nasyconym roztworze soli krysztal po-
zostaje kruchym, podczas gdy w wodzie
troche chiodniejszej staje si¢ zupetnie pla-
stycznym. Powstato przypuszczenie, ze cie-
pta woda, rozpuszczajac powierzchnig, nisz-
czy szybko szczelinki, istniejace na niej, i w
ten sposéb chroni krysztat od przedwczes-
nego peknigcia.

Przeprowadzone dalej proby rozrywa-
nia w goracej wodzie wykazaty, Ze nawet
w temperaturze daleko nizszej od 200° C
granica sprezystosci zostata przekroczona
bez pekniecia i krysztal zaczat ,plyngc“.
Plamy Laue’'go wyciaggaly si¢ w mniej lub
wiecej diugie smugi. W chwili peknigcia
woda wylewata si¢ automatycznie, i mozna
bylo zmierzy¢ ostateczny przekroj krysztatu.
Wytrzymato§é, rowna ilorazowi sity przez
przekroj ostateczny, osiggata 30 i nawet 160 kg/mm?, czyli
wartos¢é, zblizong do teoretycznej.

Pogladowym dowodem wzmocnienia spowodowanego
wodg jest nastepujgce doswiadczenie, zobrazowane na rys. 5.
Prébka krysztatu byta obtoczona w ksztalcie cylindra ze stoz-
kowatemi koncami, jak w zwyktych prébkach na rozcigganie.
Przekr6j zanurzonej w wodzie jej czgsci Srodkowej wynosit
20mm?. Woda siegata jednak do miejsca, w ktérem przekrdj
wynosit 60 mm?. Czgs¢ srodkowa rozpuszczono w wodzie az
do 5 mm? przekroju. Przy obcigzeniu, pgknigcie nastgpito jed-
nakze nie w najmniejszym przekroju (5 mm?), lecz w miejscu
suchem, lezgcem tuz nad powierzchnig wody, gdzie przekrdj
wynosit 56 mm? Obcigzenie siggato 25 &tg. Naprezenie wigc
w suchem miejscu rozerwania réwne byto 450 g/mm?, nato-
miast srodkowa cze$¢ wytrzymata bez pgkniecia naprezenie
5000 g/mm?. W innem do$wiadczeniu, igta z krysztatu soli
kamiennej, o przekroju 0,01 mm?, wytrzymata bez pekniecia
1,0 kg, to jest 150 kg/mm? Widzimy wige, Ze liczby te sg
wiecej zblizone do wartosci teoretycznej 200 kg/mm?, niz
do zwykle obserwowanej wytrzymatosci 0,45kg/mm?.

Rys. b. Prébka z
kryszialu soll ka-
miennej, ktéra pekta
nie w najcienszem
miejscu, lecz w gru-
bym koncu.

Zbytecznem byloby dowodzi¢, jak wielkie mialoby to
znaczenie, gdyby powstala moznos$¢ praktycznego wyzyska-
nia podobnego ,wzmacniania“ szeregu materjatdw krysta-
licznych, uzywanych w technice, i gdyby si¢ okazato, ze gra-
nice ich wytrzymatodci mogq byé¢ podobnie zwiekszone, jak
to zachodzi w wypadku soli kamiennej,

Maszyny formierskie w nowoczesnych odiewniach.

Napisat K. Gierdziejewski, inz. metalurg.
(Dokonczenie do str. 452, w Ne 39 r. b.).

mertykanie, M. Hainsworth w r. 1869 i Jarois Adams

w r. 1870, zastosowali zupelnie inng zasadg wy-

konania formy w spos6b mechaniczny, oparta na

znanem zjawisku, ze materjal ziarnisty, ulegajac

czgstym wstrzgs$nieniom, uklada sie $cislej. Badania ich
udowodnity, ze przy odpowiedniej sile, czgstosci i iloci
wstizg$nien, kazdy materjal formierski moze ulozy¢ sig
w skrzynce tak scisle, Ze w stopniu zupetnie wystarczajgcym
opiera si¢ dziataniu wlewanego do formy metalu. Jednakze
pierwsze konstrukcje tych maszyn byly nieudatne i dopiero
okoto poczatku stulecia biezgcego skonstruowano pierwszi
wstrzgsarke, ktéra w dalszym rozwoju data szereg ustrojéw,

szeroko juz rozpowszechnionych w Ameryce i coraz bardziej
zdobywajgcych prawo obywatelstwa w Europie.

-Rys. 16 objasnia spos6b dziatania pneumatycznych
maszyn tego rodzaju,

W wykonanym bardzo solidnie cylindrze, stuzy on bo-
wiem jednoczes$nie jako kowadio, porusza sie ttok (nurnik),
ztaczony ze stolem, na ktérym umieszcza sig¢ plyta mode-
lowa wraz ze skrzynkg.

Doprowadzajgc podttok powietrze o preznosci.4—6 at,
podnosimy tiok do géry; po pewnem przesunigciu, tlok od-
krywa otwér wypustowy i zarazem przerywa sie -doptyw po-
wietrza do cylindra. Pod cig¢zarem wlasnym sté! opada,
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‘uderzajgc w wystepy cylindra i wstrzgsajgc w ten sposéb
formg. Jednocze$nie przez otwarty woéwczas otwér wpusto-
wy doplywa powietrze i ruch maszyny trwa dalej.

Stot doznaje w ciggu minuty
A9 okoto 120-—150 wstrza$nien i
wskutek tego ziemia w skrzynce
g / formierskiej ubija sie do niezbed-
= nej zwartosci. Wystarcza zwykle
% od 30 do 60 wstrza$nien, zalez-
nie od gatunku ziemi, wielko$ci

N - formy, skoku tloka i t. p.
Sposéb formowania zapo-

: — mocag wstrzgsnien daje najlepsze
AN wyniki przy formach g%qbol?ich,
_‘L}g_ skomplikowanych, w tych wypad-

. kach, gdy naciskanie daje wla$nie

€M wyniki niezadowalajgce i naj-

wigksze korzysci wykazuje w za-
stosowaniu do przedmiotéw du-
zych i ciezkich. Odwrotnie — for-
mowanije przedmiotéw plaskich
i niegi¢bokich jest korzvstniejsze
i tatwiejsze zapomocg maszyn
naciskowych.

Na niekorzy§¢ wstrzgsarek
przemawiaja dwa fakty:

1) tworzenie sie stosunko-
wo czesto peknigé 1ub rys na po-
wietzchni formy i

2) znaczne wstrzg$nienia po-
wierzchni dokota maszyny.

Po dtugim okresie préb zo-
stalo ustalone, ze wszelkie nad-
peknigcia formy wywotane sg wy-
tacznie bocznemi wstrza$nieniami
skrzynek. Te wstrzasnienia bocz-
Rys. 16. Schematy wstrzasarek: ne powstajg bgdz z powodu nie-

A—o uderzenlach niezrs- dokladnego ustawienia maszyny

wnowazonych. na miejscu, bgdZ tez z powodu

B—~o “de‘ie“‘“ﬁ‘ zrowno-  pieodpowiedniego ustroju catosei

wazonych. maszyny lub jej czgsci, badz

wreszcie z powodu nieprawidlowego ustawienia ptyty mo-
delowej, modelu, wzglednie skrzynki formierskiej.

Po ustaleniu przyczyn tych pgknie¢, stopniowo udalo
sie usungé wszystkie powodujace je niedoktadnosci i w chwili
obecnej maszyny nowych konstrukcji wad tych nie posiadajg
zupetnie. Formy wykonane na tych maszynach zadnych
peknie¢ nie majg i pod tym wzgledem sg nie mniej pewne,
niz wykonane droga naciskania. Dla scharakteryzowania
‘doktadnosci wyrobu tych maszyn, zaznaczymy, Ze maszyny
w ktérych pozioma plyta pochyla si¢ przy podnoszeniu wie-
cej 1iz o 1/,4, mm na 25 mm skoku, sg odrzucane.

rVITIINI IS,

’gj

Rys. 17. Wstrzgsarka z ruchomym tlokiem

Aby usungé drugg wspomniang wadg wstrzasarek, pré-
bowano zastosowaé przedewszystkiem pewnego rodzaju od-
boje, gumowe albo skérzane, ktéreby thumity uderzenia tlo-
ka o kowadlo. Jednakze w skutkach swoich takie urza-
dzenie zmnjejszalo wydajno$¢ maszyny, ktérej cale zadanie
polega na tem, aby wywolywaé jaknajmocniejsze i naj-
czestsze wstrzgsnienia.

Zastosowanie fundamentéw bardziej sprezystych réw-
niez nie bylo korzystne z tej samej przyczyny. Dopiero za-
stosowanie ruchomego kowadia pozwolito w zupetnosci uni-
kngé wstrzgséw w poblizu maszyny i stworzy¢ typ wstrza-
sarki o uderzeniach zréwnowazonych. Ostatnie modele tych
maszyn doszly juz do takiej doskonalosci, ze mozliwem jest
ustawienie nawet stosunkowo duzych wstrzgsarek na pigtrze
budynku, na zwykiych fundamentach (wystawa z roku 1921
w Monachjum).

Stosownie do powyzszego, dzielg wszystkie wstrzgsarki
na dwa rodzaje: maszyny o uderzeniach niezréwnowazonych,
oraz o uderzeniach zréwnowazonych. Maszyny obydwdéch
rodzai sg wykonywane z ruchomym tlokiem lub tez z rucho-
mym cylindrem. JezZeli do tego dodam, ze mamy réznoro-
dne sposoby podnoszenia formy i przeciggania modelu, ze
obracalna piyta, jedno lub dwustronna, daje si¢itu zasto-
sowad, ze dla otrzymania wstrzasniefl naréwni ze sprgzonem
powietrzem stosuje sie tez naped elektryczny, umieszczajgc
na wale silnika elektrycznego mimo$réd, ze sg mate wstrzg-
sarki pedzone przektadnig pasowq. ze ruchy przy podnosze-
niu modelu s zmechanizowane i do tego stosuje si¢ naped
réznorcdny, widzimy, jak wielkg ilo$¢ odr¢bnych ustrojéw
mamy do wyboru,

Rys. 18. Wstrzasarka amerykanska (o uderz. zréwnowaz,).

Przedtem jednakze, nim przejdziemy do przegladu nie-
wielkiej ilosci przyktadéw, musze podkresli¢ oryginalnosé
pomystu francuskiego, ktéry w tym wypadku dal zupetnie
odmienny ustréj od amerykanskiego, przyjetego takze przez
niemcoéw. Dotyczy to sposobu zastosowania pradu elektrycz-
nego do poruszania wstrzgsarek.

Zasada dziatania wstrzgsarki elektrycznej, ktérej wy-
nalazca, p. Thomas, prezes Stowarzyszenia Francuskich Od-
lewnikéw, dyrektor znanej firmy Piat, dal nazwe ,machine
gravitomagnetique® — jest nastgpujgca.

Tiok maszyny, razem ze stotem i ptyta modelows, pod-
nosi elektromagnes. Po podniesieniu stolu na wysoko$¢
okreslong, prad zasilajacy zwoje elekiromagnesu zostaje
pszerwany, wskutek czego tlok, wraz ze slotem i skrzynig —
opada. W tym samym czasie jednakze, prad, przechodzac
przez uzwojenie drugiego elektromagnesu, ‘podnosi inny
ttok, umieszczony pod pierwszym. Nastepuje spotkanie sig
obydwéch tlokow, wzajemne uderzenie i wstrzasnienie for-
my. Dobierajac nalezycie spotykajace sie masy, oraz ich
szybko$ci, mozemy zrédwnowazy¢ energjg kinetyczng ruchu
tych mas, wskutek czego cafa sita uderzenia zuzytkowana bg-
dzie na wstrzasanie formy; podstawa za§ maszyny Zadnym
szkodliwym uderzeniom ulegaé nie bedzie.

Na rys. 17 widzimy nowoczesng maszyng o ude rzeniach
niezr6wnowazonych, z ruchomym tlokiem. Maszy na ta jest
wykonana z plytg obracalng rekami oraz posiada mechanizm
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do podnoszenia plyty i wyjmowania modelu. Mechanizm
ten, ztozony z cylindréw, potaczonych wsp6lnym watem oraz
korbami, umieszczonych z obydwdch stron stotu, tworzy szty-
wng calos¢, tak, iz obydwic strony dziataja zupefnie réwno-
legle. Catos¢ uzupeinia wézek. _

Maszyny o zréwnowazonych uderzeniach skladajg sie
z trzech zasadniczych czgdci: cylindra 4, ruclhomego, opar-
tego na sprezynach kowadta B, oraz stolu C (rys. 16b).

Sprezone powietrze, dostajac sig¢ pod stét C, podnosi
go do géry, jednocze$nie obnizajgc tlok B. W chwili gdy
uniesiony w gér¢ stot znajduje sie w najwyzszym punkcie,
powietrze wydostaje si¢ z przestrzeni D na zewnatrz, wsku-
tek czego stof, pod cigzarem wiasnym opada, za$ tiok B,
oparty na sprezynach F, podnosi si¢. Przy spotkaniu sie
tloka ze stolem, nastepuje uderzenie i wstrzg$nienie formy,
za$ sama podstawa uderzenia tego nie wyczuwa. Praca roz-
pedu ttoka i stotu winna by¢ jednakowa, a ze ruch odbywa
sie w r6zne strony, przeto energja kinetyczna obu mas po
yderzeniu rowna sig zeru. W maszynach wigkszych powie-
trze, wydostajac sie z przestrzeni D, przechodzi pod tlok,
wzmacniajac site uderzenia.

Na rys. 18 mamy maszyne tego rodzaju w wykonaniu
amerykafskiem. Z lewej strony jest wstrzasarka, z prawej —
urzadzenie do pneumatycznego podnoszenia skrzyni.

Maszyne opartg na tej samej zasadzie, w wykonanin
niemieckiem, widzimy na rys. 19. Maszyny tego rodzaju sg
budowane olbrzymich wymiaréw. Istnieja np. maszyny
o nod$nodci uzytecznej do 25000 kg (waga modelu, skrzyni
oraz ziemi). W takich mnaszynach waga samego tloka siega
30000 kg, za$ ogolna waga maszyny dochodzi do 58 ¢.

Duze wstrzasarki do ciezkich modeli sa nie do zastgpie-
nia, jednakze na przeszkodzie ku rozpowszechnieniu wstrza-
sarek mniejszych i $rednich stoi to, ze ubijanie ziemi nie jest
zupelnie jednostajne. Tak jak w maszynach opartych na
ugniataniu ziemi zapomoca ci$nienia, otrzymujemy forme
o.niejednostajnej wytrzymatosci (w warstwach zewnetrz-
nych ziemia jest ubita mocniej, anizeli w warsztatach we-
wnetrznych), tak samo wstrzgsarki nie dajq rownomiernego
ubicia ziemi: gdy cze$¢ przylegajaca do modelu jest ubita
normalnie, czg¢sci zewnetrzne nalezy nieco ugnie$¢ dodat-
kowo. Czynnos¢ te wykonywano zapomocs recznych ubi-
jarek pneumatycznych, umieszczonych przy maszynie.

Azeby wyzyskaé jednak zalety obu sposobéw formo-
wania, konstruktorzy polgczyli je w jednej maszynie w ten
sposob, ze z poczatku ubija sie ziemig¢ zapomocg wstrzas-
nien, a potem naciska sie formg z géry klocem.

Rys. 19. Wstrzasarka budowy fabr. Bad. Maschinenfabrik, Durlach,

Maszyny takie, taczqc wszystkie dodatnie strony jedne-
go i drugiego sposobu ubijania, znalazly szerokie zastoso-
wanie i najnowsze modele amerykariskie z 1. 19221 1923 sg
wiadnie maszynami tego rodzaju.

Rys. 20 @, b, ¢, d dajg pojgcie o dzialaniu jednej z ta-
kich maszyn patentu Nicholls’a. '
mie D, skrzynka za$§ for-
mierska przymocowana jest

H H B o S
do ramki E. Przebieg pracy ;} w7
JANEE[ raa™ _““\\‘ '*"‘
R L/, ¢ . "&\\%

)

Model umieszcza sie w ra-

jest nastgpujacy: Rys. 200 -~

wstrzgsanie. Pokrecajac
wprawo kurek N, wpuszcza-
my sprezone powietrze pod
tlok 4, umieszczony w cy-
lindrze B. Pod ci$nieniem,
ttok "4 unosi sie do gory
razem ze stotem D | rama E;
na pewnej wysokosci jednak
powietrze sprezone z pod
tloka dostaje sie na zewnatrz
przez otwér I, wskutek cze-
go tlok razem ze stotem
opada, wstrzasajac skrzynkg
i ubijajgc ziemie. Po kilku-
nastu wstrzasnieniach, za-
myka sie kurek i zatrzymuje
doptyw powietrza do wne-
trza cylindra B.

Rys. 20¢ — naciskanie.
Nasuwa sie kloc, umieszczo-
1y na poprzecznicy, obra-
cajacej si¢ naokofo shupa,
Po obréceniu kurka N w le-
wo, podnosi si¢ cylinder B,
razem z ttokiem 4, stolem D
iramg E, i przyciska forme
do kloca, ktérego wysoko§¢
moze by¢ regulowana.

Rys. 20d -— po ukon-
czeniu naciskania kurek zo-
staje ustawiony w potozeniu
pierwotnem i nastepuje
opuszczenie cylindra B, kto-
ry w danym wypadku dzia-
ta jako ttok w zewnetrznym
cylindrze, odlanym razem
z podstawg. Jednoczesnie
opuszczajg sig czesci 4, B,
D, E. razem z modelem
i skrzynkg formierska.

iW pewnej jednak chwili
nast%)ujé wstrzymanie ra-
my &, z powodu zapadniecia zapadek C, ktére i-
skane stale do kierownic G, wiec dp;lsze opuszczansig s[ggﬁllc]lJ
powo‘duje‘wysuniqcie si¢ modelu z formy. Kierownice A/ za.
bezpieczajg dokladne wyjecie modelu z formy.

Po usunigciu formy naciska sie pedal na dzwigni “
' ‘ ni potg-
czonej z zapqdkaml C, 1_<tére si¢ odchylajg; wobecgtegg rg-
ma £ opada i maszyna jest gotowa do nastgpnej operacji.
Ogélny widok maszyny mamy na rys, 21.

i V_VSpomr;ialem juz, ze zastosowanie mechanicznego.
ubljania zamiast recznego wywotane bylo tem, ze ilos¢ zie-

mi, ktérg robotnik mégl ubija¢ i g
Pt I g j recznie w formach, byta

_Maszyna ubijala tej ziemi znacznie wigcej. Rola ro-
botmkpw sprowadzona zostala do ufozenia skrzyni, nasy-
Pywania ziemi i zdejmowania gotowej formy. Je’dnakZe-
w dalszy,m_ rozwoju maszyny formierskie doszty do takiej do-
skona%osg:l 1 wydajnosci, ze czlowiek nie moégt nadazy¢ z na-
Sypywaniem ziemi, szczegélnie przy duzych formach na
w1e1k_1ch wstrzgsarkach, Zastosowano wigC specjalne urza-
dzenia transportowe, doprowadzajace piasek do maszyny
| nasypujace go do formy. Rola cziowieka zostala sprowa-
QZona do minimum. Pozostawato zmechanizowaé niezto-
zone czynnosci naciskania tego lub innego kurka lub dzwi-
gni, aby otrzymac¢ maszyne zupelnie samoczynng. Trudno$ci
wielkich to nie sprawifo i powstaly automaty, na ktérych:
przygotowanie formy trwa okoto pé} minuty 1)

Rys. 20a—d. Schemat wstrza-
sarki pat. Nicholls’a.

') Patrz S. Anczye, Technologja metali, cz. IL.
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Postaram si¢ odpowiedzie¢ teraz na pytanie — jakie sa
korzysci zastosowania maszyn formierskich, kiedy i gdzie mo-
g3 byé one uzywane?

Ogromne zwigkszenie wydajnosci warsztatu jest pierwsza
korzy$cig zastosowania maszyn formierskich. Przez znaczne
zwigkszenie produkcji, obnizamy koszta ogélne odlewni
na 1 kg gotowego odlewu, zwigkszamy wydajnoééz 1 m? po-
wierzchni formierni, uniezalezniamy sie od personelu formier-
skiego, bo mamy mozno$¢ zatrudnienia niewykwalifikowa-
nego robotnika, czasem nawet kobiety. Nie oznacza to jedna-
kze, ze nie sg wymagane od robotnika przy maszynie for-
mierskiej zadne kwalifikacje, jednak wyrobienie dobrego for-
mierza recznego wymaga wielu lat pracy gdy. dla wyrobienia
formierza maszynowego wystarczy kilka miesigcy, a dla zdol-
niejszych nawet kilku tygodni.

Stosujgc maszyny formierskie, odlewnia ma mozno$é
zwigkszy¢,, wydajnos¢ uzytkowa®, t. j. stosunek wagi metalu
zuzytego na wypetnienie formy do
wagi gotowego odlewu. Zwigkszenie
to jest wynikiem zastosowania nale-

Wstrzgsarka typu niemieckiego rozchoduje na wykona-
nie jednej formy o wadze 500 kg tylko 0,2m® powietrza spre-
zonego, za$ na wylonanie formy o wadze 25 ¢ zuzywa si¢
tylko 4,7 md.

W czasie 30 dniowych prob z instalacja 42 maszyn for-
mierskich typu ,Osborn®, o §rednicy cylindra 330 mm, koszt
powietrza stanowit na jedng maszyne 0,17 centa przy pro-
dukcji 200 form.

Por6wnanie maszyn naciskajgcych z wstrzgsarkami
przemawia bezwzglednie na korzy$¢ wstrzgsarek, — bo, jak
podaja niektdre Zrodla, zuzywajg one tylko potowe energji
rozchodowanej przez maszyny naciskowe.

Z tych ostatnich — maszyny hydrauliczne s bardziej
ekonomiczne, anizeli pneumatyczne. Nieco wieksze koszty
zalozenia, szczeg6lnie rurociggu doprowadzajgcego wodg,
wkrotce pokrywajg zyski, wynikajace z tanszej eksploatacji.

Nawet z najtanszem zrodtem —
energja elektryczng — maszyny hydra-

zytych, zaprojektow nych na plycie I W
modelowej, wlewéw i wychodow, nie- 2
zaleznych od robotnika i kontrolowa-
nych przez biuro warsztatow. Zwieksze-
nie wydajnosci uzytkowej wplywa tez
oczywiscie na zmniejszenie kosztu
wiasnego odlewu.

Dlawarsztatu mechanicznego naj-
wazniejsza bodaj zaletg odlewdw for-
mowanych maszynowo jest ich nad-
zwyczajna doktadnos$é wylconania, ktéra
w wielkim stopniu ulatwia ustalenie
norm wynagrodzen. Doktadnos¢ wyko-
nania utatwia rowniez wstepng kalku-
lacje wyrobu gotowego, bo ustalone
dodatki pozostaja state i réznicy wagi
odlewéw z jednego modelu nie mamy.

Dla scharakteryzowania oszczed-
no$ci na robociZnie, przytocze na-
stepujace przyktady:

Firma Allyne Ryan Foundry do

uliczne moga konkurowac¢ w wiekszych
instalacjach, w mniejszych za$ pierw-
szenstwo nalezy przyzna¢ napedowi
eiektrycznemu.

Nie ulega wiec watpliwosci, ze
korzysci zastosowania maszyn for-
mierskich sq znaczne. Odlewnia for-
mujaca recznie nie moze konkurowac
z odlewnig, stosujgcq maszyny for-
mierskie.

Mniemanie, ze maszyny formier-
skie stosowane by¢ mogag tylko przy
masowej produkcji, jest bledne, Nie
ulega watpliwosci, ze im wigcej masowg
jest produkcja, tem bardziej korzystne
jest stosowanie formierek; jest ono jed-
nak nietylko korzystne ale i nijezbgd-
ne. Sposoby przygotowania ptyty mo-
delowej, ktéra stanowi najwiekszy wy-
datek i decyduje o ekonomicznosci
recznego lub maszynowego sposobu
formowania, zostaly obecnie tak ulep-

wykonania dziennie 75 blokéw cylin-
dréw samochodowych zatrudniata 9
formierzy i 4 pomocnikéw. Po usta
wieniu 2 maszyn formierskich, taka
samg wydajno$é miata odlewnia, za-
trudniajgc robotg 2 robotnikow. Od-
setek wadliwych odlewow, ktory wynosit 20°/, przy recznem
formowaniu, zmniejszyt si¢ do 8°/, przy maszynowem.

Rys. 21.

Wykonanie na wstrzgsarce formy kokili do odlewu
stalowego o wadze 9500 kg wymaga 10 minut. Przy formo-
waniu za$ recznem tracimy na nie 8 godzin.

Na maszynie typu ,Osborn“ 2 formierzy, wykonywujac
oddzielnie gérng i dolng cze$¢ formy, formowato dziennie 600
ttokéw do silnikéw samochodowych. Przy recznem formo-
waniu, produkcja ich nie przekroczylaby 30 -— 40 sztuk
ogoétem.

Co sig tyczy wyborn napedu, to najdrozszym jest na-
ped pneumatyczny. Jednakze rozchéd powietrza sprgzone-
go w maszynach jest tak maty,zeiten rodzaj napedu jest
o wiele oszczedniejszy niz formowanie rgczne.

Widok wstrzgsarki Nicholls’a.

szone i potanione, ze w bardzo wielu
wypadkach opfaca sig¢ przygowanie
piyty modelowej i zastosowanie for-
mierek juz przy wykonaniu 50 sztuk
z jednego modelu. Takiej produkcji
nazwal masowg nie mozna.

W przysztym rozwoju przemystu, maszyny formierskie
winny odegra¢ duza rolg, wptywajac na znaczne potanienie
podstawowych czedci maszyn.

Niestety, odlewni stosujgcych formowanie maszyno-
we na szerszg skale, mamy w Polsce zaledwie kilka, a i te
postugujg sie formowaniem maszynowem w granicach bar-
dzo szczuptych i na formierkach prawie wylgcznie rgcznych,
t. j. najmniej ekonomicznych. '

Pod wzgledem technicznym, odlewnictwo nasze stoi
bardzo nisko i dlatego pierwszym krokiem nadrodze ku zdo-
byciu niezaleznosci ekonomicznej, przez stworzenie duzego
przemystu maszynowego, winna sie sta¢ budowa mowych
odlewni, rozporzgdzajacych wszelkiemi urzgdzeniami nowo-
czesnemi i majacych mozno$¢ wytwarzaé duzo, tanioi dobrze.
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KOLEJNICTWO.

Przerébka parowozow serji G9 na kolejach niemieckicl.

Napisat Inz. Wi Wilkowski.

r.1909,t.j. wtedy, gdy na pruskich kolejachistnia-

\/ \/ w dymnicy i 9 serji 0 nowym ostatecznym typie
przegrzewacza w rurach zarowych, a pomigdzy
innemi stynna serja P 8, gdy b. dr. z. Warsz -Wiedenska po-
siadata juz parowozy o parze przegrzane] i zdecydowata sig
juz wigcej parowozéw o parze nasyconej nie nabywac, kole-
je pruskie projektuja swojg nowa serjg parowozéw G 9, jako
ostatni etap rozwoju parowoz6éw towarowych typu D o parze
nasyconej.
Zaltaczona tabela zasadniczych wymiaréw parowozow
serji G 9.w poréwnaniu z poprzednig serjg G7' tego samego
typu D, daje moznosé zorjentowania si¢ w elementach rozwoju.

TABELA 1
an G9
nadprezno$é, at . . . . . . P 12 12
powlerzchnia rusztu, . . m? . R 2,25 3,05
powierzchnia ogrzewana ., . H 151,61 197,58
$rednica cylindra, mm . . d 520 550
suw tloka . . . , . . h 630 630
$rednica kot . . .o . D 1250 1250
waga w stanie roboczym ¢ . . . Qo 53,50 - 60,00
sila pociggowa (Merkbuch) kg . . VA 9850 11000
najwieksze obcigzenie przy
k
v=15 gonnz.—i 5%/ Wzniesienia, ¢ 980 1 355
I H c1 1,30
Zestawleni a?}
estawlenie DL : 112
poréwnawcze Qp 1 1,12
obcigzenie 1 1,38

Jak wida¢ z tabeli, zwiekszono wzglgdnie nieduzo site
pociggows maszynowg parowozu i jego wage napgdng, nato-

miast wzmocniono bardzo silnie kociof, przyczem popetnio-.

no btad, wyznaczajgc zbyt duze obcigzenia najwigksze dla
parowozu. W tych warunkach parowéz musial pracowac
przy niewygodnych dla siebie stopniach napetnienia i musiat
si¢ okaza¢ nieekonomicznym.

Koleje pruskie nabyly w ciggu 1909 -— 1911 r, 222 szt.
tej serji, ale sig predko zorjentowaty i w 1911 r. zaniechaty
dalszego nabywania tych parowozéw. Doswiadczenia w po-
ciggach potwierdzily uwage o nieekonomicznej pracy paro-
wozéw. Podiug Garbe'go otrzymano mianowicie w stosun-
ku do 1 konia godziny na haku tendrowym:

zuzycie wegla . 2,45 kg
zuzycie wody . 16,63 ,
odparowalnos$é . 68

tymczasem zuzycie wegla na parowozie blizniaczym o parze
nasyconej, odniesione do 1 konia-godziny na haku tendra,
nie powinno przekracza¢ 2,25 kg.

Pewng ilo$¢ tych parowozéow (ok. 56 sztuk) koleje prus-
kie stracity w czasiewielkiej wojny; w kazdym razie pozosta-
to ich jeszcze 166 sztuk. Korzystajac z tego, ze w latach
1922 — 1924 powinna byla nastapi¢ druga z kolei giéwna
naprawa tych parowozéw, podczas ktérej nalezato zmienié¢
u niektérych parowozéw $Sciany sitowe, koleje pruskie zde-
cydowaly sie w 1921 r, przeksztalci¢ parowozy wedtug spét-
czesnych wymagarl.

Sze$¢ parowozow serji G@ 9 wystano do Hanowerskiej
Fabryki Parowozéw do naprawy z zgdaniem, aby na 5 paro-
wozach byt ustawiony przegrzewacz pary Schmidt’a w nor-
malnych rurach zarowych, za§ na jednym — przegrzewacz
pary w matych rurach zarowych; oprécz tego na wszystkich
6 parowozach miat by¢ zastosowany zaworowy rozrzad pary
systemu Lentza podtug nowego (czwartego z kolei) ukfadu.
Dalej na wszystkich 6 parowozach miaty by¢ ustawione pod-

to juz 5 serji parowozdw z przegrzewaczami pary-

grzewacze wody nowego systemu z prostemi rurkami i na
3 parowozach — hamulec Knorra z dodatkowym hamulcem
parowozowyni; na innych trzech miat pozost:¢ dawny hamu-
lec Westinghouse'a.

Fabryce Hanowerskiej postawiono przytem za warunek,

azeby przy projektowaniu przerébek mozliwie jaknajwigksza

ilo$¢ czesdci parowozowych pozostata bez zmiany; pomiedzy
innemi mialy byé¢ zachowane wszystkie kota, a wigc i ukfad
przeciwkorby w stosunku do korby giéwnej i wszystkie ze-
wnetrzne czesci mechanizmu rozrzgdu pary Walschaerta’'a.

Fabryka wywiazata si¢ z postawionego zadania zupel-
nie pomysinie, Zastosowanie przegrzewacza nie nastreczato
zadnych trudnosci. Zmieniono $ciany sitowe, paleniskowa
i dymniczng. Normalny przegrzewacz zostal umieszczony
w 28 rurach zarowych o $rednicy 133/125 w 4 rzedach; po-
zostate 137 rur majg Srednice 50/45. Przegrzewacz o matych
rurach Zarowych miesci w 132 rurach o $rednicy 76/70; pozo-
state 31 rur s to ptomieniéwki o normalnej $rednicy 50/45.
Nowo$cig przegrzewacza jest zawér powietrzny, ustawiony
na komorze przegrzewaczai wystajgcy ponad dymnica.

Poniewaz zasadnicze wymiary kotta ulegly zamianie,
obliczenie wykazato, e powinien by¢ zmieniony wylot i ko-
min, co tez uskuteczniono, przyczemm dymnice wydtuzono
z 1261 mm do 1383 mm.

Ze wzgledu na przegrzewacz pary, parowozy otrzymaty
nowe cylindry parowe, ale $rednica cylindréw, wbrew dotych-
czasowym przepisom, pozostata bez zmiany, poniewaz w prze-
ciwnym razie powstawatyby zbyt duZe ci$nienia na czopy kot

Zaworowy rozrzad pary jest najnowszej konstrukcji Len-
tza. W konstrukcji tej stwierdzamy powr6t do pionowe-
go ukfadu zawordw, przyczem caty rozrzad zaworowy miesci
sig zboku cylindréw, nazewnatrz pionowej ptaszczyzny, prze-
chodzacej przez os$ cylindra. Trzpienie zaworowe, zakof-
czone rolkami, mieszczg sie bezpo$rednio ponad drazkiem kie-
rowniczym. Drgzek kierowniczy ma przekrdj okragty; w drgz-
ku umieszczonesgtrzy wykroje w postaci krzywych wiklestych:
srodkowy, wspélny dla dwéch zaworéw wiotowych, i dwa ze-
wnetrzne —dla zaworéw wylotowych.  Wykroje wylozone sg
wktadkami z zahartowane) stali, przy$rubowanemi do drazka.
Grzybki zawordw sq stalowe, ttoczone.

Otrzymano w ten swoséb dwie nowe odmiany parowo-
zow serji @ 9, ktérych wymiany zasadnicze sg nastepujace:

G 9 @ 9

w rurach w rurach

Z przegrzewaczem pary normalnych waskich
nadprezno$€ pary . . . . ., . . p 12 at 12 at
powierzchnia rusztu, . . . . . . . R 3,05 m? 3,05 m*
w palenisku. . . , . H, 1,7 11,7 ..

w rurach zarowych . . H)' 490 1306 .

powierzchnia [ w rurach plomiennych H," 87,1 ., 19,7 .
w rurach razem . . . H, 136.1  , | 1533 .

ogrzewana | wilasciwa . . . . . . H 147.8 162,0 ,,

w przegrzewaczu . . . Hj 57,7 90,6 .

catkowita. . . . . . H; 2048 252,6 .
$rednica cylindra R 550 anm | 850 mm
suw tloka . . . . . . . . . . .h 630 » 630 .
$rednica kot . v v v . . . .D 1250 » 11250 »
waga { w stanle préznym . . Qp 55,6 't 55,6 ¢
parowozu | w stanie roboczym . . @Qp 63,0 , 630

W czasie préb z pierwszym z przebudowanych parowo-
z6w otrzymano nastgpujace wyniki. Préby dokonane byty na
odcinku Giisten — Hergisdorf, majgcym wzniesienia do 10/,
z pociggiem o wadze 1010 ¢. W stosunku do 1 KM-godz. na
haku tendra, otrzymano:

rozchéd wegla . A
rozchéd wody . . . . . . 119
odparowalnosé . 8,7
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Poréwnanie z powyzej przytoczonemi danemi dla no-
malnego parowozu G' 9 dowodzi, ze dzieki przerébce otrzy-
mano oszczednosé:

24°/; na weglu
40°/, na wodzie.

Polskie koleje paristwowe posiadajg pewng ilos¢ jedno-
stek serji G 9. Dyrekcja Warszawska posiada ich 10 sztuk;
obstuguja one towarowe pociggina odcinkach z miarodajnem
wzniesieniem 6%,,, i najwyzsze obcigzenie dla tych parowo-
z0w wyznaczone jest tylko 1100 £. Wszystkie te 10 paro-

wozow bardzo niedawno poddano gtéwnej naprawie. Wr.1923
$rednie roczne zuzycie wegla na tych parowozach bylo 1438 ¢
na | parowoz.

Koszt ustawienia na jednym parowozie normalnego prze-
grzewacza bez zaworowego rozrzgdu pary, ktdrego rozwdj na
parowozie nie jest jeszcze zakoriczony, nie przekroczyiby-
prawdopodobnie 10000ztotych. Natomiast moznaby byto
otrzymac oszczednosdci na weglu 24°/,, czyli okoto 350 ¢ ro-
cznie, co przy cenie 30 ztotych zatanng, datoby okoto 10500
ziotych. A wiec moznaby w ciggu jednego roku zamortyzo-
wac kosztustawienia przegrzewacza. Gra wigc warta Swiec

Urzadzenia dzwigowe do podnoszenia wagondéw towarowych.”

rzy wysokich cenach materjatéw budowlanych, jak

rowniez przy wysokich pfacach robotnikéw budowla-

nych, tylko w razach wyjatkowych jeszcze jest mo-

zliwe stawianie nowych budowli lub rozszerzanie

warsztatow dla wagondéw towarowych; raczej trzeba staraé sie

tak ulepsza¢ mechaniczne urzgdzenia w istniejgcych juz war-

sztatach, azeby jaknajbardziej zwigkszy¢ ilo§¢ wagonéw na-
prawianych, '

W wigkszosci napraw w warsztatach nalezy tylko zmie-
ni¢ zestawy kotowe i uskuteczni¢ rewizje podwozia, wobec
czego koszta naprawy zmniejsza sig tem wigcej, im tatwiej,
dogodniej i szybciej dokonywa si¢ podnoszenie i opuszczanie
wagonu, w celu zmiany zestawdw kotowych. Uzywane do
tego czestokro¢ podno$niki kobylicowe posiadajg przede-
wszystkiem t¢ wade, ze skutkiem ich nieporecznosci i duzej
wagi, nie mogg by¢ przesuwane od wagonu do wagonu, do
uzycia ich zas sg niezbgdne jeszcze specjalne belki poprzeczne
faczace, zaopatrzone z obydwéch koncéw w siodta poduszko-
we. Roboty przeto przy podnoszeuniu wagonéw wymagaja,
oprocz wiaSciwego zabiegu, to zn. podnoszenia, jeszcze co
najmniej przesunigcia we wiasciwe miejsce jednej pary ko-
bylic, odpowiednio do diugo$ci wagonu, jakotez zaloZenia
belki poprzecznej pod ramy podtuzne podwozia. Oczywiscie
roboty te, w rdzny sposob, zawsze sq upraszczane zapo-
mocg podrecznych przyrzagdéw do przestawiania pary dzwi-
géw kobylicowych, umieszczania belek poprzecznych po-
nizej poziomu szyn w specjalnych wydrgzeniach, zwtaszcza
za$ zapomocy zastosowania elektrycznego napedu do pod-
noé$nikéw kobylicowych., Dla zwyklych jednak wagondéw to
warowych, w wigkszosci starych warsztatéw, stare urzadzenie
stanowi regule; poniewaz za$ jedma grupa robotnikéw do
podnoszenia wagonéw, po wigksze| czesci, skiada sie z 4 do
5 ludzi, — to do podnoszenia jednego wagonu uzywa sig ro-
botnikéw z 2-ch grup lub wigcej. Gdy nadto wiec, przy recz-
nem podnoszeniu réwniez jeszcze miuszq zachodzié zawsze
przerwy w robocie, to dla wykonania tych robét staje sig nie-
zbednym niepomiernie diugi przecigg czasu i, odpowiednio
do ilo$ci robotnikéw, réwniez duzy wydatek na ptlace,

Przy budowie warsztatu wagonowego w gféwnych war
sztatach w Kaiserlantern (1913—1915) postarano sie unikng¢
tych niedogoduodci, wychodzgc z nastepujgcych punktéw
widzenia:

1. Przy zatozeniu przyrzad6éw podnosniczych dozelaznej
konstrukcji dachu, — nastawianie ich odpowiednio do diu
gosci wagonu winno by¢ réwniez tatwe, jak przy zwykle]
dZzwigarce przesuwne;j. A ' ' -

9. Przez wlasciwe uksztaltowanie wieszadet kazdy wa-
gon winien by¢ uchwycony w 4-ch rogach, przez co zaoszczg-
dzi sie podsuwania belek.

3. Robota podnoszenia i opuszczania winna by¢ usku-
teczniona przy pomocy elektrycznosci. '

4. Kazde urzgdzenie do podnoszenia winno obstugiwac '

jeden tor do podnoszenia wagonow z 4 lub 5-ma wagonami
towarowemi, stojacemi jeden za drugim — tak, aby ono- za-
stepowato 4 do 5-ciu kompletow dzwigéw kobylicowych starej
budowy. :

1) Ob. Organ fur die Fortschritte des Eisenbahn-
wesens, 1923, zeszyt 10. -

Ponizej opisane urzadzenia byly opracowane wediug
projektu Dyrekcji kolejowej w Ludwigshafen i wykonane
w sposob wzorowy przez jedng z firm miejscowych. Qdy
pierwszy komplet olazal sig jaknajlepiej odpowiadajgcym po

7% |
)
= [
i‘I
g EIEL
1

Rys. 1 i 2. DZwig do podnoszenia wagonéw.

trzebie, zakupiono datszych 17 urzadzef do podnoszenia, tejze
budowy, oprdcz tego za$ 2 komplety dla wagonéw 3-osio-
wych. Poniewaz wszystkie te urzadzenia okazaty sie do-
bremiw ciggu kilku lat uzycia, to nabywa si¢ je teraz w takiem
samem wykonaniu dla warsztatow wagonowych w Weiden.

~Urzadzenie do podnoszenia wagonéw towarowych jest
zbudowane na obcigZenie do 12000 kg — odpowiednio do
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najwyzszej wagi wiasnej wagonu towarowego bez zestawow
kolowych. Sktada sig ono (patrz rys. 1, 2 i 8) z 4-ch walkdw
srubowych a o wysoko$ci podnoszenia 800 mm, przez kto-
rych obracanie nas$rubki z bocznemi czopami mogg by¢ po-
suwane ku goérze i zsuwane na dét. Do czopdéw tych sg przy-
mocowane wieszadfa 0, posiadajgce przy dolnych swych kon-
cach wysiegniki ¢, ustawione wzglgdem nich pod kgtem pro-
stym. Wysiegniki chwytaja podwozie wagonu za belki pod-
tuzne. Kazde 2 watki Srubowe mieszczg sig w jednym wozku
dZzwigu I i sg polaczone ze sobg zapomocg watéw z kotami
stozkowemi., Obydwa wozki, nalezgce do jednego urzadzenia
do podnoszenia, sg potgczone ze sobg zapomoca watu d, da-
jacego sie wycigga¢, ktéry pozwala rozsung¢ obydwa $rodki
wozkOw tegoz urzqdzenia dZzwigowego na odlegtos¢ od 4,0 do
8,0 m. Obracanie watkéw odbywa sig¢ zapomoca pochytego
watu e, przystosowanego do jednego wozka, ktéry to wal
w dolnym swym koncu ‘posiada przegub krzyzowy f, two-
rzacy zapomocg walu W/ potaczenie z wozkiem napednym
4, stojgcym na podiodze warsztatu. Obydwa wdzki urzgdze-
nia dZwigowego dajg si¢ przesuwac. Toczg sig one na 8 krgz-
kach ruchomych, z ktérych 4 obracajg sig na statych czopach,
podczas gdy pozostate 4 sg zaopatrzone w wiefice uzgbione
i napedzane zapomocg wspélnego watu i nalego kotka zg-
batego przez kélko taricuchowe reczne AH.

Azeby przy uzyciu wézkdw urzgdzenia dZwi-
gowego wysiegniki nie uderzaly o czesci sktado-
we wagonu lub inne przeszkody, sq one obracalne
okofo jednego czopa i zwieszajg sig, az do chwili

bardzo krétkim i bez dobierania robotnikéw z innych grup
sasiednich. Scistych danych poréwnawczych co do wplywu
tych urzgdzen na zwiekszenieiloSci wagondw, wypuszczanych
z rewizji okresowej, w chwili obecnej zdoby¢ nie mozna,
skutkiem bezczynnosci warsztatéw na obszarze okupowanym.

.G

T+ 71

przytozenia wieszadet do podnoszonego wagoni,
prawie az do podtogi warsztatu, Gdy woézki

s (%

urzqdzenia dZwigowego sg przystawione do punk-
tow uchwytu podwozia, to wysiggi podnosi si¢ do
gbry i umocowywa w tej pozycji zapomocg kol-
kow wtykowych. Takie urzgdzenie okazalo si¢ niezbednem
z tego powodu, ze wieszadla dajg sig porusza¢ tylko u gory
na czopach nasrébkow watkéw, a zatem tylko w plaszczyznie,
prostopadtej do toru. Uderzanie wieszadet lub ich wysigg-
nikéw przy uzyciu wozka dZzwigowego powoduje wyginanie
watkow srubowych; personel jednalk warsztatowy bardzo
predko przyzwyczaja si¢ do niezbednej ostroznosci, tak ze
tylko na poczgtku zaszty 2 wypadkizgiecia walkow.

Wozek napedowy 4 skiada sie z mocnej ramy zelaznej,
pokrytej blachg ryflowana, i daje si¢ przewozi¢ na 4 kotach,
z kiorych 2 przednie sq uksztaltowane jako kota sterownicze.
Dzwiga on silnik 6-cio konny o 750 obrotach, jeden rozru-
sznik zwrotny z opornikiem i b¢bnem do kabla, z kablem do-
prowadzajgcym i wtyczka. Azeby przy zakidceniach pradu
médz korzysta¢ z wagonu napgdowego i z urzgdzenia do po-
dnoszenia, przewidziano nadto jeszcze naped reczny. Ruch
motoru przenosi si¢ przez parg kot stozkowych na krotki wat
pionowy, potgczony z dolnym przegubem krzyzowym watu
W urzadzenia do podnoszenia.

. Aby nie bylo potrzeby trzymaé w zawieszenin az do
chwili podtoczenia naprawionych zastaw6éw kotowych, jest
dostateczna ilos$é kobylic B do odstawiania, tak zbudowanych,
ze podwozie tatwo i bezpiecznie moze by¢ postawione na nich,
Rodzaj budowy kobylic jest widoczny z rysunku. Gdy pod.
wozie wraz z pudiem wagonu spoczywa na tych kobylicach-
pozostaje jeszcze dosy¢ miejsca, by médz wytoczyc¢ i podto-
czy¢ zestawy kotowe.

Jak juz wspomniano wyzej — gdy pierwszy komplet
urzadzenia do podnoszenia okazal sie dostatecznie spraw-
nym — nabyto zaraz urzgdzenie tego rodzaju dia wagonéw
3-osiowych. To za$ urzgdzenie sktada sig.z 3 ch wozkow
dzwigowych, z ktérych obydwa zewngtrzne sq polaczone ze
$rodkowym zapomoca watéw, dajacych si¢ wyciggac. Ze-
wnetrzne wdzki urzadzenia dZwigowego dajq sig przesuwad
na odlegto$¢ 3,00 do 6,00 m od wozka diwigowego wewneg-
trznego, co daje moznoé¢ podnoszenia wszystkich gatunkéw
.3 osiowych wagonéw towarowych., Waga ich witasna (bez ze-
stawow kotowych) moze wynosi¢ do 18 000 kg. Napgdzanym
jest Srodkowy wozek diwigowy. Roéwniez to urzgdzenie
w praktycznem uzyciu okazalo si¢ dobrem.

Szybko§¢ podnoszenia wynosi: dla 2-osiowych wago-
néw 0,6 m/min, dla 3-osiowych za§ wagondéw 0,4 m/min.
Catkowity przebieg podnoszenia odbywa sig przeto w czasie

Rys. 3. Diwig wagonowy; widok z boku.

. Oczywiscie przy urzgdzeniu tem, winno by¢ wzigte pod
uwage w ustroju dachu obcigzenie kolejka, cigzar wiasny
urzadzenia do podnoszenia oraz waga zawieszonego cigzaru.
Tego rodzaju obcigzenie jednak nie jest niepomiernie wiel-
kiem, nastepuje przedewszystkiem bez uderzen i trwa krétko,
daloby sig zatem zastosowa¢ w wielu halach montazowych
z zelaznemi wigzarami dachu, po wprowadzeniu zmian i wzmo-
cniefl niezbyt kosztownych, a wiec zalety tego urzadzenia do
podnoszenia mogtyby zunalez¢ zastosowanie i w starych war-
sztatach, zwigkszajac ich wydajnos$é, bez uciekania sie do roz-
budowy warsztatéw, M. Piechowsli, inz.

Kongresy 1 Zjazdy.

I ZJAZD DELEGATOW STOWARZYSZEN SAMODZIELNYCH
BUDOWNICZYCH POLSKICH.

Dn. 17 sierpnia r. b. odbyt sie w Katowicach pierwszy Zjazd de.

legatow Stowarzyszefi Zwiazkéw samodzielnych budowniczych, z udzia-
* lem przedstawiciell tych organizacji z Warszawy, Bydgoszczy, Bielska,
Czestochowy, Krakowa, Lwowa i Katowic.

W obradach uzgodniono zapatrywanla przedstawicieli G. $laska
i Malopolski co do Izb Budowniczych, przedstawiciele Poznanskiego za$
zarezerwowali decyzjg do nastepnego zjazdu (wrze$niowego), majacego
si¢ odby¢ w Poznanin. Nadto wybrano stalg delegacje z p. mec. Cha-
bielskim na czele do pracy nad organizacjs Zrzeszen Izb Budowniczych
na terenie Rzeczypospolitej.

W skiad tej delegac)i wybranoprzedstawiciell wszystkich mlast re-
prezentowanych na ZjeZdzie, a nadto pozostawiono w niej miejsca dla
Kreséw Wschodalch (2), Lodzl (1) i Sigska Cleszyniskiego (1).

W koncu postanowiono zalozy¢ czasopismo fachowe, a tymecza-
sem korzysta¢ z ,Przegladu Technicznego“, jako pisma ogéino-technicz-
nego.

WYKRES ZASTEPUJACY SUWAK RACHUNKOWY.
(Sprostowanie).

W art, p. t. Wykres zastepujgcy suwak rachunkowy
(P. T. N 39, str. 452--483) w wierszu 4 tym od gory prawej szpalty
na str. 452 winno byé: jezeli dlugo$é kazdej z cze$ci.. 1§ d. -

Nadto powinno by¢ usunigte stowo poziomych wzdanluy: Na jed.
ne] ze skal poziomych.. (pod tytwlem ,Dzielenie¥, str, 4563) oraz stowo
»pozioma“ w koficu ustepu o podnoszeniu do kwadraty, wreszcie wyraz
»pozlomej* w 2-m wierszu dzlatu ,Wyciaganie plerwiastka kwadrato-
wegoX. '

Wydawea: Spétka z o, o. ,Przeglad Techniczny".
Drukarnia Techniczna, Sp. Ake., w Warszawie, ul.

Redaktor odp. Inz. CZESLAW MIKULSKI
Czackiego 8—5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
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