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W odlewach przy nizszych temperaturach, wystepuje
grafit w bardziej grubej postaci, Wytlumaczenie tego zna-
lezé moina w badaniach Miiller'a, Mianowicie w poblizu
punktu topienia posiadaja wszystkie plaszczyzny krysztatu
prawie jednakowa szybliosé krystalizacji, ze wzrostem za$
wyslepuja  wieksze roznice w przyrodcie
plaszczyzn. Tem tlomaczy sig rozrost wa-

przechlodzenia
poczezegdlnych
sow grafitowych w surowcach, odlewanych przy nizszych
lemperaturach. Wtedy bowiem wyslepuja warunki bardzie]
sprzyjajace przechtodzeniu. (P. Bardenheuer, K. L. Zeyen.
St u E. 1928, 19.1V, Nr. 16, 515). Z.J.

Préby ‘wyzarzania w celu ulepszenia blach
transformatorowych,

Poglady réznych autoréw na przyczyne ulepszenia blach
transformalorowych przez wyzarzanie sa dotychczas rozbie-
ne. Nie ulega jednak watpliwosci, ze decydujacy wplyw na
jakos¢ Llych blach, t.zn. na wielkosé strat wskutel pradéw
wirowych i histerezy, maja — obok skfadu chemicznego —
zachodzgace przy procesie wyzarzanie zmiany w wielkoscs
i ksztalcie ziarn, oraz zmiany zawarloéci tlenu i wegla.

Badania autoréw omawianego artykulu szly gléwnie w
kierunku stwierdzenia, jaka role odgrywaja czas i tempe-
ratura wyzarzania, oraz atmoslera, w lktorej sie ono odby-
wa, dalej w jakim stopniu wplywa na jakos¢ blachy za-
wartosé¢ wegla i tlenu, oraz wielkosé krysztatow.

Wyzarzanie wszystkich préobek przeprowadzano w proz-
ni, oraz w atmosferze wodoru, ktéra sprzyja wydzieleniu
wegla i redukeji tlenkow.

Doéwiadezenia, wykonane na prébkach o skladzie noc-
(0,04% C, 4,06% Si) dodatni

wplyw almosfery wodorowej, oraz ujawnily, ze, im wiecej

malaoym wylkazaly bardzo
obnizy sie zawarto$é wegla i tlenu, tem lepsze wlasnosci
posiada blacha. Nie mozna jednak, na podstawie tych do-
$wiadczen, wnioskowaé o wplywie wielkosci ziarn.
Nastepnie badano blache bardzo zanieczyszczona, za-
wierajgcg wiele tlenu i odznaczajaca sie wybitng niejedno-
rodnoscia budowy, I tu wyzarzanie w strumieniu wodoru
wydatnej podnosi jakosé¢ blachy, niz zarzenie w prézni, Za-
wartosé tlenu i wegla spada, a réwneczeénie z ich znikaniem,
zwlaszeza llenu, podnoszy sie wlasnoéci magaetyczne bla-
chy. Optimum przypada na temperalure 900°; powyzej tej
temperatury nastepuje znowu obnizenie wtasnosci. Wiel-
lco$¢ ziarn, w miare wzrostu temperatury, maleje az do
800"; powyzej — ziarna zpowrotem wzrastaja, Szybkie stu-
dzenie po wyzarzeniu obniza wlasnosci magnetyczne,
Blacha, o wysokiej zawartosci wegla (0.18%), wyzarza-
na przez dluzszy czas w wodorze, wykazala juz przy 900°
wydatny wzrost wspomnianych wyzej strat. Taka zawar-
tos¢ wegla nalezy zalem uwaza¢ za zbyt wysoka,
Natomijast blachy o $rednim sktadzie (0,12% C} ule-
gaja wybitnemu ulepszaniu przez wyzarzenie. Wyzarzano je
w wodorze i w préini i znowu dala sig zaobserwowaé wyz-
sz0é¢ atlmosfery wodorowej. Dzigki znacznej zawartosci Si,
dolna granica temperatur rekrystalizacii byta wysolka, tak
ze dopiero przy 800 mozna méwi¢ o kompletnej relry-
stalizacji. Z wynikéw tych badan zdaje si¢ wynika¢, ze dla
wilasnosci magnelycznych absolutna wielkos¢ krysztaléw
nie jest decydujaca, lecz ze najmniejsze straly wskutek
pradéw wirowych i histerezy ecdpowiadaja mozliwie réwno-
miernemu Zawartos¢ wegla, zwla-
szcza przy wyzarzaniu w wodorze, prawie nie ulegala zmia-
nie, natomiast zawartosé llenu obnizala sig¢ znacznie w mia-
r¢ wzrostu temperalury, przyczem znowu atmosfera wo-
dorowa lepiej sprzyjala wydzielaniu. I tu obnizeniu zawar-
tosei tlenu towarzyszy podniesienie wlasnosci malerjalu.

uksztattowaniu ziarn.

Co do bezposéredniego- wplywu wysokosci temperatury na
wlasnosci magnetyczne, to okazato sig, ze az do 900" na-
slgpuje state ulepszanie; po przekroczeniu tej temperatury,
zrikaja dodatnie wplywy wyzarzania, Zapatrywanie, ze
przyczyng tego jest zjawisko przegrzania, nie jest, zdaniem
autorow, dostatecznie uzasadnione. Sadza oni, ze pozostaje
to racze] w zwiazku z pojawiajacym sie tu znowu cementy-
tem. Wiasnosci blach, wyZarzanych w strumieniu wodoruy,
przewyzszaja znacznie wlasnodci préobek zarzonych w prézni,
Ogolnie moina powiedzie, ze absolutna wysoko$é strat
zalezy w wysokim stopniu od dobroci malerjalu wyjscio-
wego. Jednak wyzarzanie w atmosferze wodoru pozwala
przewaznej wiekszosci wypadkéw osiagnaé znaczne ulep-
szenie, (Mr, Moos, W. Oertel i R. Scherer. St. u. E. 12IV
1928, r. 15, str, 477). S 0.

Budowa i wlasnosci niektérych stopow
miedzi z cynkiem 1 kadmem.

Praca niniejsza wykazuje, ze w potréjnym ukladzie,
w ktérym mamy wigcej niz 45% miedzi, a kadmu mniej
niz 10%, budowa jest bardzo skomplikowana.

Rozpuszczalnoss kadmu w mosiadzach « zmniejsza
sie w miare wzrostu zawarto$ci cynku powyiej maximun
2,7% Cd. Domieszlca Cd wicksza
w danym mosiadzu ¢ wystepuje jako skladnik eutektyki pod

postaciaq Cu,Cd.

niz jego rozpuszczalnosé

Gdy ilo§é tego zwigzku chemicznego jest wigksza od
n$ladow", to mosiadze te zaczynaja sig topié przy okotlo
549614 C. ,Slady” zwiazlku chemicznego Cu,Cd rozpu-
szczaja
nwiclkszenia sig rozpuszczalnosci przy wyzszych tempera-

si¢ przy nagrzewaniu w mosiadzu ¢ 2z powodu

turach.
B ulktadu

oraz zwiazek Cu,Cd

Reakcja perytektyczna, podczas ktérej faza
miedZ-cynk wytwarza z cieczy faze 2
w ukladzie polrojnym, odbywa sie przy temperaturze 614'C,

Kadm w mosiadzach § wykazuje znaczny rozpuszczal-
no$é w miarg wzrostu temperatury (do 8%). Przy nizszych
iemperaturach, skfadnik 7 zdaje si¢ posiadaé wigksza zdol-
nos¢ do rozpuszczania lkadmu, niz sktadnile 8. Do zbada-
nia wlasnoéci fizycznych uzyto (przy przygotowywaniu sto-
poéw) cynku, zawierajacego znaczne iloéci kadmu (znacznie
wigcej, niz zawiera zwykle cynk handlowy).

Stwierdzono, ze wigksza cze¢é¢ kadmu, znajdujacego
sic w cynku, pozostaje w mosiadzu, a nie zoslaje utleniona
lub oddystylowana, jak to czasem przypuszczano.

Ilosci nie przekraczajace 0,2% kadmu w mosigdzach
70 30 zdaja si¢ uniemozliwia¢ walcowanie na gorgco, W od-
lewach wigksza ilo¢é Cd mniz 0,5% zdaje siec zwiglszaé
skionnos¢ do porowatosci.

Wogoéle wyniki badan wykazuja, ze uzycie cynku za-
wierajacego lkadm nie powoduje wigltszych zmian wlasno-
sci materjatu; dodatek do 1% Cd (wagowo) zwigksza wy-
lrzymalos¢ na rozcigganie, przy jednoczesnem zmniejszeniu
wydiuzenia. W odlewach wplyw ten zaznacza sie silniej
riz w wyrobach walcowanych [70[30 mosiadzu). (Jenkins,
J. Instl, Met, 1927, II, str. 271—-314).

OBROBKA METALL
Badania nad skrawaniem bardzo cienkich wiéréw").
Badania M. Okochi i M. Okoshi nad skrawaniem me-
tali detyczyly oporéw skrawania w zaleznoéci od calego

"] M. Okochi i M. Okoshi. New Method for
Measuring the Cutting Force of Tools and some Experimen-
tal Results. Scientific Papers of the Institute of Physical
and Chemical Research, Nr. 84, April, 1927, Tokjo.
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szeregu czynnikéw, jak katéw skrawania, przekrojoéw wiéra,
wplywu temperatury i t. d. Do mierzenia oporéw toczenia,
wiercenia i Irezowania zbudowane zostaly trzy aparaty,
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Rys. 1 i 2. Konstrukcja aparalu do mierzenia oporéw
toczenia.

z ktoérych podajemy ponizej opis tylko aparatu do mierze-
nia oporéw przy toczeniu.

Rys. 1 i 2 zaznajamia nas ze schematem konstrukeji
aparatu zakladanego na tokarke. Oprawka, w ktérej zamo-
cowany jest noz tokarski, &ciska za posrednictwem kulek
i plytek stalowych klocki kwarcowe. Mierzac napigcie pie-
zoelekiryczne kwarcu krystalicznego zapomocy czulego gal-
wanometru strunowego mozemy, jak wiadomo, zarejestrowaé
w spo:6b dokladny szybkie zmiany nacisku. W omawianym
przyrzadzie wmieszczono trzy omawiane elementy piezoelek-
tryczne, mianowicie dla wyznaczenia naciskéw: pionowego,
oraz wzdluz i wpoprzek trzonka noza tokarskiego. Odpo-
wiednio rozmieszczone $ruby oporowe zapewnialy dosta-
teczng statecznos§é oprawce z nozem tokarskim.

Rys. 3 zapoznaje nas z wygladem aparatu po zdjeciu
zeni pokrywy., Rys. 4 przedstawia calo$é instalacji, skiada-
jacej sie z tokarki z napedem elektrycznym i aparatury re-
jestracyjnej.

Rys. 3. Widok aparatu do mierzenia oporéw toczenia

po zdjeciu pokrywy.

Pierwsze dos$wiadczenia dotyczyly wplywu nalezytej
obrobki termicznej stali narzedziowej. W tym celu pewna
liczbe nozykéw ze stali weglistej i szybkotnacej zaharto-
wano i odpuszczono, inne za$ tyllo zahartowano, nie odpu-
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szczajac ich jednak, przy 220" (stal weglista] i 600" (stale
wolframowe). Wykresy zalaczone (rys. 5 i rys. 6) wskazu-
ja, ze noze, nie poddane wlaiciwej obriobce termicznej, ule-

Rys. 4. Tokarka doswiadczalna wraz z instalacia
rejestrujacg opory toczenia,

Wigzka promieni z lampy tukowej przechodel przez naczynie plaskie

z wodq, poczem zostaje skupiona zapomocy objektywu mikroskopoweyo,

véwietlajac drgajaca w silnem poiu magnetyeznem strung galwanometrn,

Cien struny zostaje rzucony na film aparato rejestrujgcego za posrednic-
twem soczewki pdleylindrycznej.

gaja prawie patychmiastowemu stepieniu, wywolujacemu
wzrost oporéw skrawania.
Dos$wiadczenia nad zaleznoscia opordw skrawania
od przekroju wiéra, wykazaly, ze zachodzi tu pro-
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Rys. 5. Wzrosl oporéw przy skrawaniu migkkiej stali
w zaleznosci od drogi przebytejprzez krawedzZ lnacg noza.

Noze MM 1 —4 ze stali wollramowej; noze 5 —7 ze stali specjalnej;
8 — 11 ze stali weglistej.
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Rys. 6. Ten sam wykres dla nozy starannie
zahartowanych.

porcjonalnosé, o ile przekroj widra pozoswaje w granicach
od 0,01 mm® do 0,12 mm>

Znacznie ciekawsze wyniki otrzymali autorowie, ba-
dajac zalezno$¢ oporéw skrawania od predkosci i katow
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skrawania. Jak wiadomo, wyniki badan Codron'a, Nicol--
son'a i Taylor'a pod iym wzgledem byly dosé¢ sprzeczne, co
tatwo wytlomaczyé mozna prymitywno$cia Owczesnej apa-

ratury dos$wiadczalnej.
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Rys. 7. Wykresy oporéw skrawania cynku.

Rys. 7 i 8 zestawia wyniki ofrzymane przy skrawaniu
cynkuy, rys. 9 i 10 przy skrawaniu aluminjum, za$ rys. 11 i 12
dotyezy zeliwa, Do skrawania uzyto przytem nozy ze stali
szybkotnacej, starannie zahartowanej i odpuszczonej. Pred-
lkosci skrawania zmieniano w granicach od 5 do 50 m/min,
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Rys. 9. Wykresy oporow skrawania aluminjum.

stopniujac je co 5 m/min. Katy natarcia zmieniano réwnie
w szerokich granicach, mianowicie od 5 do 40% stopniujac
je co 5% Posuw przy skrawaniu cynku i aluminjum wynosil
0,38 mm, dla zeliwa 0,127 mm. Nacisk mierzony byl po uply-
wie jednej minuty od chwili rozpoczecia skrawania.
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Rys. 1. Wykresy oporéow skrawania zeliwa.

Z rys. 7 i 8 wnioskujemy, Ze przy skrawaniu cynku
pie daje sie zauwazyé wptyw predkosci skrawania na opory,
Inaczej rzecz sie ma przy skrawaniu aluminjum (rys. 9110}
Przy matych katach natarcia, opor pozostaje ten sam, przy

duzych otrzymujemy wydatne zmniejszenie oporéw skra-
wania dla predkosci ponizej 40 m/min. Minimum oporu
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Rys. 8. Wykresy oporu skrawania cynku.

q0° 35° Jo°

skrawania otrzymuje sie dla kata natarcia 30° Im mniejsza
jest predko$é, tem wydatniejszy jest wplyw kata. Prawdo-
podobnie wplywa tu szybkie stepienie si¢ krawedzi tngcej.

Wyniki, dotyczgce skrawania zeliwa, przedstawione sa
na wykresach 11 i 12, Opory zmniejszaja sig tu wyraZnie
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Rys. 10, Wykresy oporéw skrawania aluminjum,
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wraz ze wzrostem predkosci, poczatkowo predzej, nastep-
nie wolniej. Co sie tyczy kata, to daje sie zauwazyé mini-
mum oporéw skrawania dla kata natarcia 30°,
Temperatura skrawania, jak to wykazaly badania Her-
berta, jest pierwszorzednym czynnikiem, wplywajacym na
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Rys. 12. Wykresy oporéw skrawania Zeliwa.

zachowanie sie narzedzi. Aby zdaé sobie sprawe z tego
czynnika, autorowie przylutowali do przodu noza w odle-
‘glosci 1 mm od krawedzi tnacej zlacze pary platynowo-iry-
dewej i mierzyli wzrost temperatury za posrednictwem mil-
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liwoltomierza. Réwnoczeénie mierzony byl opér skrawania.

Skrawano bronz i miekka stal.

Okazalo sig, ze wzrost temperatury byl réiny w za-

leznoséci od gatunku stali narzedziowej, co daje sie latwo.

wyttomaczyé innemi spélczynnikami przewodnictwa. Bada-
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Rys. 13. Skrawanie mosigdzu.

Kat natarcia 17°. Kat odsadzenia 21° (ze wzglgdu na umieszczenie lermo-
pary). Pr¢dkosé skrawania 40 m/min. Pronlien zaokrgglenia profilu krawedzi
tngcej 2 mm. Posuw 0,189 mm na 1 obrét wrzeciona.

nia skleroskopowe wierzchu noza wykazaly, ze twardo$é po-
wierzchni zmienia si¢ szybko w poblizu krawedzi tnacej.
Przy tak malych wiorach; przekréj wiéra musi mieé
pierwszorzedny wplyw na temperature. Tak tez i jest rze-
czywidcie, jak o tem $wiadeczy rys. 13. Mozna powiedzieé, e
wzrost temperatury
przekroju widra.

jest proporcjonalny do powierzchni

H M

SILNIKI SPALINOWE,

Czterocsuwowe silniki Diesel‘a ze wstepna
sprezarka powietrza,

Szwajcarskie zaklady Winterthur wykoraly lacznie z
firma Brown Boveri budowe czterosuwowego silnika Diesel'a
ze wstepnem ladowaniem powietrza do cylindréw silnika,
wedlug systemu inz, Biichi'ego. System ten, w zastosowaniu
do silnikéw czterosuwowych, polega na tem, ze spaliny, po
cze$ciowem rozprezeniu w cylindrach, opuszczajg je z pew-
nem nieznacznem nadcisnieniem, poczem przeplywajg przez
kierownice i wirnik turbiny gazowej, rozprezajac sie do ci-
$nienia atmosferycznego. Turbina napedza bezposrednio z nig
potaczong sprezarke wirnikowa powietrza, dostarczanego do
ssacych silnika. sposbb
powietrza, sprezanego mnastepnie pod tlokiem sil-
nika, mozemy odpowiednio wiryski-
wanego paliwa, zachownjae mimo to jego do-
brego spalania i osiggajac znacznie wicksza moc uzytecz-
na. Temperatura i ci$nienie w czasie spalania nie ulegaja
przytem powiekszeniu, co ma wielkie znaczenie, tak ze
wzgledu na naprezenia, wystepujace wskutek réznicy tem-
peralur miedzy poszczegélnemi czeéciami silnika, jak 1 ze
wzgledu na ilo§¢ ciepla, traconego w chlodnicy. Pod wzgle-
dem termodynamicznym, obieg w ten sposéb pracujacego sil-
nika podobny jest do obiegu zwyklego silnika Diesel'a, i

zaworow Zwickszajac w ten
ilosé
powigkszyé ilosé

warunki

przy rozprezaniu sie spalin az do ci$nienia atmosferycznego
posiadalby réwna mu sprawno$é indykowana, Jednakie i
przy przeciwpreznosel, paliwa na

stosowaniu zuzycie

KMgodz. jest mniejsze niz w zwyklym silniku Diesel’a, a to
wskutel znacznego stosunkowo polepszenia (o 7 do 8%)
sprawno$ci mechanicznej silnika; przy tych samych bowiem
mniej wigcej ci$nieniach pod tlokiem, opory tarcia pozosta-
ja niemal bez zmiany, moc za$ silnika znacznie wzrasta.
Zwigkszenie mocy, przy zachowaniu niezmiennej ilosci
obrotdéw, powoduje oczywiscie zwigkszenie momentu skre-
cajacego na wale gléwnym, ktéry musi byé odpowiednio po-
grubiony. W celu moiliwie starannego przeplékiwania cylin-
dra, zawér ssacy zostaje otwarty przed, zaw6r wydechowy
za§ — zamknigty po punkcie zwrotnym tloka w koncu su-
wu wydechowego. Zimne powietrze, przeplékujace cylinder,
chtodzi skutecznie tlok, glowice i zawér wydechowy silni-
ka, przez co zmniejszaja sig¢ niebezpieczne napreienia ter-
miczne w tych czeéciach. W silnikach wielocylindrowych sto-
suje Biichi specjalne urzadzenie do odprowadzania spalin z
rury wydechowej do turbiny. W 4-suwie 6-cylindrowym ude-
rzenia spalin w przewodzie wydechowym nast¢puja co 120°
wytwarzajac olresowe fale ci$nienia, gdyby wigc zastoso-
waé wspélng rure wydechows, przeplékiwanie cylindréw nie
odbywaloby sie prawidlowo i nastepowaéby moglo powtér-
ne wtlaczanie spalin do cylindra. Trudnosci te ominieto w
ten sposob, ze cylindry, ktérych katy korbowe przestawione
sa wzgledem siebie o 240°, tworza dwie grupy, polaczone z
dwiema oddzielnemi rurami wydechowemi, przez ktére spa-
liny odprowadzane sy do (podzielonej na dwie komory) po-
krywy turbiny,

Na rys. 1 widzimy calo$é urzadzenia. Silnik posiada ¢
cylindréw o wymiarach § : D—640 mm : 560 mm, Ilo§¢ obro-
téow — 167, odpowiadajaca za§ powyzszym datom $rednia
predkosé ttoka — 3,55 m/sek. Powietrze ladujace spaliny od-
ptywa ze sprezarki b przez przewody a i ¢ do zawo-
réw ssacych d, Spaliny z cylindréw e, e, i e, odprowadza-
ne sa do turbiny przez przewéd £, z cylindrow zas e, e, i e,
—— przez przewdd f,. Na rys. 2 widzimy przekr6j osiowy tur-
bosprezarki, przyczem t oznacza wirnik turbiny, v, i v2 —
wirniki sprezarki, wreszcie s, i s, — kanaly doprowadzaja-
ce spaliny do kierownic, z obu poléwek podzielonej w pla-
szczyZnie pionowej pokrywy turbiny. Zwirnika drugiego stop-
nia sprezarki powietrze przeptywa przez dyfuzor z nasta-
wialnemi lopatkami, co pozwala regulowaé wydatek powie-
{rza, w zaleinosci od kazdorazowych potrzeb ruchu. Diaw-
nica miedzy turbing a sprezarka chlodzona jest woda.
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Rys. 1. Wysokoprezny silnik 4-suwowy z wstepng
sprezarka powietrza.

W trakcie badafi przeprowadzonych z opisywanym sil-
nikiem, przy pelnem obciazeniu, rozchéd paliwa o dolnej
wartoéci opalowej 10135 Kallkg wynosit 177,6 g'KMgodz.
(sprawno$é ogélna 0,3515), podczas gdy podobne silniki bez
sprezarki wsiepnej zuzywaly 185 g/KMgodz paliwa. Widzi-
my wige, ze dzieki wspomnianej juiZ poprawie sprawnosci



