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(Dokoriezenic).

Samo przez sie nasuwa si¢ pytanie, w jaki spesob powinny
byé wykonane szwy przy uzyecin blach stalowych, jakie maja
byé odnosne wymiary, czy wreszcie lepiej jest uzywac nitow zelaz-
nych czyli tez stalowych? Teoretyczny rachunek daje odpowiedz
na wszystkie te kwestye o tyle,.o ile przy obliczenin oprzeé sie¢ mo-
zemy na wynikach dodwiadezen, Igczac w ten sposob feorya z prak-
tyka. Doswiadezenia odnoszgce sie do tego przedmiotu, aczkolwiek
nie bardzo liczne, maja przeciez to wielky zalete, ze byly umysinie
w tym celu przedsigbrane i ze wedlug moznosei uwzgledniano przy
ich dokenywaniu to wszystko, co do wyjasnienia rozmaityeh wat-
pliwodci przyczynié sig moglo.

Przyjmujge jakikolwiekbadz system skladania szwow ipewne
prawidla, wediug ktorych maja byé oznaczane wymiary nitow, od-
step pomiedzy nimi i t. d.,— musimy mie¢ na wzgledzie odrebne
wlasnosei nzytych metalow, oraz koniecznosé jak najwickszej szezel-
nosei szwu. Nit mmiejszy i czgstszy, dajae sie latwiej zalozyd, szeze-
gélniej w zagieciach, 1gczy blachy szczelniej anizeli nit wigkszy;
w ogole za$ szew szcezelny, chociazby nie zupelnie prawidlowy,
lepszym bedzie, praktycznie rzeczy biorge, anizeli wszelki inny,
ktéry pod tym wzgledem pozostawiaé bedzie coskolwiek do Zycze-
nia. Wiemy z doswiadczenia, ze szew rzadki z grubszym nitem,
jako mniej szezelny, bardzo czesto staje si¢ powodem wypadkoéw

.
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a jeszeze czgsciej kosztownej i trudnej naprawy,—gdy tymezasem
szew gesty o stabszym nicie wytrzymuje daleko lepiej i z tego
wzgledu w praktyce winien mieé¢ pierwszenstwo. Nalezy mieé
nadto na wrzgledzie Ze blacha rdzewieje i niszezy sie szybko, gdy
kociel ciec zaczyna; blacha stalowa jako ciefisza od zelaznej, pomi-
jajac nawet silniejsze 'dzialanie czynnikow chemicznych (ktove
jednakze nalezy mie¢ na wzgledzie), predzej tez zniszezyé sie moze
w. takim razie.

Wybdr systemu szwu zaleznym jest w praktyce od warun-
kow, w jakich ma pracowaé kociel. Dla blach Zelaznych przyjeto
szerokoS¢ szwu réwng 3 razy wzigtej Srednicy nita, czyli odleglodé
@ pomiedzy linig Srodkowa nitoéw i kantem blachy—rowng 1Y ra-
- zy wzigtej Srednicy nitéw d. Nieco dokladniej obliczajac, otrzyma-

d Yo d*

my wielko$¢ @ ze wzoru empirycznego ( « — 5 )0= /4 =

w ktérym 8 oznacza grubosé blachy.

Wytrzymalosé szwu (pozostawiajac mniejsze wymiary nitow
i gesciej je rozstawiajac ze wzgledu na szezelnosé) mozna podniesé
zwiekszajac «, jednakze tylko do pewnego stopnia, poniewaz tym
sposobem szew staje si¢ zawsze mniej szezelnym. ‘W szwach po-
dwojnych, szezegblniej tez zygzakowatych, lub tez w szwach ze-
tknictyeh i krytych, najlatwiej tym sposobem zwiekszy¢é mozna
wytrzymalo$é polaczenia. 3

Biorac dla przykladu pojedynczy szew zwyczajny blach ze-
laznych, zauwazymy iz niezbednem jest azeby wytrzymalosé na
rozelagganie w przecieciu po linii srodkowej szwu, rdwng byla wy-
trzymalo$ci nitow na rozcigeie. Praypuszezajac 1z sila rozciggaja-
ca rozklada si¢ calkiem jednostajnie na calej powierzelni podiuz-
nego przeciecia, ze wreszcie nity sq jednorodne i nie maja zadnych
wad a blacha przy dzinrawiéniu nie zostala uszkodzona, mie¢ be-

; iy e dy:, d . 1 .
dziemy wyrazenia: -;:-dﬁ-. sl=)++19=-———5,wkti-
. Rl 4 b) ) 4 8
14—
s d

rych 8 oznacza grubosé blachy, d — érednice nitow, e — krok ezyli
odleglosé pomigdzy srodkami 2 nitow, s — spolezynnik praktyczny
% poprzednio podanego wzorn, ¢ teoretyczny stosunek wytrzyma-
losei szwu do wytrzymalosei nienarnszonej blachy. Odleglosé
od linii $rodkowej szwu do kantu blachy daje sie otrzymac z po-
przednio podanego wzorn. .

W zastosowaniu do kotléw parowych, ze wzglgdn na konie-

) —_— d
czng, szezelno$é szwu, przyjmuje sie stosunek — = 1,6 do 2, przy

)
uzyciu blach stalowych bierze sie %: 2. Teoretyczny krok wyno-
si okolo 7,68 , w.praktyce jednak bardzo rzadko bywa wigkszy
od 4,258. ;W



— 334 —

We Franeyi i w Belgii najezesciej stosuja nastepujgce empi-
ryczne wzory Lemaitre’a: d==4-41,58, e=1042d, a =1,54d.,
przy szwie podwdjnym za§ e = 20 + 3d. Wzory te obliczone sa
w milimetrach. W kotlach o wysokiem ci$nienin a szczegilniej
stalowych przyjmuje sie czesto d = 2¢. ;

Zmniejszajac grubosé blachy w kotlach stalowych w stosun-
ku wieksze] wytrzymalosci stali o 25%,, zmniejszamy Srednice ni-
tow i krok, tak ze przyjmujac grubo$é blachy za jednostke bedzie-
my mieli odpowiednie wartosei 28 i 4,48 dla szwu pojedynczego,
28 1 6,88 dla podwdijnego, przyczem o bedzie réwne 0,54 1 0,70
pierwotnej wytrzymaloscei nienaruszonej blachy. Praktyka bardzo
czesto jest wniejakiej sprzecznosei z teorya, stawiajge nieco od-
mienne wymagania. Im wigkszg wezmiemy srednicg nitow, tem
szew bedzie mocniejszy, musimy jednakze zwiekszy¢ jednoczesnie
krok, azeby nie oslabiaé blachy 1 utrzymaé réwnowage pomiedzy
wytrzymaloscig nitow i wytrzymatoscig blachy. Zwiekszajac licz-
be nitéw, wzmacniamy wytrzymalo$é szwu, wzglednie do nateze-
nia sily rozcinajacej, ale zmniejszamy wytrzymalo$¢ na rozcig-
ganie i osfablamy blache przez geste dzinrawienie. Z powyi-
szego wynika, iz stosujac wzory lub liezby, ktore nam teorya
czy tez praktyka podaje, musimy zbadaé jak najdokladniej wa-
runki, w obec ktorych kociet i kazdy szew z osobna ma praco-
waé, i takowe weiaz mie¢ na wagledzie.

Ponizej podajemy tabliczke wymiaréw szwu pojedyiczeg
i podwdjnego nzywana zwykle przy budowie kotlidéw. -

Szew pojedyiczy Szew podwdjny
Minimum Maximum  Minimum Maximum

d

= 15 2 15 2

b

—g- — 327 514 503 8728
5 = 2,06 3356 205 3,35
¢ = 054 061 070 0,76

i nadmieniamy ze ¢ zawarte jest zwykle pomiedzy 0,58 i 0,65
pierwotnej wytrzymalodei nienaruszonej blachy.

- WspomnieliSmy juz powyzej ze w zakladach Wallsend Slip-
way, pozostajacych pod kierunkiem p. Boyd'a, postanowiono uzy-
wacé nitéw stalowych—pomimo iz konstruktorowie roznig sie pod
tym wzgledem w zdaniach, a wielu z pomiedzy nich nwaza nity zelaz-
ne jako odpowiedniejsze, gdy znowu doswiadczenie bardzo czesto
tak jeden jak idrugipoglad wspieraé si¢ zdaje. Co do nas utrzy-
mujemy, iz 1gczenie blach stalowych za pomoca nitéw Zelaznych,
juz-dla tego nie jest racyonalnem, poniewaz warunki elastycznogei
obu tych metali sg odrghne—a nadto poniewaz latwiej jest dobracé
na nity stal odpowiedniego gatunku anizeli zelazo. Gdy przytem wy-
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trzymalosé obu metali nie jest jednakows, potrzeba takie stoso-
wa¢ wymiary azeby zachowaé réwnowage, przez co znowu kon-
struktor w trudniejszych znajduje sie warunkach. Powolaé sie
mozemy w tym wzgledzie na zdanie takich powag jak dr-a Sie-
mens'a, oraz na przyklad wielkich fabryk jak pp. Schneider
w Creuzot, w ktorych buduja parowozy ze stalowymi kotlami przy
zastosowaniu nitow stalowyeh. ;

- W zakladach Wallsend Slipway rozpoczeto od doswiadezen.
poniewaz obawiano sie iz nity stalowe najprzéd rozgrzane a na-
stepnie ostudzone przy zaklepywaniu za pomoca maszyny o cisnie-
niu hydraunlicznem, moga sie sta¢ krnchymi., Dwa nity zaklepane
za pomocy maszyny, z ktérych jeden byl wyrobiony ze stali szta-
bowej Landore Siemens, tegoz samego gatunku co i blachy—dru-
gi zas z najlepszego zelaza,—Dbito na przemian mlotem 11-funto-
wym, tak samo jak przy r¢cznem nitowaniu i az do nadwereze-
nia. Z calego szeregn tego rodzaju dos$wiadezen, okazalo sig
iz nity stalowe majace 1 srednicy, wytrzymywaly srednio 16
uderzen, gdy takiez zelazne wytrzymywaly tylko 10,—ze nity sta-
lowe majace %u” srednicy, wytrzymywaly Srednio 6 uderzei, gdy
takiez zelazne tylko 3. Stosunek wiec wytrzymalosei nitéw ze-
laznych i stalowych wyraza si¢ w liczbach przez 37,5 %, i 41,6 %,.

Do wyrobu nitow nalezy koniecznie uzywaé stali miekiej,
albowiem stal twarda zawierajgca duzo wegla, hartuje sie silnie
podczas samego nitowania, przy raptownem ochladzanin sie go-
rgcego nita, przez zetkniecie sie z zimng blachg iz zimnem row-
niez narzedziem.

Wezasie budowy kotla uzywano odkrytego ogniska, urzadzo-
nego w taki sposob, iz wszystkie nity rozgrzewaly sig jednostaj-
nie; nitowano za pomocy maszyny Tweddell'a o cisnieniu 4 tonn,
a przy probach dokonanyeh z zastosowaniem pary i ciSnienia
wodnego, zaden nit nie okazal si¢ wadliwym. Nity stalowe maja

.jeszeze te wyzszosé w praktyce, ie przez nieuwage nie mogg
by¢ przepalone tak jak zelazne, gdyz spalony nit stalowy nie da-
je sie zaklepa¢. Warunki postawione przez techniczny wydzial
Lloyd'a obejmowaly takze odpowiednie proby wytrzymatodei z bla-
chami ustawionemi na plask, jak to ma miejsce w skrzyniach
ogniowych, a ktore powinny byly wykazaé, ze blacha stalowa nie
ustepuje pod tym wzgledem Zelaznej 1 Ze tak jak ta ostatnia opierad
sie moze wydymaniu skutkiem wewngtrznego cifnienia. Potrze-
ba bylo nadto zwrécié uwage na system wzmocnienia i wybraé
lepszy. W tym celu zbudowano duZe skrzynie oguiowe, jedna
z blachy stalowej /16" grubej, wzmocniona za pomocy gwinto-
wanych nitow o Srednicy 13", rozstawionych w odleglosci 9" je-
den od drugiego,—drugg zas$ z blachy zelaznej /5" grubej, wzmo-
cnionej w podobnyz sposéb ale za pomoca nitdw gwintowanych
1'/, calowych.
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Dokonane proby daly wyniki ktére streszczamy ponizej.
W skrzyni ogniowej stalowej, wydymanie zaczyna si¢ przy cis-
nieniu 130 funt. na cal kw., odksztalcenie stale ma miejsce przy
325 f,—cisnienie to stanowi zatem granice rzeczywistej elastycaz-
nosei. Przy cisnienin 422 f., wydgcie Dblachy stalowej w niekto-
rych miejscach jest 4 razy, w innych 8 razy wigksze anizeli
w przypadku blachy zelaznej. Najwyzsze ciSnienie rozrywajace,
550 funtow na 1 cal kw., rowne jest temn jakie ofrzymuje sie
z obliczenia, przyjmujac 6,5 jako spolezynnik -bezpieczeinstwar
Nalezy w tem miejscu zauwazy¢ iz przy kazdem doSwiadczeniu
zrywal sie zaklepany leb jednej z podpoérek. W skrzyni ogniowej
zelaznej, wydgcie nastepuje przy cisnienin 195 f. na cal kw.,
a granica elastycznosci odpowiada cisnienin 390 funtéw. Powyz-
sze wyniki doswiadezen stwierdzily, iz blacha stalowa latwiej
nlega wewnetrznemu cisnienin anizeli zelazna, postanowiono wigc
zmieni¢ system wzmacniania i uzyé podporek z mutrami, zamiast
takichze nitowanych. Dwie inne skrzynki zostaly zbudowane
na probe zupehie tak samo jak poprzednie, lecz z ta tylko ro-
znica, ze zamiast zaklepywanych 1bow mna podporkach, stalowa
miala 1" wysokie mufry, zelazna zas 1'/s calowe mutry.

Przy zastosowaniu cisnienia hydraulicznego, blacha stalowa
zaczela sie wydymac przy natezeniu 260 funtow, odksztalcenie
stale nastapito przy 390 funtach, przy 585 funtach ci$nienie bylo
6 razy wieksze w skrzyni stalowej anizeli w takiejze zelaznej.
Przy cisnienin 900 funtow, narozniki i w ogole caly system sta-
nowigey rame pomiedzy dwiema blachami poddal sig—ale ani sa-
ma blacha ani podpdrki nie zostaly nadwergzone. W skrzyni
zelaznej toz samo objawilo sig przy cisnienin 1000 funtéw, z ta
tylko roznica ze poddaly sie takze mutry. Wyniki ostatnich dwich
do$wiadezen, zblizone do tych, ktore juz powyzej przedstawilismy,
dowodza ze mutry znacznie wzmacniaja blache i w ogolnosei za-
stapi¢ powinny Iby nitowane w podporkach wzmacniajacych, szcze-
golnie tez przy budowie parowozow i lokomobil. Ogol konstruk-
tordw przyznaje to w zasadzie oddawna, doswiadezenia wiec o kto-
rych tu mowa, zasluguja na uwage glownie z tego wzgledu, 7e
dokladniej, bo w liczbach, przedstawiaja stopien zwickszenia wy-
trzymalosei blachy, skutkiem zastosowania muter. Tam tylko
gdzie podporki wystawione sa na silny ogien, uzycie muter jest
niemozebne, poniewaz szybko bardzo spalilyly sie; wypada wiee
?]3 ) takich razach trzymaé sig¢ dawnego systemu zaklepywania

ow. '

Ze wazgledu iz wnetrze kazdego kotla podlega nieustannym
zmianom cieploty, p. Boyd uznal za stosowne przeprowadzié
szereg doswiadezen i w tem pierwszem. Najzupelniej zadawalnia-
jace wyniki streszczamy ponizej. Dla nalezytego zbadania kwestyi
przecigto arkusz blachy na dwie polowy, jedna z nich rozgrzewano
W piecu a nastepnie ostudzano zwolna lub tez raptownie; powta-
rzajac to “dzialanie kilkanascie razy z rzedu—wyginano na-
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nastepnie probke na zimno, wybijano w niej dziury i t.p. Oka-
zato gie ze blacha nie stracila nic z pierwotnych swych przymiotéw,
ze pozostala rownie migkks i elastyczng jak przedtem i ze wy-
trzymywala obrébke warsztatows tak dobrze jak druga polbwka.

MéwiliSmy juz o nadwergzeniu wytrzymalosei blachy stalo-
wej skutkiem wybijania dziur za pomocg tloczni, jak réwniez
i innych manipulacyj warsztatowych, ktérych zastosowanie wy-
maga wielkiej rozwagi. Do$wiadczenie stanowi w tym wagledzie
glowng zasade postepowania, dla tego tez sadzimy, 7ze zestawianie
rozmaitych chociazby najdrobniejszych nawet wypadkow praktyki
warsztatowej przedstawia pewne korzysci.

Na posiedzeniu Instytutu Inzynieréw Mechanikéw p. Plat:
nadmienil, ze w ciggu kilkoletniej swej praktyki stosowania stali
do budowy kotlow parowozowych mial moznos¢ przekonania sie
gruntownie, ze tloczenie dziwr na zimno szczegdlnie zle wplywa
na zachowanie si¢ skrzyfh ogniowych; okoliczno$¢ te przypisuje
on W znacznej czeSei niszezgcemu dzialanin ognia. Skrzynie
ogniowe stalowe 48 parowozow zbudowanych dla drog francuskich
musialy byé wymienione po 2 zaledwie miesiacach uzycia, ponie-
waz wszystkie popekaly przy dziuwrach wytlaczanych, podezas gdy
przy dzinrach wierconych nie objawilo si¢ uszkodzenie. Podlug
p. Platz’a wszystkie parowozy o stalowych skrzyniach ogniowyeh
dostarczone dla Rossyi, za wylaczeniem amerykanskich z dlugiemi
skrzyniami, musialy by¢ przerabiane.

Ciekawe sg spostrzezenia Dr. Siemens's uczynione w tym
samym przedmiocie i poglad jego jako specyalisty odno$nie’ do
wyrabiania stali i tego wszystkiego co z takowem jest w zwigzku.
Nie przyznaje on azeby wytlaczanie dziur mialo zmniejszaé wy-
trzymatos¢ blachy stalowej o 389, jak tego dowodza migdzy
innemi pp. Boyd i Parker, lecz sadzi iz okoliezno$c ta jest
zalezng od samego sposobu wykonania. Rzeczywiseie, krazek metalu
wytloczony nigdy nie jest tej samej grubosci, co dana blacha;
pochodzi to stad ze tloczek zanim dziure wybije Sciska materyat
na ktory dziala i w ten sposob czasteczki metalu w okolo otworn
bardziej sie skupiaja. Wynika stad silniejsze naprezenie materyatu
w okoto wyttoczonej dziury, do ktorego w nastepstwie przylgeza
sig dziafanie sily zewnetrznej; metal w tych miejscach pracuje
zatem wiecej anizeli w innych. Dr. Siemens przytacza doSwiad-
czenia p. Riley'a, robione w London Works, ktore nie wykazuja
najmniejszej straty wytrzymatosei blach stalowych skutkiem wy-
tlaczania dziur i wyniki tych badaf przypisuje okolicznosci ze
przy tloczenin zastosowano dobrze matryce do wielkosei tloczka,
przez co usunieto $ciskanie metaln w okolo dziury. Poniewaz
blachy nadwerezone przez dziurawienie, odzyskuja pierwotng swa
wytrzymalosé przez opilowanie, czyli przez tak zwane gzenkowanie
dziur za pomocy $widra, — przeto wnosic stad mozna ze przyczyny

Przegl. Techn. Tom IX, 22
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ostabienia nalezy szuka¢ w materyale otaczajacym dziure; taki
poglad stwierdza niejako sposob widzenia Siemens'a.

P. Tweddel dowodzac na podstawie doswiadezen -p. Barba
ze wytlaczanie dziur’ moze byé w ten sposéb dokonanem, iz
strata wytrzymalodei nie przeniesie 8%, :obstaje stanowczo za
tloczeniem. Nalezy zauwazy¢, ze-za takowem przemawia . wiele
okolicznosci ;- tloczenie bowiem zmniejsza znacznie koszta budowy
kottow, takowe pomijajac wyjatkowe okolicznosci moze bydé
bardzo dokladnie wykonanem, a wreszcie tloczge dziury. mozna
wzywaé nitow p. Webl'a o przekroju eliptycznym, ktére o wiele
mocniejszym czynig kazdy szew, albo tez wybijaé dziury -nieco
stozkowate, w ktorym to razie zgodnie z zapatrywaniem wielu
konstruktorow otrzymuje sie szew silniejszy. P. Tweddell Wspo-
mina o 8 kottach stalowych rozmaitej wielkosei, przy budowie
ktoryeh mial mozno§é czynié odpowiednie spostrzezenia—wszystkie
blachy byly dziurawioné na zimno bez ogrzewania, a strata wy-
trzymalosel wynosila nie wigcej jak 8°/,. Na podstawie powyzszych
przykiadow p. Tweddell utizymuje, Zze rozgrzewanie blachy jest
¢o najmniej zbyteczne, albowiem przy zakladaniu rozpalonego nita
metal w okolo otworu rozgrzewa sie dostatecznie i odzyskuje utra-
cong wytrzymalosé. Taki sposob widzenia rzeczy nie wydaje sig nam
zgodnym z rzeczywistoscig i to pomimo ze z doSwiadezen p. Bar-
ba wynika i% gzenkowanie dziury, usuwa na jeden millimetr w oko-
fo otworu nadwergZenie materyalu i ze przeto zdawaé by .sig
moglo, iz dzialanie cieplika tenze sam skutek sprowadzié jest
w stanie. - Mowiac powyzej o rozgrzewanin blach, ktore przebyly
obrobke warsztatowa, jako o Srodkn przywrécenia do pewnego
stopnia  pierwotnej ich wytrzymalosci, ' zwracalismy nwag% na, te
okolicznosé, iz ze wzgledu na' wiélky jednolitos¢ blach -stalowych
takowe rozgrzewac  nalezy calkowicie. "Wychodzae z tej zasa-
dy nalezy przyjaé, e wszelkie czeSciowe ogrzanie predzej by
zagzkodzi¢ powinno anizeli pomddz. Jakkolwiek doswiadezenie
wiele znaczy, to niemniej przeciez niezbednem jest azeby wszystkie
warunki, wirod ktorych takowe dokonywane zostalo, byly dokladnie
okreslone. Pomimo iz kwestya powyzsza do czasu pozosta¢ musi
nierostrzygnigta, to. jednakze w kazdym razie opiniap. Tweddell a,
jakkolwiek przeciwna zasadom dotychezas przyjetym, zasluguje na
uwage— albowiem opiera §ie ma praktycznych danych.

Sam ksztalt narzedzia uzytego do wytlaczania dziur, stosu-
nek jego srednicy do mafrycy i t. p., znaczny wywierajg wplyw'
na wigksze lub mniejsze nadwergzenie: blachy.  Od niedawnégo
czasu zaczyna wchodzié w uzycie tak zwahy tloczek spiralny czy
tez helisoidalny Kennedy'ego, ktory nie wybija dziur tak jak zwy-
kle plaskie-ale je wykrawa spiralnie. Doswiadczenia robione ze
wzmiankowanem narzedziem w Crew i w warsatatach dv. zel.
Great-Eastern daly bardzo dobre wyniki. e |

Tloczek Kennedy'ego (ob. Engineering N 278 z r. 1878) urzg-
dzony jest w taki sposob, iz nie wybija dziury samem ciénieniem, ale
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ja wycina stopniowo od érodka ku brzegom. Podajemy poniZej ta-
bliezke zestawiong: na podstawie doSwiadczei, robionych w Crewe
przez. F. W.  Webb'a, albowiem “takowa postuzyé moze do ocenie-
nia praktycznej ‘wartosei narzedzia. Miesci ona dane poréwnaweze
dotyczgee wytrzymatosci blach dziurawionych, w tych samych
zreszty warunkach, za pomocy tloczka Kennedy'ego i za pomoca
zZwyczajnego narzedzia. '

. « |Obeigdenie koricowe| Odksztalcenle F]ia , .
Srednica. | v funtach ang. | _ podluine - Pglf,}?f Sposéh wybijania
dziury Na cal | No 2 cale | obeiggo- dziur
Ogélne | k. prze-| Aiusoscl | nej ; :
w calach, Ug “B‘ zeléil‘:ﬂ wu]t,:%?:k Na sto : blachy. i nwagi . !
- ! [
| 0885 | 45350 | 63,752'| 0,11 55 | 0,7114
| 0.885 | 45000 | 60,318 | 028 | 11,5 | 0,7461
0,895 | 42400 | 57,495 | 0,14 70 | 0,7875 Zwyczajnem no-
0,89 | 87.050 | 51,287 | 0,03 1,56 | 0,7224 2
0,89 | 42800 | 60,692 | 0,06 | -3,0 | 0,7062 [\,  ragdziem.
0,90 | 45,150 | 61,047 | 0,07 '35 | 0,7396 |\..
0,895 | 89,000 | 66,465 | 0,09 | 45 | 0,202 |
Srednio,'| 42,593°| 58,679 | (0,104 | 52 | 07936 .
8,835 " 45,850 -'aa,-ggr;" -g,‘-gg '13,5 10,7245,
88 | 48,0004 67,672'] O, 125 | '0,7098 ;
g,sg_ _.'I;iilzgg_ :_235324 1,023 |-11,5 |” 0‘7%2 | Na.rzadm.m
8 2 1,254 [ 012 | -.6,0- | 0,722 4
0.88  |-45500 | 64148 | 0,26 | 13,0 | 0,7093 Ramalyege:
0,895°+| ‘47,600 | 66,084 | 0,27 13,5 | 0,7203
0,885 | -45,600-| 64,476 | 0,09 45 | 0,7418
Grednio. | 46,143 | 63,920 | 0,21 10,6 _9,7226

i Narz¢dziem zwyczaj-
g';gég nem i gfenpe ego.na

d przemian. Rozerwa-
nie nastgpowalo za
kaédym razem w po-

0885 | 40350 | 55,698 | 021 | 108
0,89 | 41,800 | 59,274 | 0,08 | 4,0
0895 | 44,350 | 63,073 | 0,24 | 12,0 | 0,7082
088 | ARdu:) 63664 m34 | 10 O
0,885 | 42140 |, 58,109 | O, 120 | 0,7245 - s
0,89 | 45450 | 62915 | 023 1| 115. | 07924 -.ﬁé?”l‘w?ﬁ;';‘fﬁ;‘;fbﬂ;
0,80 | 34300 | 47,480 | 0,07 | 85 | 07224 oL iy

Srednio. | 41,964 | 58458 [ 019 . | 93| 07181:|

Zestawiajac $vednie’ liczby vzeczywistégo obceigzenia koiico-
Wego, otrzymane dld blach dziurawichych zwyczajnem narzedziem
i narzedziem Kennedy'ego a wreszcie jednem i drugiem na przemian,
znajdujemy na korzysé drugiego narzedzia odnosne liczby 3,750 funt.
i 4,179 przy mniejszem odksztalceniu podiuznem i powierzehni



obeigzonej w stosunku do pierwszego,—inieco wigkszem, w stosun-
ku do ostatnicgo wypadku.

Przy uiycin zwyeczajnej matrycy, blacha Zelazna 5/s cala gru-
ba daje sig przebija¢ pod ciSnieniem 22 tonn eczyli o 13 tonn
mniejszem anizeli przy zastosowaniu zwyczajnego plaskiego tlocz-
ka. P. Artur Paget dokonywal rowniez doswiadczenia ze wspo-
mnianem narzedziem amerykanskiem a wyniki takowych byly bar-
dzo zadawalniajace. '

P. Hill, przed kilkoma laty zaczal uzywaé do wybijania du-
zych dziur, majacych 3" do 4" érednicy, w blachach Ys" i 5" gru-
bych, narzedzia wydrazonego u spodu i nieco Scietego tak ze ta-
kowe najprzod wehodzilo jednym bokiem i wigcej krajalo anizeli tto-
czylo metal. Dziur takich wymiaréw nie mozna bylo wybijaé zwy-
czajnem plaskiem narzedziem—w ten sposéb zas trudnos$¢ usunie-
ta zostala. Poniewaz z biegiem czasu zauwaZono, ze narzedzie
nlega z jednej strony wigkszemu zuzyciu, przeto sprébowano je
scigé przez Srodek tak azeby z dwoch stron naraz moglo stopnio-
wo krajaé. Wprawdzie wybijanie bylo w ten sposéb nieco utrud-
nionem, ale w kazdym razie wystarczalo mniej silne dzialanie ani-
zeli przy uzyciu zwyczajnego plaskiego narzedzia.

P. Pawsey wykonal przed kilkoma laty, z polecenia Instytutu
Inzynieréw Cywilnych, caly szereg doswiadcezen w przedmiocie
tloczenia dziur i krajania blach i sztab tak zelaznych jak i stalo-
wych. Sadzac z jego spostrzezen twierdzié mozemy, Ze przez uzy-
cie narzedzi, ktore dzialaja nie tylko przez ciSnienie ale zarazem
kraja metal, mozna znacznie zlagodzié¢ szkodliwy wplyw calej ma-
nipulacyi na migdzyczasteezkowy ukliad metalu. I rzeczywiscie je-
zeli jakas sila, przypusémy 10 lub 12 tonn, dzialajac przez rozcia-
ganie moze wywolaé stale odksztalcenie metalu, to podobnyz sku-
tek sprowadzié ona moze, dzialajac przez cisnienie—tak iz w okolo
wytdoczonej dziury metal zachowa, w mniejszej lub wiekszej odle-
glosci, odksztalcenie stale i ufraci pierwotng swg wytrzymalosé.
Jezeli narzedzie dzialaé bedzie nietyle przez gwattowne cidnienie
ile przez odkrawanie, jak to ma miejsce we wspomnianych po-
wyzej przypadkach, w takim razie metal nigdy tak znacznie nad-
werezonym byé nie moze. Wspomnimy tu ze przy budowie mostu
w Kijowie uzywano narzedzi scinanych i wklestych, ktore naraz
z 4 stron stopniowo wycinaly dziure.

Stosunek narzedzia do matrycy odgrywa zbyt wazng role,
azebySmy o nim zamileze¢ mogli. W praktyce nie ma stalego
prawidla, ktoreby stosunek ten okreslato wyraznie. Nawet dla blach
Jednej grubosei wypada czesto zmieniaé takowy stosunek, poniewaz
narzgdzie albo zbyt cigzke przechodzi jezell matryca jest zacia-
sna, albotez jezeli matryca jest zbyt luzna, obrywa metal w oko-
lo—skutkiem czego nastepuje znaczne ostabienie blachy w okoto wy-
bitej dziury. Odpowiednie zastosowanie matrycy do narzedzia za-
slugnje wiee na baczng uwage konstruktorow.
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Powolujge sie na powyzej przedstawione wyniki doswiadczen
p. Boyd'e zwracamy jeszezeuwage czytelnikow na liczbe 16 tonn
podang jako obcigzenie odpnwiadajgce granicy sprezystosei, a kto-
ra rozni sig¢ przeszlo o 7 tonn, z danemi innych poszukiwah. Ma-
my pod reka wyniki dodwiadezen p. Adamson’a, ktory we wlasnych
fabrykach zbudowal juz przeszlo 1500 kotléw z blachy stalowej —
i opierajgc sig¢ na takowych przypuszezamy ze okazy ktore probo-
wal p. Boyd musialy by¢ wadliwe albo tez same doswiadczenia
w odrebnych dokonywane byly warunkach

Zie wszystkich przytoczonych tu doswiadezen widzimy ze uzy-
cie blachy stalowej polaczone jest z pewnemi trudnosciami a nad'o
76 koszta obrobki zwiekszaja sig w tym razie. Jezeli przytem zwa-
7zymy ze blacha stalowa jest drozszy od zelaznej, to dochodzimy
do wniosku, ze jakkolwiek zastosowanie jej pod wzgledem czysto
technicznym wydawaé sig moze korzystnem, to takowa przeciez
zastapié moze blach¢ zelazna w zupelnosci tylko w takim razie,
jesli mniejszym kosztem da sie wytwarza¢. Udoskonalenie zatem
samych sposobow wytwarzania i jak najwigkszy rozwdj tej galezi
przemystu stojg na pierwszym planie.

Uzupelniajac w przyszlosei niniejsze uwagi, przedstawimy
zarazem czytelnikom , Przeglagdu® krotkie sprawozdanie z do$wiad-
czen robionych z blacha stalows, ze wzgledu na jej wytrzymalosé
w ognin i zachowanie sig¢ w obec chemicznych czynnikéw.



