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kadź specjalnych noSy"p2sy skrawaniu lub sz l i-

fowania.

R O Z D Z I A Ł U .

WA8NIBJSZ2 WLTm&ŁY KCNSTRUKOSINS I ICH

poznanie pooho&onia i FSraenoścl mater-

jeltfw, stosowanych przy budowie osęścl maszyn* naleSy

do inn,yoh gałeai newk technicznych. Tutaj poprzeataaie-

usy na omówieniu główiyeh Eaterjałów9 aby j e sobie «-

przytomnió i podkreślić ich walety

§ 1, Ż e l i w a

2 s 1 i w o./Cl§żar gatunkowy - 7,25. gr/am5/. Pro-

wielkiego pieca, otrzymywany z ruAy żelaznoj i nas*

tępnie p^asważnio pras taplany powtórnie w żeliwlaku w

mniejszych i lośoiaeh w oelu otrzymania usaterjału wigeej

jednolitego. Materjał tan i i plastyczny w sensie dobre-

go wypełniania form oalawniozycn, stąd na odlewy ohft-

nle stosowany.

Skłaa chemiczny żeliwa, jego klasyfi&ftoJs i w>as~

nodoi wytrzymałościcwe i lus t ru je poniSeza t&bliea.Wę.

g ie l w siirćwoe żelaza zaoifce znajdować sl§ w postaoi wol-

nego grafitu a l t o t e t w postaci związktł abomiesnego,
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tak zwanego Łarbidu żelaza f^%C/% zależnie od tego

żeliwo asie l i sie. na 1/ żeliwo biało /przeważa węgiel

w postaci re^C /, którego 2łom ma barwę białą i 2/ że-

liwo szare /przeważa węgiel w postaoi grafitu/ o barwie

złomu szarej• Żeliwo białe w porównaniu z żeliwem sza-

rem Jest więcej twarde, kruohe, trudno odlewalne i z

powodu dufcej twardości trudniej obrabialne; dlatego też

żeliwo szaro ma zastosowanie- znacznie większe.

Prócz węgla xi surówce znajduje sie Jeszcze krzem

/ Si /> mangan /S%/, fosfor /JP/ i siarka IS /.
Dużą roi? w żeliwie odgrywają krzem i raangan, zależnie

od i lości których otrzymujemy bądź żeliwo szare, bądi

białe, gdyż krzem sprzyja twcsrzeaiu się grafitu* zaś

mangan go uoiwsu Na tworzenie sie. żeliwa białego wpły-

wa też czas studzenia roztopionego metalu. Przy szyb-

kiem studzeniu karbid nie zdąży alf roełożyó aa gra-

f i t i żelazo i otrzymujemy irtedy żeliwo biało* W budow-

nictwie ma szyn c,v©ia wyży słana Jest ta własność1 do otrzy-

laywatiia twardej powierzenni przedmiotów przez odlewa-

nie ich do fbrm metalowych /szybki© stygniecie na po-

wierzchni/^ Jest to tak srauie żeliwo utwardzone«

Fosfor i siarka znajdują się w żeliwie tylko Ja-

ko pozostałości z wielkiego pieoa» zawartoće* ich nie

mote być duża bez szkody dla własności produktu. Tylko
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Odlet/j

budowlany
1

bandlowy

drobny i »3?
tystyczny

maszy-

nowy

maszyno-

wy spec-

jalny

wyso-
kowartoś-
oiowy

żeliwo
utwar-
dzone

żeliwo cd.~
porne;

odlew og-
niotrwały

Zastosowania

słupy, ramy okienne,
kuchenna ruszty i pa*y-
ty; grzejniki, rury,
czgźoi kanalizacyjne •

słupy„drzwi,śwleosni-
ki,posągi,wassy i t.d.

massyny rolnicze,m&0zy%
ny. gospodarstwa domowe-
go, włókiennicze,osłony
i cienkościenne przy*
rządy elektrotechniczne

obrabiarki,tłoki,cyli&»
dry,spr§żyny tłokowe:

a/ lokkie
b/ 6r«4Bie
o/ oifżki©

odlewy odporn© na wyso-
ką temperaturę i inne
nadzwyczajne wartości

a/waloe drogowe, tłołci
hydrauliczne

b/bandarze
o7 stemple

a/na kwasy
b/ M zasady

retorty» mszty pala-
nisk kotłcwyoli i t.d.

Jfaimniajsa-e

raźna' w Sg/am*
rozciąg

lsoo
li

1400
1300
£800

2600

gifols

«i

£400

2800
3400
4000

4e.oo

" *.'

Tabli
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0,0
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poniżej
0,5

P
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0,5
0,4
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0,50
0,1
0503

0,8

0,5

S
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0,12

0313
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0,12
0,18
0,12

0,12

0,12
0,05
0,05

0,12

0,12
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n$%
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w niektórych rodzajaoh odlswów elenkcdcieaiiyoh, jak np.

rury żebrowe lub odlewy artystyczne* obecność" fosforu

jest pożądam i dopuszczalna do 1,2 £» sprzyjając ost-

rym krawędziom odlewu. Podkreślić nalsży, że wytrzyma-

1-fśoi żeliwa przy rozciąganiu i Joiskaniu różnią s ię

znacznie. Na śoiskanie wynosi Rc do 7500 kg/om£ 1 wl§-

oej• gdy na rozciąganie zwykłe żeliwo ma zaledwie /pK

do 2400 kg/aa2. Kostka żeliwna pod obciążeniom ćolska-

Jląoem nie spłaszcza s l f piastyosnie* lecz po przokro-

eaeaiu pewnego naprężenia // ic / gruohooze si§ na ka-

wałki. Z powyższego wynika, że żeliwo ma 1 powinno

mlei sastosouonie w elementach maszynowych} pracująoyołi

głównie na ioiskanle. Wśród ustrojów tdchnioznyoh apo-

tykamy na każdym kroku wszelkiego rodzaju płyty funda-

jooentowe, podstawy, stojaki, odlane z żeliwa, któryoh

własna waga wynosi niekiedy po kilkadziesiąt tonn.

Wspomniane piastycznoś<5 oaicwnieza 1 taniość żeliwa

gra tu rówiiefi l^rdzo ważną rol«. W tych wypadkach,

kiedy otiolążtala są nikł-a i o wjmiaraeh praedtaiotu

decydują mozej wzglądy oaiewnloze, rozpowszechnieni©

żeliwa jest bar£zo duże wobec łatwości otrzymania

więkaaej i lości przedmiotów o kształcie o&$sto t-ardao

zteżonym, pr^/ pomocy jednego nodelu, aczkolwiek I

tutaj llczyoć się trzeba z jego kruohośoią, która
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pray względnie cle okien ieta&aoh wzrasta pras 25 hamowa-

ni© się naskórka odłowu. Prostszą cs$£el maszynowe wy-

konują się niekiedy jako wyroby ta£ zwane "katolane %

to jest odlewy ze specjalnego gatunku 4eliirai wyżarzone

z domieszką Innyoh n&terjałów w oelu utlenienia w^gla

zawartego w żeliwie; proces ten nadaje przedmiotom pew-

ną giętkość", usuwająo kruchość, f ton spo*6t> wyrabiane

są łączniki do sur gazowych*

W *adnym Tr:,?padku żeliwo z powoli swej maiej wydłtt-

źalnośoi j/1- Q6~.Q7%I i udarno^ci / ^> C?36 *$$">*/*

a dużej kruchości? nie moie byd stosowane do csgśoi

maszynowych} nar&żonych na obciągania dynamiozne /iide-

rzenia/.

Ż e l i w o p e r l i t y c z n e / s ta l i s te / .

Znaozule większą wytrzymałość* i iune oeohy konstrukcyj-

ne posiada żeljwo perlityożne. Wytrzymałość jego na

glfcie wynosi scco kg/ojo^ i wicoaj. Jednocześnie nie

j e s t materjałem zbyt twardym //7^-//<^/, daje się obra«

hiać nożemi jest trwałe na T.-pływy tarcia. mało ścieral-

na. Otrzymuje się je dla topowiedniego składu przez

regulowanie szybkości oh^odzenie o^owu drpgą podgrze-

wania form lub przegrzewania wlewu. Próby wytrzymałoś-

ciowe na rozciąganie łeliw.a zwykłego, cylindrycznego
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i perlityeznego dały stosunek 1:1,44:1(92.

Zwykłe odlewy żeliwne skłonne są do tworzenia, pę-

cherzy i jam osadowych w przejściu od caf^ci stosunko-

wo eienkicfc do grubszyobi TOlniej stygnących. Miejsca

CL na rys.12* Próbne odlewy perlistyozne /rys. 13/ ni©

wylazały pęknięcia yrzy styg-

n i ę c i u tzzęŚGl O ••

Odlewy perl i styozno wy-

różniają się dążą j©daolitod-

oią i śeisłoźciąj oo poawala K

nlcŁ budować żebrów® ekonomi-

zocy SA znaozne ci^nieaisu

Śoienilnoś(5 ^est mała. Pod-

czas gfly koła z§bate wirówek

śoierają się szybko przy

z^ylcłym ufllewie, •% odlewu

perlistyCSR©go słiiżą długo,

t to oelcwy materjał do

Rys.13
cyon w piasku» Dobry na koła

śfubowe prsy wałku sterującym silników spalinowyol*,-

Żeliwo perlityozne ma jeezcz e t f ważną cechę, te odlew

z niego nie ulega pęozniebiu* Pęcznienie żel tera pole-

ga na ten, że przedmiot ogrzany do kilkuset stopni C°
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rozszerza alf i po 03ty®iie.eiu nia po*raaa dc swoiah

pierwotnych wyiniarów. Spowodowane to Jest obecnością

flażej iloiśoi grafitu w żeliwie j p o n i e ś w żeliwie per-

litycznem ilośi grafitu Jest znacznie mniejsza /około

1 £ /» wigc pęcznienie jego jest minimln©« Odlewów

perlitycsnyeh nie moftna otrzymywafi as zwykłego ftelinia-

Otrzyaujo się jjtó aurykle a piacćw eisktrycsssyolbu

§ 2. S t a 1 e

S t a l . /pi^ iar w2t.?,85 gr/cE$ /<. Przes s ta l zlsw-

ną ro2łiKtti©'(5 bęS25lemy ssaterjałł któ^ir w postaci snrótrki

^ialkopieoow®J sosfcał czędcioiso w wigkszyia lut iroaie.1-

ssyEi stopniu odwęglony bąfli w piecu SoMartinaj bądź w

gruszce BesseoaerowskieJ, tyglu lub piaou elektrycsnyn*

a następnie poddany na gorąoo przekuciu lub prze walco-

waniu. Materjsł atalowy, który nie uległ uszlachetnia-

jącej go cbróboe kuoia lub naloowsnia, będziemy nazy-

waó staliwem /odlewem stalcwyse/ i traktować Jako

«y uater jeł konstrukcyjny• Tak swane śelaso

otrzymywane dawniej w pieoaoh piidlarskioli$ niezdolnych

do wytworzenia temperatury potrzebnej do całkowitego

roztopienia staH» dzisiaj , poałmo niektórych Qąm?Qh

swyoli i3:aenolcit aa tynku metalowym nie letni$j« i

nie no&e T)y(J brane w rachub! Jako materjał konstrukeyjay.



Odróżniamy stale zlewie węglowe 1 utopowa* Te oa-

tsfcni© różnią sl§ od pierwsaiyea tsaa, 4© sawiar&ją inne

metal© Jak krzem, mangan, otiK>m, wolfram 1 t . p . czasem

w znaosnyołi llośsi&oni dodane celowo dla zapewnienia

s t a l i pewnych odrębnych oeoh wytrzymało Molowych. Stal©

węglowe zawierają Inne metale tylko jako poz-.oatałoiSoi

procesu metalurgicznego. W porównaniu do s ta l i stopo-

wyob stanową stalą węglowe wigosj rozpowszechniony

materjał konstrukcyjny. Z&w&rto&S węgla i ceohy wytrsy

aałoóciowe podaje ponlS»aa tablica s t a l i konstrukcyj-

nych wfgloYiyołu

Dla. uniknięcia nieporozumień n&leźy sswróoló uwagęt

że słownictwo naukowe zarauoiZo termin nielazon> Jako

pojęole Eaterje&u koastrakoyjaego. W ?.yoiu pr&ktycs-

nem spotyks&y si§ z nim Jednak niejednokrotni o* Trze-

ba wiedzieć, 2e przez żelazo rozumiane poprzednio

stal miękką o zawartości węgla do 0,35 £» a wifc Jed-

nocześnie matsrjał, którego /f£. wynosi do 5000 kg/cm2

i który daje się aatwo kuć'i agrzowad /szwejsowad /•

natomiast trudno hartować* Stalą nazywano dopiero xn&-

ter jał o wyższej zawartoiJci węgla, wiekazeia / $ , ł a t -

wo hartujący się, twardszy, nieodpowiedni do kucia i

zgrzewania. Zamiast dawnych żelaza i a ta l i odróżniaEiy

stal miękką i s ta l twardą. Jak widaó z tab l i -
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oy w miar§_ wzrostu zawartości w§gla rodnie 7& 1

I granica wytnsmcLfóBci dorafaej i plastyczności/, a d

zioniejszają 9,1%', przysłużenia, przewężenia i

Prsy isyciąganiu aa ziraio isaterj&ł staja się

swiflesza swą/rj,, t raci wydłużalno^<S» Do

stanu fłaj« alf spronraćlsid praea odpowiednią abróbkę

oieplną - wygrzanie powyżej tmperafcury 730°0, zależ-

n i e od sawartośei wggla w. s t a l i , Zjawisko twardnienia

e t a l i , odkastałconej powyżej granicy plastyoano^oi, po-

tęguje s lg, gdy s t a l była ogrzana do ttmpBTBfiwry SCO°O

/t«aperatuya niebiedfciego a&lotu/* stąd poctoudzi kru-

oiho^ó przdbijmyoh blach w miejaoaoii dołcoSa otworów

na aity» oeadzan© przy temperaturze SOG°C» wo"be*c oaeg©

otwory w t>l(aohaołi fcotło*

wyoh dla wi§lccsyołi

nl»^ powinny być wyłącz-

nie wiercone. Znand j e s t

wysoka twardość i'.lqruc)iodć

oienkiołi drutów stalowyoh,

prz.eoiąg«ayeh pyzoz dja-

meiljo^o oczka* drut musi

by<$ wydarzony. Bysunelc

14 przedstawia wyicras.

I mi§klfi«j s t a l l

MA3ZYW Hr - 243.

Rys. 14.

• -1
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0,1

0,25
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0,35

0,45
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30-40

34-42

37-45

42-50

45-52

50-60

60-70

70-85
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22-27

24-28

£5-30

24-SS
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25
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80-70

80-70

70-60

50-45

60.-50

50-40

55-45

40-30

jte/ft, &tihd(

84-1X0

94-116

10S-1S6

115-140

120-145

138-165

166-205

20S-250

ŁL
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9

8

7

5
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80-100

120-130

130-140

140-160

•5-4

_
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4 - 2
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Temperatura
w °G.

Kucia

1100/750

!f

1050/750

n

n

1000/750

Hartowa-
nia

9S0

vt

tę

880/900

850/880

8SO/650

800/820

780/SOO
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Podrzędne ogrodzenia

2Swykł'y materjał targowy.Drut na ufrĵ
tek pospolity. Częśoi o dużoj ciągli-
wości przy umiarkowanej wytrzymałoś-
ci} jak ^ruby,pierścienie gskuresne.
Csg^ei cementowane*jak osŁcpy* sworz-
nie » tuleję.
Obciążone oz§śoi ni«ob3rabiąn».Pla
obrabianych cinitij właściwa.
Części jsmieniai© obeiąSonę, jak korby
i korbowody;wałki i osie umiarkowa-
nie doierane i gięte.Gzę^el jak pod
Kr« 8, lces o wicks.ze j wytrzyma2:o«Scl.
Gsyste gwinty,koła zębate mało ob-
oląźone* Gzę$«i prasowane.
Czopy i wały korbowe.Dźwignie,ci§g-
na»kOrbowody*Ko2:a zębate nieharto-
wane.
Więoej obciążone oz$ri«l napadowe.
Waaici wykorbione.Wałki say"bkoobroto-
we.W&łki turbinowa.Wrzeetiona.Ozfdei
wymagające n&tur&ln^j tw&r&osfoi, jak
tłoki , t rzony suwaków, osęści. razTSĄr
dów» swot-znie, pierśoienie gwintowane.
Śruby »peojalne.Ko2:a zębate*
Jak pod Nr.6 przy większych oboiąźe-
niaołi, &la oszcagdaenia miej!soa i
ciężaru.Częźoi o fiużym docisku jed-
nostkowym, jak kołfei»kliny, ślimaki»
kółka zębate.Przy bardzo zmiennem
obaiąźeniu zalecano ulepszenie 8§$&U
Czędei o du^ej twardości naturalaoji
jak rilohartowans &%ęś<$l cierne roż-
kiem bbeiąSeniu stałem.^la oboiąźeń
ZBiieanyeh - sstal ulepsżona.Karzędzia
o naturalnej -t^ardośei, jak matryce,
stempla,obrączki do praeeiągunia.

0-
wa-
gi

tu

A

oa I I I ,
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wyciągniętej powyżej 10 # \7ydłu«eaia, następnie obcią-

żonej i po kilku dniach znowu obciążonej $ widzimy wyraź-

ny wzrost jTitr •

Podane w tablicy s ta l i węglowych temperatury wyża^

raanla przewidują studzenie w spokojntia powietrzu. Ża-

rzenie przy te j temperaturze usuwa budowę gruboziarnis-

tą,, snaaionująoą kruchość 1 nadaje budowf drobnoziar-

nistą o iclększej ciągliwoścl.

W wypadki gdy chodzi tylko o zniszczenie naprę£en

wewnątrznyen» jak np. w odlewach stalowych» lub dużych

sztukach kutyoh> kt^re pr?y kształtowaniu nie mogą byó

całea Jednostajnie ogrzewane, wystarcza wyżarzanie do

temperatury około 650 « 680°0t t . j . do temperatury,

przy której sprężyste naprętonia wewnętrzne Jsatwo bgdą

pokonana. Przy wskazanej temperaturze zachodzi obaite-

nie gz&nioy sprf ftystoćoi.

Obróbka termiczna jest oemysji środkiem, zmienia-

Jącyia prawie dowolnie oeeby stali» wymaga Jednak umie-

jętności i do&fla&ozenia, gdył łatwo można materjał

prsagrzać lub spalić, kiedy to w tym ostatnim Yrypadku

staje sig bezpowrotnie Zamliwya 1 zdatiiym tylko do

przetopienia /ałora/. Wataysi mbieglm teraieznya Jest

hartowanie, dzięki któremu prz&fc ogrzanie do wysokiej

teoperetury i aactfpne raniej lub wifcej szybkie studź©-
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nie nadajemy s t a l l znaoaną twardośo". Drogą następnego

powrotnego ogrzewania do odpowiednio dobranej tempera-

tury i ostudzenia* co razem nosi nazwę odpuszczenia)

raożaay utrzymać n > 1 ć2.,o a takie wydłuialnoźć na

źądmym poziomie. Wykre« m rys* 15 daje na osi cdcię-

'a i odpuszczania

J$OQQ

Eys#15-.

tyoh temperatury odpuaaczania, a na osL rz§dnyoŁ • oftpo-
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wartości oeoh wytisyma^ośei ow^eh* ustalonych

drogą feego zabiegu dla s ta l i węglowej o z&wartości

0,3 $

U t w a r d z a n i a . Jak widzieliśmy wyżej,

przez hartowani© zwiększamy twardość i wytrzymałość

? ale przytem zachodzi niepo£ąda»y wzrost

i aiaterjea: t raci na ciągliwośoi i udarności

Jeżeli chodzi o otrzymanie twardej powierzchni prssed-

jniotu pray zachcswaniw Jego oiqgliwo<ci .wewnątrz., ato-

aujsiay wtedy tak zwane utwardzanie metalu*, które może

być uakuteezclon« przez oamoatowanie albo

Oemeotowaiaie polega na tem3 fie materiał: /s ta l/

laisy na powierzchni zapomoci proszku Dogatego w

w specjalnych piccaofc o wyadfeidj tesapereiturae. A.zoto~

wants z&ś uskutecznia alf za pomocą przepuszczania a~

Konjoku nad pcwierz^inią roa^rzaiiego przedmiotu rćtr-

niei w odpowiednim piecu. Tak utwardzony przedmiot mofee

posiadać na powierzohai twardość większą od 500 jed-

nostek Brinella. Z powodu wysokiej temperatury przy

dementowaniu» s ta l po ccaaentacji musi t>yó wyżarzona^

ezego nie potrzebuje atal utwardzona przes ajGotowanie-

Utwardzanie przez azotowanie jest tańsze* ale sta tę

wad|» ie grubość warstwy nie aoie być lufia i wynosi



zaledwie ułamek milimetra;; pray większa3 grubości waret-

wy twai&ość gwałtownie spada» 00 pokazane na rya.l6»

zcccćezkno-sct oać' ffffff G

g<3y przy naweglaniu grubość warstwy docboazi do 1 mm. Wo-

bec tego przy auiyoh saybkośoiaeh wsględnyeh



oisrnyeh należy stosować" dla powierzchni azotowanych

miejsze dociski w porównaniu a rawfglanemi-

S t a l e s t o p o w e . Stali stospowyeh. ni© za-

uderzany rozpatrywać ssczegółowioj. Jako «taie tconstruk-

oyjne stosuje się stale niklowe> przy zawartości niklu

od 1825 do 5,3 #, używane są na części maszyn wyfitega-

jąoe cementacji* z nich te,które zaają od 4-,9 do 593$,

nadają się szczególnie do czgtści raptownie i zmiennie

obciążanych. Stale chromowe rzadko służą do konstmkoji,

jednak idą na łożyska kulkowe i kulki. Nikiel i chrom

rasem nadają ciągliwoóó /nikiel/ s hartownośó i prze-

nikliwość hartowania /ohrcm/j budowa 3taje sig drobno-

ziarnirta, wysoki stosunek Q? l£\r % odporność na ude-

rzenia, spr^żystcśe** Stale krzemowe mają zastosowanie

w btdo¥ie mostów. Ze s ta l i iaanganowych zasługuje na

wymienienie tak sw&aa stal Hatfilda, bardzo twardaj \\-

iywana do czerpaków pogłgblarok, dc mia&diarelt, na

cfcarboe i top. /!%€ i 11 do 1 3 $ / % / . Stale nierdsew-

ne są to stale ehromowe o sawartośol 1B-14 $ Cy .

Przy zadanie s t a l i w§glowych przez stale stopowe na-

loty aieó na wadze koszty, Wyicres na rys. 17 przedsta-

wia w przybliżeniu oeny 13J poszczególnych dodatków

stopowych używanyoh w stalach konstrukcyjnych przy



założeniu, £• 1 # żelaza w stali przyjmujemy za jed-

nostkę.

.a

Ca

K a z t a ł t o w n i -

k i . Stal, szczególniej

zwykłą targową s t a l węglową,

otrzymujemy na rynku tech-

nicznym w postaci produktów

walcowanych. Przejrzymy

główne kształtowniki stalo-

wo* uwzględniając ich sposób

oaaaczanla. S ta l w prętach

okrągła( znak np.- 0 10 mm;

przy grubotfoi 5 ma nosi nazwę drutu walcowane go 3 jest

t e najcmiejsża średnica walcowana na gorąco; z te j 0

przeciąga si§ mniejsze średnio© już na ziano ze znacz -

nam nakładem pracy mechanicznej. Stal o profilu pół-

okrągłym ^ używana na za tycz Idu Stal kratowa o przek-

roju kwadratowym np. - f 20 mm. Stal o profilu prosto-

kątnym, płaskowniki, przy mniejszych wymiarach zwane

bednarką, oznacza sle. je dwora wymiarami, szerokością

i grubościąfnp*80 z8« Dalej idą profile wifoej złożo-

no /rys.»l«./» Kątowniki równoramienne / <2. / i nie równo-

ramienne / O. / . Stal teowa / C. / . Dwuteownikl I CL. j

x / Dane prof.Dr.FeszGZonko-Czopiwskiego



lub dźwigary. Ceowniki popularnie zwane korytkami

i £ i* W profilach C, d i /nazywamy podstawę - stopką,

ozęśó zaś do niej prostopadłą - ścianką. Dwuteowniki i

oeowniki oznaczamy jednym numerem, odpowiadającym l i c z -

116 centymetrów wysokości. Stopki dźwigarów o mniej-

szych profilach są dość wąakie - stąd nitowanie na nich

OZfa

Rys. 18.

nieoo utrudnione. Pod tya wzg\%dom bardzo wygodne są

•eowniki* Daloj idą jui profile specjalna, jak X6Ł~

nego typu aayny kolejowe, lżejszo / kolei dojazdo-

wych / i aięższe / nornalae / . Hą uwagę zasługuje

S2yna, przczmaczona specjalnie na tory podsuwnioo-

wo o szerokiej stopce /Ą/t o t l e Dowłom szyny kolejowe

przytwierdza aię nateami, o tyle tamto przy pomocy ni-

tów. 3styny tramwajowego typu miejski ego / ć. / są u-
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mieszczone niefcej poziomu uj.loy> utają * i? Q speejalne

rowki do obrzeży kół. Dotychczas ule posiadamy jeszcze

państwowego asortymentu wyrobów hutnloh walcowanych,

jednak poszczególne większe zakłady hutnicze polskie

mają ju* swoje asortymenty* w których moim znaleŚ6

normalne wymiary walcowanej s t a l l . Uporządkowanie tej

dziedziny produkcji krajowej jest związane z du*eml

Kosztamis gćJya zmiana profilu wyn&ga zmiany walców*

I 3. S t a l i w o

Odlewy stalowe otrzyimje się na podobieństwo

odlewów £eliwiercił przez zalanie staliwem z pieców

odpowiednio przygotowanych form. Staliwa dostar.ozają

oprócs gruszek Beeeeiaerowakich i pleców Martynowa-

$ciclir rcEpcwazecnniająces slf dzisiaj coraz wifooj,

pieoe elektryczne rcsmaltyoh typów. OftLewy ata.lowe

dają przy stygnięciu znacznie większy ekuroz w poróu-

naniu z fcellwneni* Gdy drednio skurcz i oliwa wynosi

1 $ - to dla st aliwa - 2 %. Stąd wlfksze trudności

Odlewnictwa stalowego; mlffcy inneml skłonność do

tworzenia jas usadowych 1 pęoherzy. Oóeonośó wew-

nętrznych napręfteń sprężystych zmusza poddawać odle-

tjy stalowe wyfcrzaniu, o csem juś była mowa wyżej.

W Imćiowie turbin parowych odlewy, stalowe ulegają


