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Nowe prady w zakresie cementacji zelaza azotem®

Dr. Inz L. Feszczenko-Czopiwski, SIMP

Azofowanie a naweglanie. — Rozklad twardo$ci w warstwie utwardzonej. — Przyczyny i czynniki utwar-
dzenia. — Krucho$é warstwy naazotowanej. — Wplyw czynnikéw fizycznych na wynik azotowania. — Szkod-
liwe oddzialywanie wodoru — Przy$pieszacze azotacji o dzialaniu katalitycznem — Inne czynniki przyspie-

szajqce ten przebieg.

ROCES azotowania posiada duzo cech wsp6l-
nych z procesem naweglania. Czynnikiem
azotujacym jest tu azot atomowy, wytwarza-

jacy sie z amoniaku na skutek dysocjacji tego ostat-
niego w temperaturze azotowania. Podobnie jak
i w procesie naweglania, tak i w procesie azoto-
wania, obecno$é¢ w przestrzeni cementujacej pro-
bek zelaznych (wzgl. stalowych) przyspiesza roz-
ktad gazowej fazy cementujgcej. Sa jednak i zasad-
nicze r6znice: 1) ulepszanie termiczne jest stoso-
wane do objektéw juz naweglonych powierzchnio-
wo, odwrotnie za§ — przedmioty przeznaczone do
azotowania poddaje sie uprzednio obrébce ter-
micznej; 2) przebieg naweglania odbywa si¢ w tem-
peraturach istnienia fazy v, za§ azotowanie —
w temperaturach istnienia fazy ¢ zelaza. Stad szyb-
kos¢ naweglania jest kilkakrotnie wieksza niZ
szybko$é azotowania, a czas cementacji w tym
ostatnim wypadku jest kilkakrotnie dluzszy. Po-
zatem wazna zaleta azotowania jest prawie catko-
wite uniknigcie objawéw paczenia sie.

Twardoéé powierzchniowa mieckkiej stali we-
glistej po nawegleniu i po zahartowaniu wynost
okolo 700, max. 920 kg/mm®. Twardosé stali spe-
cjalnych po nawegleniu i zahariowaniu jest nieco
., mniejsza. Natomiast twardo§é tworzywa azotowa-
nego, t. zn. twardo$é naazotowanej powierzchni we-
glistej, jest wieksza (650—900) niz stali miekkiej
malo weglistej (okoto 450—600), a twardosé naazo-
towanej powierzchni niektérych stali specjalnych
(naprz. ,mitralloy”, czyli stali chromowo-glinowo-
molibdenowej o przecietnym sktadzie: 0,42%C,
1,4% Al,1,5%Cr, 0,25%"'Mo) siega 1000—1200 kg/mm>.

Twardoéé wigc powierzchni naazotowanej
moze by¢ bardzo wysoka. Przyczyng tak wysokiej
twardosci jest obecno$é w naazotowanej strefie
bardzo trwalych azotkéw glinu, ktére wypadaja
z roztworu stalego w postaci obcej fazy, w miarg
jak zewnetrzna strefa tworzywa azotowanego
wzbogaca sie w azot.

Rozktad twardosci w poszczegélnych warst-
wach naazotowanej strefy stali chromowo-glinowej,
azotowanej w ciggu 48-godz. w temperaturze 500°

~*) Odeczyt wygtoszony na zebraniu odczytowo-dysku-
syjnem SIMP dn, 8 kwietnia r. b.

(krzywa A), w pordéwnaniu z rozktadem twardosci
w poszczegblnych warstwach strefy naweglonej
w ciggu 15 godz. w temperaturze 900° i nastepnie
zahartowanej w wodzie (krzywa B) wskazuje, ze
bardzo wysoka twardo$¢ wystepuje w warstwie
zewnetrznej strefy naazotowanej (rys. 1). Glebiej
zachodzi gwaltowny spadek twardosci. Natomiast
naweglona strefa posiada mniejsze twardosci po-
wierzchniowe, lecz wieksza gteboko§é cementacji,
mniej raptowne przejscie od warstwy bogatej w we-
giel, o wysokiej twardosci, do warstwy ubogiej
w wegiel, o mniejszej twardosci. Pole zakreskowa-
ne ukosnie w prawo jest to zakres twardosci wy-
granej po azotowaniu, za$ pole zakreskowane uko-
$nie w lewo jest to zakres twardosci, ktéry wy-
grywamy po nawegleniu’).
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Rys. 1.

Zmiany twardo$ci
od powierzchni

W/ P>

wglab prébki: 4 V/>~ B
naazotowanej (krzywa A) 500 2,
oraz mawegglonej i zahar- e ‘@/ /f)
towamej (krzywa B). N :
30
00
4 0 04 08 mm 12

Jaka jest przyczyna tak gwaltownego spadku
twardosci w strefie naazotowanej? A. F r y poddat
ogrzewaniu azotki Fe, Mn, Ti, Cr, Al i udowod-
nil, Ze w temperaturach praktycznego azotowania
rozpoczyna sie tylko rozklad azotkéow zelaza, zas
azotki tytanu, chromu, wanadu rozktadaja sieg
w coraz wyzszych temperaturach, natomiast azot-
ki glinu praktycznie sg trwale nawet w tempera-
turach powyzej 1000°. Gwaltowny wiec spadek
twardosci w zahartowanej strefie ttomaczymy so-
bie obecnie w sposéb nastepujacy: azot, dyfundu-
jac w tworzywa typu nitralloy, chciwie laczy sig

1) H W. Quaidi W. Ketcham. Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 1929, 183/95,
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w strefie zewnetrznej z glinem, skutkiem czego
wydziela si¢ obca faza AIN, bardzo trwala, nie-
rozpuszczalna w zelazie stalem w temperaturach
ponizej 1000’ i utrudniajaca dalsza dyfuzje azotu.
Kazdy spadek temperatury azotowania, kazde wa-
hanie temperatury w czasie tego zabiegu pociaga
za soba wypadanie azotkéw. Czasteczki innego
stopnia dyspersji, bedac wyrzucane rytmicznie
z roztworu statego, ukladaja sie w postaci pier-
$cieni, podobnych do pierscieni Lieseganga, wy-
twarzajacych sie w czasie dviuzji pewnych sub-
stancyj w roztworach koloidalnych, zawierajacych
odczynnik reagujacy z jonami substancji dyfundu-
jacej (rys. 2).

Rys 2 Uktadanie si¢ w piersciente czastek
o roznym stopniu dyspersjy w warstwie naazotowane;.

Wielu badaczy zwrécito uwage, ze maximum
twardoéci strefy azotowanej znajduje sie nie na
powierzchni, lecz nieco glebiej. Tak zwane
nszczyty twardosct” znajduja sie tem glebiej pod
powierzchnia, im dluzej trwal proces azotowania.
Wodér, ktéry jest nieuniknionym sktadnikiem
atmosfery przestrzeni azotujacej, odwegla tworzy-
wo w czasie azotacji, a straty odweglania wzra-
staja w miare zwiekszenia temperatury i przedtu-
Zenia czasu azotowania. Prawdopodobne wigc jest
przypuszczenie, ze zjawisko ,szczytéw twardosci”
zostaje wywolane odwegleniem powierzchniowem
podczas azotowania.

Twardosé strefy naazotowanej stali wielostopo-
wych sklada sig¢ z twardosci osnowy, utwardzonej
przez znajdujacy si¢ w roztworze stalym azot, na-
stepnie z twardosci wiracen azotkéw o wymiarach
mikroskopowych i — co najwazniejsze — z twar-
dosci uzyskanej przez dyspersje wydzielin azot-
kéw o wielkosci podmikroskopowej, ktére zostaty
wydzielone tak w czasie azotacji, jak i szczegélnie
w czasie chlodzenia, na skutek zmniejszajacej sie
rozpuszczalnosci.

Stopient kruchosci warstwy naazotowanej zalezy
od wielu czynnikéw, a mianowicie: 1) natury che-
micznej i fizycznej tworzywa azotowanego, 2) wa-
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runkéw i wynikéw azotowania, 3) warunkéw chio-
dzenia po azotowaniu.

Charakter warstwy powierzchniowej i charakter
przejscia od niej ku srodkowi decyduja o stopniu
kruchosci. Wélad za Satoh Shun-ichi) przy-
jeto ocenia¢ stopien kruchosci warstwy naazoto-
wanej na podstawie wygladu odcisku stozka Vi-
ckersa. Pekniecia promieniowe, wzgl. wspblsrod-
kowe, $wiadcza o tem, Ze naazotowana warstwa
jest bardzo krucha, posiada raptowne przejscie do
jadra i jesi stabo spojona z jadrem naazotowanej
probki. Takie peknigcia powstaja w czasie nacisku
z trzaskiem i $wiadcza, ze wewnetrzna warstwa
naazotowana zawiera duzo fazy g wzgl. FeN i
Fe N. Rowniez spostrzezono, ze szybkie stygniecie
po azotacji zwieksza krucho§é¢ zewnetrznej war-
stwy strefy naazotowane;j.

Strefa naazotowana posiada z natury rzeczy
mniejsza przewodnosé cieplna, co zwlaszcza w ra-
zie raptownego spadku twardosci w strefie przej-
$ciowej powoduje czesto tuszczenie sig. Kazde pod-
niesienie temperatury azotowania przysparza war-
stwie naazotowanej kruchosci. Wobec tego prowa-
dzi sie walke ze zjawiskiem zwiekszonej kruchosc:
strefy naazotowanej; wigc w celu usunigcia tej kru-
chosci poleca si¢ zarzyé energicznie naazotowany
przedmiot w wiérkach zeliwnych w temperaturze
okolo 650" w ciggu 30—60 min. Po takiem wyza-
rzeniu nietylko zostaje usunieta kruchosé¢ warstwy
zewnetrznej, lecz i twardo$é powierzchni obniza
sie 0 5—109,, zaleznie od czasu wyzarzania. Lecz
najskuteczniejszym $rodkiem jest utrzymanie tem-
peratury azotowania na nizszych poziomach (nie
przekraczajac 500'), aczkolwiek nieuniknione jest
wtedy przedluzenie czasu azotowania,

Twardo$é¢ naazotowanej powierzchni, w przeci-
wieristwie do twardosci powierzchni naweglonej
(po zahartowaniu), jest niezmienna az do 500 —
550"; nastepnie w zakresie temperatur 500 — 700°
zachodzi ciagle obnizanie si¢ twardosci az do po-
ziomu twardoéci stali naweglonej, ktéra utrzymuje
sie w przyblizeniu do 800'; w temperaturach wyz-

szych nastepuje gwaltowny spadek twardosci.

Krétkotrwale ogrzewanie probki energicznie na-
azotowanej powierzchniowo w temperaturze 800—
850°, wedtug obserwacji Olgi Ver, tylko w nie-
znacznym stopniu obniza twardo$¢, natomiast usu-
wa kruchosé.

Wplywy czynnikéw fizycznych na ostateczny
wynik azotowania sa dobrze znane: im wyzsza jest
temperatura azotowania, tem grubsza quz1_e war-
stwa naazotowana, tem wieksze zawartosm' ;?.zotu
beda znajdowaé sie w warstwie zewnetrznej i tem
bardziej ciagle bedzie przejscie od warstwy naazo-
towanej do jadra. Czas azotowania i z_wu;kszeme
ci$nienia wewnatrz skrzynki azotujacej w warun-
kach wzmoznej szybkosci przeptywu amoniaku
dzialaja w sposéb analogiczny. Natomiast w wa-
runkach stalego przeptywu gazu zwiekszenie ci-
$nienia wewnatrz skrzynki jest réwnoznaczne ze
wzrostem w niej zawartosci wodoru, co jest warun-
kiem sprzyjajacym odweglaniu i dezazotacji.

Oddziatywanie wodoru na zelazo w warunka.ch
azotacji jest niepozadane. Powstaje wiec zagadnie-
nie wazne, lecz dotychczas nierozwiazane — usu-

2) Journ. Iron & SteellInst. 1932, I, 198
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niecia wodoru z przestrzeni azotujacej. Jest to
przyczyna niemoznosci catkowitego zdysocjowa-
nia, a zarazem catkowitego wyzyskania amonjakuy,
przeplywajacego przez przestrzen azotujaca,.

W celu otrzymania bardziej lagodnego przejscia
od strefy naazotowanej do jadra, stosowano po-
dwéjny cykl azotowania, czyli azotowanie w dwéch
odmiennych poziomach temperatur. Naturalna dro-
ga, wiodaca ku temu, zresztg czesto stosowang w
praktyce przemystowej, jest diugotrwate azotowa-
nie w temperaturze 500 — 510° i krétkotrwate
(3 — 4 godz.) w temperaturze 620", a nastepnie
chlodzenie z szybkoscig 5 — 6"/min.

Niestety, wyniki otrzymywane ta droga sa roz-
biezne i niepewne. Préby azotowania ,.cyklem si-
nusoidalnym” doprowadzily do ujemnych raczej
wynikéw, poniewaz wyrézniaja sie w tym wypadku
pierscienie Liesegang'a. Natomiast potréjny cykl,
obejmujacy azotowanie w 510° przez 4 godz., dal
wyrazne polepszenie. W ostatecznym wyniku
otrzymujemy wieksza glebokosé azotacji, bardziej
réwnomierny rozktad twardosci w strefie naazoto-
wanej i mniejsza kruchosé warstwy powierzchnio-
wej, a tem samem wieksza odpornosé na zgniot i
wiekszy stopied wyzyskania amonjaku.

Znany jest fakt, ze obecnosé¢ zelaza azotujacego
sie przyspiesza i poteguje bieg azotacji. Poniewaz
proces azotowania przebiega zbyt powoli, wigc po-
szukiwane byly ,przyspieszacze’” azotowania.
Zwlaszcza A. B. KinzeliJ. J. Egan?) wypré-
bowali caly szereg rozmaitych soli, skal ptonnych
sproszkowanych i1 proszkéw metalowych, jako
aktywizatoréow, wzgl. katalizatoréw przestrzeni
azotujacej. Po pewnym wysitku wspomniani bada-
cze otrzymali wybitne przyspieszenie azotacji w
obecnosci tlenkéw magnezu, jak réwniez w obec-
nosci sproszkowanych, poprzednioc naazotowanych
wiéréow stalowych. Przy tem okazalo sig, ze akty-
wizujace dzialanie naazotowanych stali specjalnych
jest dodatnie tylko w tym wypadku, kiedy azotuje
si¢ ten sam gatunek stali, co uzyty do wyrobu
proszku aktywizujacego (ap. proszek azotowanej
stali chromowo-glinowej musi by¢ uzyty tylko do
azotowania tworzywa chromowo-glinowego), za$
sproszkowany glin aktywizuje azotowanie sie stali
glinowe;j.

Olga Ver i fej wspélpracownicy udowodnili, ze
droga magnezje z powodzeniem zastepuje pra-
zony w 900" magnezyt w postaci ziarenek o
$rednicy okolo 1,5 mm. Katalizator umieszcza sie
naokoto azotowanej prébki, lecz moze on znajdo-
wacé sie tez w pewnem oddaleniu. W tym ostatnim
wypadku twardo§é powierzchniowa jest nieco
mniejsza. Przyspieszenie biegu azotowania w obec-
nosci sproszkowanego magnezytu jest trzykrotne:
probka azotowana w obecnosci katalizatora w cia-
gu 8-miu godz. wykazata ten sam wynik cementa-
cji, jak po zwyklem azotowaniu w ciagu 24 godzin.

Katalityczne dzialanie magnezytu polega praw-
dopodobn‘e nie na bezposredniem przenoszeniu
azotu, od amoniaku do azotowanej prébki, lecz ra-
czej na zwiekszeniu ilosci aktywnego azotu w
atmosferze azotujace;j.

Postepy wiec azotowania ida obecnie zaréwno
w kierunku skrécenia jego czasu, a tem samem
obnizenia kosztéw, jak i w kierunku zwiekszenia

) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 1929, X, 145/74.

spéjnosci warstwy naazotowanej z jadrem prébki
i obnizenia jej kruchosci, wzgl. hupliwosci.

B. Jones w r. 1933 %) wyprébowal azotowanie
stali austenitycznych trudno azotujacych sie, wy-
pelniajac przestrzen azotujaca wiérami, i otrzymat
bardzo twarda powierzchnie naazotowana (rys. 3).
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Rys. 3. Ksztaltowanie sie twardosci warstwy naazotowanej
przy uzyciu aktywizatora (miedZ) 1 bez aktywizacji.

W. Leistmann?) spostrzegl, ze stopien dy-
socjacji amoniaku znacznie obniza sie w obecnosci
krzemionki, straconej zapomocy soli kobaltu, wzgl.
niklu (zel); podobnie dziala obecnosé CaCl,. Taki
katalizator ujemny (raczej hamulec) moze byé ko-
rzystny w pewnych wypadkach technologicznych,
kiedy powstaje konieczno$é ostabienia biegu na-
azotowania, wzgl. zmniejszenia czastkowego cisnie-
nia wodoru wewnatrz przesirzeni azotujacej.

W. Leistmann spostrzegl, ze gdy zmniejsza sie
reakcyjna zdolno$é powierzchni przedmiotéw ule-
gajacych azotowaniu, to zawsze obniza sie jedno-
czesnie zdolno$é rozpuszczania azotu w zelazie,
utrudnia sie dyfuzja, a proces cementacji nabiera
charakteru wybitnie reakcyjnego, co wnosi ze soba
do strefy naazotowanej podwyzszona kruchosé.

F. Krupp stosuje z powodzeniem w celu aktywi-
zacji atmosfery azotujacej dodatek chlorku amono-
wego. J. J. E g an poleca domieszki substancyj or-
ganicznych zawierajacych azot i wspomina o do-
datnim wplywie promieni nadfjotkowych i tuku
elektrycznego.

E.G. Herbert wr. 1929 udowodnit, ze prady
zmienne, wzgl. pole magnetyczne, wytworzone w
przestrzeni azotujacej, dzialaja przyspieszajaco na
przebieg azotowania przedmiotéw stalowych.
0. Mayer, W. Eilender i W. Schmidt?)
w r. 1932, obserwujac przebieg azotowania zelaza
i stali chromowo-niklowo-glinowej w oporowym
piecu elektrycznym i w piecu indukcyjnym, spo-
strzegli, ze prébki azotowane w piecu indukcyjnym
wysckiej czestotliwosci posiadaja wigksza glebo-
kosé azotacji, wicksza twardo$¢ powierzchniowa
i lepszy rozklad twardosci w poszczegblnych war-
stwach strefy naazotowanej. Natomiast dla two-
rzyw glinowych, nie zawierajacych niklu, zadnego
polepszenia na skutek azotacji w piecu wysokiej
czestotliwosci nie spostrzezono.

4 MetaIProgress 1930, IV, 46/7.
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Wedtug patentu Kruppa (1934 r.) amoniak, wpro-
wadzany do przestrzeni azotujacej, jest dla ufa-
twienia stykania sie gazu z powierzchnia azotuja-
ca wprawiany w ruch zapomoca $migla, umiesz-
czonego wewnatrz skrzyni, wzgl. pompy lub wenty-
latora, znajdujacych si¢ poza skrzynia. Bieg azoto-
wania w tym wypadku zostaje wybitnie przyspie-

szony.
( N N J

Nouvelles tendances dans la nitruration de l'acier
Résumé:

difference

nitruration,

entre la cé-

rappellé la
l'auteur mon-

Aprés avoir
l'acier et la

mentation de

tre la répartition de la dureté dans la couche superfi-
cielle de l'objet nitruré, ainsi qu'analyse les causes et les
facteurs du durcissement. !l examine ensuite le phénomeéne
de la fragilit¢ de la couche nitrurée et rappelle l'influence
de divers facteures physiques sur le résultat de la nitruration.
1l souligne aussi l'effet négatif de I'hydrogéne sur le fer au
cours de la nitruration,

Ayant mentionné les méthodes de la nitruration aux plu-
sieurs cycles, l'auteur passe aux moyens d'activisation du
procés de la nitruration. Il cite les résultats de nombreux
essais (de Kinzel et Egan, Olga Ver, Jones, Leistmann et
d'autres) sur divers activisateurs, ainsi que les observations
de Herbert, Mayer, Eilender ¢t Schmidt relatives a l'action
accélérative d'autres facteurs sur le procés de la nitruration.

— e

Przyczynek do badan azotowania stali specjalnych?

Inz. metalurg K. Kornfeld, SIM

Opis wykonanych préb azotowania oustenitycznej stali manganowej i stali szybkotnacej. — Whniki azotowa-
nia: twardosé i grubo$¢ warstwy azotowanej w femp. 530° w ciqgu 2'/, oraz 24 godzin, — Wyniki réwno-
czesnego azotowania i naweglania gazem $wietlnym. — Analiza mikrograficzna. — Whrioski.

ELEM zbadania zachowania sie karbidkéw
podwojnych i austenitu podczas azotaciji,
poddano kilku probom stal austenitycznag
manganowg i stal szybkotnaca. Stal manganowa,
ktéra w dalszym ciagu nazywaé bedziemy stala M,
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) }N d’vﬁ}gz:’g‘;
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1 .:;" Y "x
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Pow. 1000 %,

i ¥ i
(Y ;;} ot g
oy, .,\,,2@ )

Rys. 1.

1

Traw. HNO,.

posiadata budowe, zlozona z czystego drobnego
austenitu, ktory uwidocznia rys. 1. Stal szybkotna-
ca N, uzyta do badan, byto dobrze przekuta, bez
budowy wyraznie pasmowej, wyzarzono ja zupel-
nie, otrzymujac budowe, podana na rys. 2. Mikro-
fotografje wykonano w silnem powigkszeniu, celem
umozliwienia tem lepszego poréwnania ze szcze-
gotami budowy po azotacji. Sktad chemiczny
i twardos¢ stali podano w zestawieniu ponizej:

Znak %C  %Mn  %Si  %Cr %W %P %S
M. .078 12,774 028 — — 0,02 0,006
N ..078 041 — 547 18,10 0,01 0,012
Twardosé w kg/mm?
Anak B, ") VW) Va')
M. ... 229 392 280
N.... 218 258 242

Rys. 2.

Pow. 1000 . Traw. HNO,.

*) Koreferat, wygloszony po referacie Prof. Dra Inz. Fe-
szczenko-Czopiwskiego na zebraniu odczytowem SIMF w dn.
8.1V.1935 r,

**) B., . — wg. Brinell'a kulka ¢ 5 mm, obciazenie 750 kg,
Vie — wg. Vickersa, obciazenie 10 kg; Vo — wg. Vickersa,
obciazenie 50 kg.
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Prébki, uzyte do badan, byly gladko szlifo-
wane na ksztaft graniastostupow 10 X 15 X 20
mm.Szlifowanie nie odbylo sie zupelnie na zimno,
o czem s$wiadczy podniesienie si¢ twardosci po-
wierzchni (V,, > V;,) stali M. Mikrograficznie na
przekroju nie moz-
na bylo stwierdzié
zmian budowy po-
wierzchni prébki,
za§ zmiana, jaka
dala sie zaobser-
wowaC przez ba-
danie  twardosci,
musiataby wywotaé
efekt wprost prze-
ciwny!), niz obser-
wo vane zmiany bu
dowy po azotacji.

Badane stale u-
mieszczano w elek-
trycznym piecu o-
porowym 2 lub 3.
fazowym 2z regu-
lacja reczng opor-
nikiem. Tempera-
ture rejestrowano
co 10 minut, celem
stwierdzenia od-
stepstw od tempe-
ratury, zalozonej
jako $rednia. Srod-
kiem azotujacym
bytamonjak098,5%
NH,;, dostarczony
z gazowni, sprezo-
ny w butli. Amonjak
przechodzil przed
wejsciem do komo-
ry roboczej pieca
przez spirale, u-
mieszczong wokot
pieca wewnatrz o-
tuliny. W zakre-
sie temperatury pieca 490 — 560° ogrzewal sie

Rys. 3. Biureta dysocjacyjna dla NH,.

amonjak do 250 — 320" C przed wejsciem do prze-

) K. Kornfeld, Hutnik 1933, zeszyt 7 — 12,
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strzeni roboczej pieca. Rozklad amonjaku badano
co 15 minut, przyczem wykonywano bezposrednio
po sobie 3 pomiary, korzystajac z biurety dysocja-
cyjnej wlasnej konstrukeji, ktoéra ilustruje rys. 3.
Dzieki przeplywowi gazéw z pieca przez biurete,
ktora wylaczano z drogi gazéw tylko na moment
polaczenia ze zbiornikiem wodnym, mozna byto
wykonywaé¢ pewne co do odczytu pomiary w od-
stepach pottoraminutowych.

Wstepne proby przeprowadzono w tempera-
turze 530°C w ciggu 2% godzin. Wahania tempe-
ratury wynosily do 4 15'C, jednak ani minimalna
ani maksymalna temperatura nie panowala w pie-
cu diuzej niz 2 — 5 minut.

Piec doprowadzono do temperatury azotacji
przez 2% godziny po zupelnem nasyceniu pieca
amonjakiem i pod stalym jego doplywem, ochlo-
dzenie trwalo 5 godzin, przyczem amonjak wyta-
czono dopiero, gdy piec osiagnat temperature 40°C.,

Dysocjacje amonjaku utrzymywano na pozio-
mie 75% rozlozonego amonjaku, przyczem chwi-
lowe wahania wynosity od 70% do 90% rozktadu
NH,. Wyniki azotowania byly o tyle ciekawe, ze
w ciagu tak krotkiego czasu otrzymano na stali N
warstwe naazotowana o grubosci ¢,14 mm, a na
stali M — o grubosci 0,04 mm, to znaczy grubosé
warstwy tak samo duza, jak i na azotowanej row-
noczesnie dla poréwnania stali (A) o sktadzie che-
micznym 0,489 C; 2,129 Al;1,69% Cri0,23% Mo.

Badanie twardosci wykazalo w kg/mm?®:

Stal B:,’r”n Vo Vio
A ... . 293=V,=330 516 782
N. ... 25=1V,=280 568 762
M. . .. 229=V,,=260 392 493

Jak z powyzszych wynikow widaé, efeki
utwardzajacy jest b. znaczny.

Nastepna proba bylo poddanie analogicznych
probek azotowaniu w tych samych warunkach,
jednak przez 24 godziny. Prébe te powtérzono
3-krotnie, uzyskujac zawsze jednakowe wyniki.
Warstwa naazotowana w stali N wzrastala do
0,22 mm, zas§ w stali M do 0,15, przyczem pomie-
dzy warstwa wyraznie zmieniona a wnetrznem
materjalu wytwarzala sie warstwa przejsciowa
o grubosci 0,25 mm.

Réwnoczesnie z pogrubieniem warstwy naa-
zotowanej zmniejszyla sie powierzchniowa twar-
dos¢ stali M, wzrosta jednak twardos¢ stali N.
Oto wyniki badan:

Stal B, i Vso Vio
- w kg mm?®
N . . 285, 293 483, 395 828, 865, 920

M . . 265, 255, 245 288 421, 510

Poniewaz badania mikroskopowe wykazaly,
ze azotowanie wplywa na zmiang formy wystepo-
wania wegla w stali, poddano badane stale ogrze-
waniu pod przeplywem amonjaku i gazu swietlne-
go réownoczesnie. Stosunek obu gazéw obrano 1:1,
proby przeprowadzono w temperaturze ok. 500°C
w ciaggu 24 godzin.

3-krotne powtérzenie préb wykazalo, ze obec-
nos¢ weglowodorow i tlenkéw wegla nie wplywa
wyraznie na grubosé¢ warstwy nacementowanej,
natomiast wplywa wyraznie na twardos¢, i to
w ten sposob, ze twardosé¢ powierzchniowa stali
manganowej zwigksza sie w poréwnaniu z azoto-
waniem czystym amonjakiem, natomiast stal do

azotowania i stal szybkotnaca traca na twardosci
na skutek obecnosci weglowodoréw i tlenkow we-
gla podczas azotowania.

Stal B, 250 Vﬁg Vio
o w kg/mm?

M. ... 363 511 673

N . ... 285 483 518

A .« s 255 454 536

Ponizej pokrotce oméwimy wyniki obserwacji
mikroskopowej badanych stali i postaramy sie wy-
ciggnac¢ pewne wnioski.

Pow. 1000 <. Rys. 4. Traw. HNO,.

Rys. 4 przedstawia warstwe naazotowana
w stali M. Grubos¢ warstwy, otrzymanej w ciagu
2% godzin przy 535°C, wynosi 0,04 mm. W war-
stwie rozr6zni¢ mozemy igly cementytu') i blizej
nie dajace sie okresli¢ azotki. Wnetrze stali M
zmienito sie, jak normalnie tego rodzaju stal, to
znaczy wydzielil sie cementyt?). Z poréwnania obu

Pow. 1000 x. Rys.6.
Traw, HNO;.

Pow. 1000 x.
Traw. HNOs.

Rys. 5.

mikrografij wynika, ze azotacja nie dopuscita do
wydzielenia si¢ cementytu, nie wyparly go jednak
azotki wglab materjalu, gdyz na przejsciu pomie-
dzy warstwa azotowang i rdzeniem nie mozna za-
obserwowa¢ zwigkszenia sie ilosci cementytu
w poréwnaniu z rdzeniem. Co wiecej, z rys. 6 +— 9
wynika, ze w bliskosci warstwy naazotowanej

Traw. HNO;.

Pow. 1000, Rys. 7.

(535°C, 24 godz.) grubosci 0,15 mm istnieje przej-
$ciowy pas grubosci 0,25 mm, gdzie wydzielenia
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cementytu na granicach ziarn sa b. niewielkie
(rys. 6, 8), a w warstwie naazotowanej minimalne
(rys. 7, 9). Rys. 9 pokazuje wyraznie typowa bu-
dowe warstwy naazotowanej, w ktérej widaé¢ b.

Pow. 200 . Rys. 8. Traw. odczyn. Fry'a“

drobne wydzielenia cementytu. Rys. 8 podaje
w sposob wystarczajaco przejrzysty miare zwiek-
szania sie wydzielen cementytu. Wnetrze mater-
jalu posiada duze ilosci
wydzielonego cementy-
tu, jak na rys. 10.

Pow. 1000 . Rys. 9.
Traw, odczyn. Fry'a.

Pow. 1000 .

Rys. 11 przedstawia stal M po réwnoczesnej
cementacji w przeplywie amonjaku i gazu $wietl-
nego. W warstwie nacementowanej wystepuja
azotki obok drobnych kuleczek cementytu w sku-
pieniach, odpowiadajacych okresleniu troostytu.
Trawienie kwasem azotowym wyréznia gdzienie-
gdzie warstwowe ulozenie sktadnikéw budowy
warstwy nacementowanej, jak na rys. 12. Rys. 13
podaje obraz rozlozenia troostytu, mieszaniny

Pow. 200 >
Traw. HNO;.

Pow. 1000 .
Traw. HNO;.

Rys. 12.

azotkéw i cementytu w postaci rowniez troosty-
tycznej (ciemniejsze) oraz igly i siatke cementytu.

Rys. 14 podaje budowe wnetrza proébki, zto-
zong z troostytu i sorbitu, powstatych jako skutek
wydzielania cementytu. Na skutek zmiany budo-
wy rdzenia, twardos$é jego podniosta sie o 75%,
natomiast twardos¢ warstwy nacementowane;j
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Rys. 10.

wzrosta o 250% w stosunku do twardosci pierwolt-
nej materjatu.

Wydaje sie, ze przez azotowanie zwieksza sie
rozpuszczalno$¢ wegla w austenicie (rys. 6 — 9),
a obecnos¢ gazéow naweglajacych podczas azoto-
wania powoduje réwnoczesne naazotowanie i na-
weglenie materjatu, co w rezultacie powoduje sil-
ny wzrost twardosci warstwy nacementowane;j.

Stal N nabywa po 2% godzinach azotowania
warstwe zewnetrzng zmieniona, grubosci 0,14 mm.
Jak wida¢ z rys. 15 i 16, zmiana budowy po azo-
tacji ujawnia sie glownie jako zmiana tta wegli-
kow. Same wegliki zdaja sie nie ulegaé zmianie.
Zwiekszenie czasu trwania azotacji nie wpltywa na
zmiang budowy pod wzgledem jakosci sktadnikow.
Jezeli jednak poddamy stal N réwnoczesnej ce-
mentacji azotem i weglem, wtedy warstwa ze-
wnetrzna nasyca sie stabiej azotem, natomiast
wzmaga si¢ ilos¢ weglikow, jakie w stali tej wy-
stepuja. _

Zjawisko zwiekszania sie ilosci i wielkosci
weglikow obrazuja rys. 17 i 18. Jezeli zwazymy,
ze zaréwno chrom ?), jak i wolfram, zwiekszaja roz-

Traw. HNO,. Pow. 1000 x . Rys. 11.

Traw.odczynnikiem Fry'a.

puszczalnosé¢ wegla w zelazie alfa’), musimy sie
zgodzi¢ z faktem cementacji w ciggu 24 godzin
przy 500°, zwlaszcza, ze grubosé¢ cementacji wyno-
si zaledwie 0,22 mm.

Cementacja weglem przeszkadza cementacji
azotem. Jeszcze wyrazniej wida¢ zjawisko prze-
szkadzania azotacji na stali A, na ktérej wytwarza
sie¢ b. cienka biala warstwa i azotowanie jest wy-
raznie zahamowane przez obecno$é gazu swiet!ne-

Pow. 1000 .
Traw. HNO,.

Rys. 13.

go. Rys. 20 przedstawia austenityczng stal chro-
mowoniklowa naazotowana. Pcrownanie rys. 20
z rys. 9 nasuwa przypuszczenie, ze do stali auste-

) Kriwobok i Grossmann, Trans. Am. Soc.
Steel Treating 1930, str. 76C — 836. -
) Feszczenko-Czopiwski

II, str. 220—230.

+Metaloznawstwo"
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nitycznych chromcwo-niklowych mozna zastoso-
wac teoretyczne wnioski, wysnute z badan stali
austenitycznych manganowych, z tem, ze role ce-
mentytu spelniaja w ostatnim wypadku wegliki
podwoijne.

Pow. 100, Rys.15.

Wnioski

Austenit rozpuszcza w sobie azot dos¢ tatwo,
przyczem twardo$¢ austenitu rosnie. W miare gru-

Traw.odcz. Fry'a.

Pow. 1000 . Rys. 16. Traw. odcz. Fry'a.

bosci warstwy naazotowanej w austenltycz-
nej stali mamnganowej, zmniejsza sie

Pow. 200 ~ Rys. 17. Traw. HNO,.
twardos¢ warstwy'). Obecnos¢ azotu sprzyja trwa-

losci jednofazowej budowy austenitu. Azotacja

Pow. 1000 > .

Rys 18. Traw. HNO,.

Y E. Perchorowicz (Przeglad Techniczny, 1934)
wysnuwa taki sam wniosek w odniesieniu do stali austeni-
tycznych chiomowo-niklowych.

amonjakiem nasyconym weglowodorami i tlenka-
mi wegla powoduje przesycenie austenitu weglem
i azotem, co wptywa dodatnio na zwiekszenie gru-
bosci warstwy nacementowanej i jej twardosci.

Pow. 1000 <. Rys. 19.  Traw. odcz. Fry'a.

Stal szybkotnaca azotuje si¢ b. dobrze,
dajac warstwe azotowana grubsza, lecz réwnag co
do twardosci stali chromowo - glinowo - molibdeno-
wej 0 0,489, C, azotowanej w analogicznych warun-
kach. Nasycenie amonjaku weglowodorami i tlen-
kiem wegla powoduje rownoczesne naweglenie i

Pow. 500 .

Rys. 20. Traw. FeCl,.

naazotowanie stali szybkotnacej, jednak tworzenie
sie weglikow hamuje dyfuzje azotu do roztworu
wolframu w zelazie alfa, a to pociagga za soba
zmniejszenie twardosci p\0w1erzchn1 w poréwnaniu
z azotowaniem czystym amonjakiem.

Contribution a I'étude de la nitruration
des aciers spéciaux

Résumé:

Aprés avoir décrit les conditions dans lesquelles l'auteur
a executé ses essais de la nitruration de l'acier austénitique
a4 manganése et de l'acier rapide, il cite les résultats obte-
nus concernant la dureté et l'épaisseur de la couche superfi-
cielle nitrurée a 530° C pendant 2%, resp. 24 heures de la ni-
truration. Il souligne que la dureté de l'acier & Mn obtenue
par la nitruration durant 2%
I'acier a l'aluminium et qu'elle diminue lorsqu'on continu la

h n'est pas inférieure a celle de

nitruration jusqu’ a 24 heures, tandis que l'épaisseur de la
couche nitrurée augmente.

Ensuite l'auteur expose les résultats de la nitruration et
cémentation simultanée par le gaz d'éclairage, ce que lui a
donné l'augmentation de la dureté de l'acier & manganése et
la diminution de celle de l'acier & l'aluminium, ainsi que de
l'acier rapide,

A la fin l'auteur s'occupe de l'analyse micrographique des
aciers nitrurés en question et en déduit les conclusions.
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Analiza mocy parowozéw Ty23 P.K.P. i sposoby jej zwiekszeniq
do 3000 KM bez znacznych zmian konstrukeiji

Inz. J. Madeyski

Potrzeba powiekszenia mocy patowozdw iowarowych P. K. P, w szczegdlno$ct parowozu Ty23. — Analizq
mozliwoéci stosownej rekonstrukcji kotla, przegrzewacza, rozrzq_du pary, smarowania, wydmuchu, zasilaniq
paleniska weglem. — Korzysci proponowanych zmian konstrukcyjnych — Mozno$é ich wykonania podczas

naprawy gldwnej.

KONOMJA ruchu kolejowego moze byé¢ za-
pewniona jedynie przy przewozach towaro-
wych, pociagami o znacznej szybkosci i zna-
cznem obciazeniu, conajmniej do 2000 tonn.
Przy zwickszaniu predkoséci pociagu ciezkiego

i predkosé jazdy w km/godz., gdyz p':TS%'
Chcac prowadzié ma wzniesieniu 5'/,, poc'iqg, wa-

zacy 2150 t wraz z parowozem, z predkoscia 30

km/godz., musieliby$my rozwinaé moc*):

2
konieczne jest wprowadzanie hamulcow samoczyn- 2150 (2’4 + 30° I 5) 30
nych, celem zmniejszenia kosztéw personelu kon- N = 1300 L 2147 KM
duktorskiego i zwiekszenia bezpieczerstwa ruchu. 139 0,9.270 '
Zwigkszenie predkosci jazdy tak ciezkich pocia- ¢ przy predkosei 60 km/godz.:
gow wymaga zwiekszenia mocy istniejacych paro- 60°
woz6éw, ktére jest mozliwe przy racjonalnej ich 2150 {2,44_* s ._) 60
przebudowie. N N = o 1300) _ 2745 KM.
Najnowsze i najsilniejsze parowozy towarowe, 60 0,9.270
uzywane w Polsce do prowadzenia POC:IELQ%W towlva(i
rowych Ty23, IE, opisane w czasopismie ,Przegla 2 R [ e r——————————
Te'chniczny (1924 r., str. ?29_-2.31)' 8 wpraw- 0000 R i— —Ff =kg indykow sita pociqgowa wkg  imm=10kg
dzie dostosowane do szybkiego biegu, jednak sa Mo \ Ny=KH Inaykow praca whtNy/gooz  1mm= 10K
za stabe, by méc prowadzi¢ pociagi o obciazeniu i \| & napeinene cyinardw w procentach skoku
2000 t z predkoscia 60 km/godz. na poziomie (ko- 1 = @ otvarce przepustnicy w procentach

P

— 07

nieczng ze wzgledu na utrzymanie $redniej pred-
kosci jazdy 45 km/godz., z wwzglednieniem rozru-
chu pociagu i powolniejszej jazdy na wezniesie-
niach).

2500

Maksymalna moc, jaka one, przy wielkiej pred- ‘Jr "
kosci, moga obecnie wytworzyé, wynosi okoto 2000~ PN DA
1800 KM. 3

Charakterystyke pracy parowozu Ty 23 ilustru-
je wykres na rys. 1, oparty na wynikach badan te-
go parowozu przez Referat Doswiadczalny Min.
Komunikacji, ujetych w metryce parowozu.

Celem zorjentowania sig, jak wielkiej maksymal-
nej pracy i wagi pary potrzebowaé bedziemy przy
zwiekszonej predkosci, oprzemy sie na danych
wykreséw indykatorowych, zebranych w praktyce,
i na odpowiednich wzorach matematycznych.

Wzér, stuzacy do obliczenia ilosci indykowanych
koni mechanicznych na podstawie wykresu indy-
katorowego, brzmi, jak wiadomo:

1500}

5
=
8

1000

2
Vo
=~
(=1

[S)
(39

Obyetos¢ pary w cylindrach

5 o BD
3 obroty/sek 4

gdzie: F—robocza powierzchnia tloka w cm?;
p,—$rednie ci$nienie na ttok kg/cm¥

¢ —predko§é tloka w m/sek,
n.s

40

w01
7

wyrazona wzorem Rys. 1. Charakterystyka pracy parowozu Ty23

; wedl. metryki Referatu doéwiadczalnego Min, Komunikacji.
¢ =-—-—, zas
o . 5310.V Zv o -
n —ilo§¢ obrotéw két napednych na minute = o) > ") Wedtug wzoru N, = —a——, gdzie Z jest sila pocia-
przyczem 0.9 270

V— predkosé pociagu w km/godz;

gowa na obwodzie két napednych, réwna (G, + G) W, przy-
D— $rednica k6t napednych w mm.

czem Gp—~ciqiar parowozu, G, — cigzar wagon6w, w—
opér tarcia w kg/t ciezaru pociagu = 2,4 + V(1300 + s%o0)
gdzie V— szybko§¢é w km'h, a s — wzniesienie. Por. Bork-
hausen. Das Eisenbahnwesen d. Gegenwart. 1920, I, str. 117.

Przy wiekszych obciazeniach wzér oporu pociagu wyka-
zuje nieco za wysokie wantosci, bedziemy go pomimo to
uzywali, gdyz w naszej kalkulacji nie uwzgledniamy opo-
réw w lukach i boczmego wiatru.

Stosujac ten wzér, obliczymy dla Ty 23 prace
indykowana, wstawiwszy wartosci: F = 3 240 em?,
skok s = 0,72 m i odpowiednia predkos¢ jazdy
V km/h. Wéwczas N, = 7,58.p,. V. Jest to wzér,
na podstawie ktérego bedziemy mogli obliczyé wy-
magane Srednie cisnienie na tlok pi, znajac moc
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Aby méc taka moc rozwinaé, musimy wytwo-
rzyé $rednie cisnienie p,, ktére wynosiw wypadku

2147
V=30 km/h p,=-"-—"—=09,44 kg/cm?, za$ .
p 7.58.30 g/cm”, Zas w wy
| 2745
dku V=60km/h p,=—— =6,03 kg/cm®.
pacd P 15860 St

Normalne parowozy typu Ty 23 wykazuja obec-
nie przy tych predkosciach najwyzej: 7,92 kg/cm®
przy V = 30 km/godz., zas 3,96 kglcm®, przy V =
60 km/godz., a wiec wartosci o 20 — 53% nizsze
od wymaganych. Précz tego, mozna zauwazy¢, ze
wzrost predkosdci jazdy wplywa nieproporcjonal-
nie na zmniejszenie $redniego ci$nienia na tlok, co
jest takze powodem znacznej obnizki mocy tego
typu parowozu.

Jezeli obliczymy $rednie ci$nienie p, odpowia-
dajace wedlug podanego wyzej wzoru mocy wy-
kazanej na wykresie rys. 1, otrzymamy nastepuja-
ce dane:

przy napetnieniu cylindréw 50% 40% 30% 20% skoku ttoku
p,przy predk. jazdy 30 km/h 6,6 54 42 2,63, za$
» » » 2 60 ”» 4,72 4,39 3;1 2,0 kg sz

Z tego wykresu mozemy takze wyznaczy¢ ilo§é
pary zuzywanej na KM,/godz . ktéra wynosi:

przy predkosci jazdy 30 km/godz. 83 7,9 7,6 9,0 kg/KM/godz.
» » s 60 » 8,7 85 7,0 8,1 »

Poréwnanie i blizsze rozwazenie tych cyfr wy-
kaze wyraznie, jak wiele trzeba bedzie w obecnym
parowozie Ty 23 zmieni¢, by méc jego moc zwiek-
szy¢ do 3000 KM.

Przystepujac do analizy warunkéw pracy paro-
wozu Ty 23, IE, rozwazaé bedziemy poszczegélne
jego elementy.

A. Kociot

Zastanowimy sie nad tem, czy kociol normalnego
parowozu Ty 23 nadazy z produkcja pary, gdy
parowéz wykonywaé bedzie prace poprzednio
obliczona, t. j. rozwijaé $rednig moc 2147 i 2745
KM. Opierajac sie na danych z praktyki, ze 1 k¢
pary przegrzanej do 350°C moze wykonaé przy
50% mnapetnieniu cylindréw 32000 kgm pracy
(patrz Barkhausen: ,Das Eisenbahnmaschinen-
wesen der Gegenwart, 1920, str. 603), co w nowo-
budowanych parowozach Ty 23 od Nr. 601 wzwyz
jest osiggalne bezposrednio, za§ w normalnych pa-
rowozach Ty 23 od Nr. 1 do 511 — posrednio,
przez zastosowanie klap w dymnicy, zastaniaja-
cych dolne plomieniéwki (opisanych w Przegla-
dzie Technicznym z r. 1931, str. 38—40 i 66—70),
potrzebowalibysmy w pierwszym wypadku przy

2147.75.3600
214 = .
mocy 7 KM 35000 18 150 kg pary

W drugim wypadku, przy predkosci 60 km'godz.,
mozemy stosowaé mniejsze napelnienie i wéwczas
1 kg pary przegrzanej do 400°C moze wytworzy¢
prace 42 000 kgm, czyli do rozwiniecia mocy 2 745
2745 15.3600

4200

KM potrzebowaé bedziemy
=17650 kg pary.

W obydwu wigc wypadkach musimy wytworzy¢
prawie taka sama ilo§¢ wagowo pary, przyczem
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stwierdzamy, ze wysoki stopien przegrzania pary
odgrywa tu wielka role, skoro mniejsza waga pary
mozemy wykonaé prace o 287, wieksza

Zadaniem naszem bedzie wiec wykonaé rekon-
strukcje kotla w tym kierunku przedewszystkiem,
by wytwarzal on pare wysoko przegrzana, bez
wzgledu na natezenie rusztu, przekraczajaca na-
wet 400°C, nastepnie za$, aby straty ciepla w spa-
linach odlotowych byly jaknajmniejsze.

Przyjawszy wartos¢ opalowa uiytego wegla
6700 Kal i sprawnoé¢ kotta 70%, potr}z’fabiwaéegq-
dziemy do wytworzenia 18 000 kg pary przegrza-

; , 18000.787,3
nej do 420 6700 01 — 3021 kglgodz.
czyli (przy obecnej wielkosci pola rusztu 4,5 m?)
natezenie rusztu wyniesie 671 kgm®/godz.

Tak wielkie natezenie rusztu w normalnych pa-
rowozach przyczyni sie do znacznego pogorszenia
sprawno$ci kotla, wobec tego musimy dazyé do
zmniejszenia rozchodu wegla na godzine, spozyt-
kowujac ciepto pary odlotowej, t. j. stosujac pad-
grzewacz wody para odlotows systemu Metcalf-
Friedmann lub in.

Obecnie stosowany podgrzewacz Metcalfa Nr.
X/10 moze tloczyé do kotta 6300—10500 litrow
wody na godzine, jest on wiec za maly przy pro-
dukcji pary 18 000 kg/godz. Bedziemy wiec musieli
zastosowaé wiekszy numer tego systemu, np. Nr.
XIII/13, dostarczajacy 10800 — 18000 litréw na
godz., wzglednie wmontowaé drugi aparat Metcalf'a
Nr. X/10 zamiast istniejacego zwyklego inzektora,
lub tez jako trzeci aparat zasilajacy, ze specjalnem
uj$ciem do spodu skrzyni ogniowej.

O potrzebie takiego urzadzemia bedzie péZniej
mowa. Narazie wspomnie¢ nalezy, Ze ostatnio pro-
ponowane rozwigzanie bedzie przydatniejsze do
parowozéw wykonujacych prace w skrajnie zmien-
nych granicach. Poniewaz w praktyce zdarza sie
przewaznie, Ze parowozy prowadza tylko w jedna
strone pociagi mocno tadowane, za§ z powrotem
prowadza dlugie zespoly préznych wagonow, do
ktérych prowadzenia trzeba prawie o polowe
mniejszej pracy, przeto zastosowanie za wielkiego
aparatu Metcali'a mogtoby pogorszy¢ jego skutek,
wobec tego mozna powiedzie¢, ze zastosowanie
trzech aparatéw zasilajacych jest najracjonalniej-
sze. Drugi aparat Metcalf’a, tloczacy wode do spo-
du skrzyni ogniowej, musialby mieé zabezpieczenie
samoczynne, umozliwiajace jego uruchomienie tyl-
ko woéwczas, gdy w skrzyni suwakowej znajduje
sie para. Poniewaz juz obecnie istnieje polaczenie
tego aparatu ze skrzynia suwakowa, dostosowanie
takiego bezpiecznika nie sprawi zbytniego trudu.

Przy uzyciu aparatu Metcalf-Friedmann stwier-
dzono, ze moc indykowana wzrasta o okolo 127%,
z powodu zmniejszenia przeciwciénienia Précz te-
go na kazdy kilogram wtloczonej do kotta wody
doprowadza sie okolo 95 Kal ciepla odzyskiware-
go z pary odlotowej, wskutek tego stosowanie tego
aparatu daje mozno$é zmniejszenia rozchodu weg-
la. Wiobec zmniejszenia z powodu podgrzania wo-
dy ilosci ciepta potrzebnego do wytworzenia 1 kg
pary o temperaturze 420'C, z poprzednio 787,3 Kal
na 692,3 Kal, catkowita 1losé ciepla, jaka do kotla
musimy wprowadzié¢ ze spalonego wegla, wyniesie
18 000 . 692,3 =— 12 461 400 Kallgodz.

wegla,
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W tych warunkach pracy parowozu mozna sig
spodziewa¢, ze faktyczne zapotrzebowanie wegla
12461400
6700 0,7
rusztu zmaleje na 574 kgfm-/godz., co odpowiada
juz granicom stosowanym w praktyce

Zapytamy teraz, czy obecny kociol parowozu
Ty 23 jest zdolny pochionaé tak wielka ilo$¢ ciep-
ta przy 70% sprawnosci?

Ciepto 12461400 Kal/godz. zuiyte bedzie cze-
sciowo na wytwarzanie pary nasyconej i wchionie-
te by¢ musi przez powierzchnie ogrzewana skrzyni
ogniowej oraz rur, za$ mniejsza czes¢ (18 000 . 121.3
=2 183400 Kal/godz.) musi pochtonaé powierzch-
nia ogrzewana przegrzewacza, by sucha parg na-
sycona przegrzaé¢ do 420°C, gdyz tak wysoko prze-
grzana pare pragniemy do pracy parowozu stoso-

waé, a ciepto potrzebne do przegrzania 1 kg pary
z 200°C do 420°C wynosi 121,3 Kal/kg.

Spalajac 2583 kg wegla z teoretyczna 1loscia po-
wietrza, t. j. 10 kg na kazdy kilogram spalonego
wegla, wytworzymy minimalnag wage spalin
2583 .11 = 28413 kg/godz. (zakladajac, ze catko-
wite spalanie bedzie w tych warunkach mozliwe).

wyniesie — 2583 kglgodz , zas natezenie

ROK 1935

——

Ty 23 = 16,5 m*, przyjawszy nawet bardzo Wyso-
kg $rednig temperature spalania 1754'C przy fem.
peraturze wody w kotle 200°C, musiatby spétczyn-
nik przewodnosci ctepta od spalin do wody wyno-
k= 20 5810 Relfigolsp
SIER= 16,5.(175a—200) 2819 Ralim¥godzC.
Tak wysoki spotczynnik przewodnosci ciepta prze-
kracza juz granice obserwowane w praktyce (patrz
Garbe. ,Die zeitgemasse Heissdampflokomotive,
1924, str. 37, rys. 34). Jak widzimy, ta powierzch-
nia ogrzewana skrzyni ogniowej jest za matla i mu-
si sie ja wybitnie zwiekszyé, by w podobny sposéb,
jak poprzednio podano, obliczony spétczynnik
przewodnosci ciepla K byl mniejszy od 213
Kal/m*lgodz[1'C, kiéry juz zbliza sie do spotyka-
nych w praktyce.

Powickszenie powierzchni ogrzewanej skrzyni
ogniowej o kilka metréw kwadratowych jest moz-
liwe przy okazji gtéwnej naprawy parowozu, gdy
wbudujemy 4 rury wodne ksztattu litery ,S*, kts-
re beda réwnoczesnie ogniotrwalym dZwigarem dla
racjonalnie zaprojektowanego sklepienia ognio-
trwalego, przyczyniajacego si¢ tez do racjonalne-
go spalania wegla przy malem polu rusztu.
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Rys. 2. Proponowana rekonstrukcja parowozu Ty23.

Teoretyczna ilos¢ uzyskamego ciepta
2583. 6700 = 17 066 100 Kal.

_Cheag obliczyé, ile ciepta pochtonie skrzynia og-
niowa, gdy temperatura spalin spadnie do 1200°C
tuz przed ujsciem do rur, odejmujemy od teore-
tycznej ilosci ciepta 17066 100 cieplo zawarte w
spalinach uchodzacych do rur, przyjmujac, ze
ciepto wlasciwe 1 kg spalin wynosi 0,265 Kal, czy-
li 28 413. 0,265 . 1200 = 903 563 Kal, co daje réz-
nice 8 030 466 Kal, pozostajacych w skrzyni ognio-
wej. Przyjmujac 10% tego ciepta na straty w po-
pielniku, pozostaje 7227 420 Kal/godz., jako ciep-
Iq wchloniete przez powierzchnig ogrzewana skrzy-
ni ogniowej.

_Aby te ilos¢ ciepta pochtonaé, przy powierzch-
ni ogrzewanej skrzyni ogniowej normalnego kotla
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wyniesie

Rys. 2 przedstawia szkic takiego urzadzenia.

Drugim czynnikiem, przyczyniajacym sie do
sprawniejszego pochlaniania ciepla przez powierz-
chnig¢ ogrzewana kotla, jest obnizenie temperatury
wody w stojaku do 100" C. Ttoczac do stojaka wo-
de pedgrzang tylko do 100° C, uzyskujemy o 100°
wieksza réznice temperatur. Précz tego, odpro-
wadzajac energicznie ciepto, mie dopuszczamy do
powstawania baniek pary w dolnej czesci pale-
niska, tam gdzie temperatura spalin jest najwyz-
sza, podnosimy przez to mietylko znacznie spraw-
no$é kotta, lecz nadewszystko chronimy kociot od
szkodliwego dzialania wysokich temperatur spala-
nia ma $ciany kotla i ich polaczenia (lanie rur,
ciekniecie zespérek i t. p.).

Ten nowy napozér projekt napawa obawami
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konserwatystow. Przypuszczaja oni bowiem, ze
chlodzenie paleniska woda o temperaturze 100° C
bedzie powodowaé wysokie napiecia w blachach
kottowych, co moze by¢ miebezpieczne dla wytrzy-
maloséci kotla, i powodowaé czeste defekty i przer-
wy w ruchu Obawy te sa jednak niestuszne Latwo
to wykazaé zastanowiwszy sie, co jest dla kotla
szkodliwsze, czy przegrzewanie blach do 400" C
z powodu nieodpowiedniego odprowadzania ba-
niek pary od powierzchni wewnetrznej stojaka,
czy tez wttaczanie do stojaka wody o temperatu-
rze 100°C, w czasie intensywnej produkcji ciepta
na ruszcie, ktére byloby wchianiane przez wode
przeptywajaca z odpowiednio wielka predkoscia;
ta bowiem uniemozliwia wytwarzanie sie baniek
pary i w ten spos6b nie dopuszcza do nagrzewania
sie blach powyzej temperatury wody w kotle.

Ze takie rozwiazanie zasilania kotta woda jest
bardzo celowe i pozyteczne, pouczy nas ustréj pa-
rowozu sowieckiego ICI, opisanego w czasopismie
V. D. I. Nr. 10 z r. 1929, str. 343.

Réwniez wbudowanie do skrzyni ogniowej le-
jow Nicolson'a, stosowanych z powodzeniem w
Ameryce, a obecnie takze w Europie (Francja
i Niemcy), przyczyni sie do podniesienia spraw-
nosci skrzyni ogniowej. (Patrz: V. D. 1. 1931, str.
1488 i Technika Parowozowa z r. 1934, str. 31).

Blizsze szczegdly urzadzenia zasilania kotta od
dotu beda opisane w innym artykule. Z zalaczo-
nego rys. 2 mozemy zorjentowaé sig, jak ten pro-
jekt wyglada. Tu zobaczymy jeszcze inne urzadze-
nia ciekawe, jak chlodzenie pary odlotowej i po-
tr6jna cyrkulacje wody w kotle oraz szczegélnie
skuteczny osadnik kamienia kotlowego. Urzadze-
nia te nie moga tu byé szczegélowo oméwione, be-
da niedlugo tematem nastepnych referatéw, o urza-
dzeniach dazacych do podniesienia sprawnosci pa-
rowozéw i ekonomji ruchu przy réwnoczesnem
zmniejszeniu kosztéw ich konserwaciji.

Przy rozwazaniu zdolnosci pochlaniania ciepta
w rurach, uwzglednia¢ bede przerobiony kociot
parowozu 1y23 z poprzednio 4-rzedowego prze-
grzewacza mna 5-rzedowy z 40 plomienicami o @
135/143 mm. Parowozy te otrzymaly zmienione nu-
mery od 601 wzwyz. 5 parowozéw Ty23 Nr. 601,
602, 603, 616 i 617 otrzymalo urzadzenie prze-
grzewacza wedlug projektu Warsz. Sp. Akc. Bu-
dowy Parowozow w Warszawie (nastepnie ozna-
czonej skrotem W. S. A, B. P.), opisanego w
Przegl. Techn.” z r. 1931, str. 38 — 40 i 66 — 70,
znamienne tem, ze 15 plomienic ujmuje elementy
osuszacza pary, zlozone z dwéch rurek w ksztal-
cie U ¢ 36/43 mm, spojonych ze sobg réwnolegle
przed ujsciem do komory dla suchej pary nasyco-
nej, w zmienionej skrzynce przegrzewacza, skad
uchodzi para do 25 elementéw petlowych, réwniez
0 Srednicy rur 36/43 mm, z ktérych para powraca
do skrzynki przegrzewacza i nastepnie uchodzi do
cylindréw silnika. 127 ptomieniéwek, znajdujacych
sie ponizej plomienic, zaslaniaja klapy w dymnicy,
przyczyniajace si¢ do wydatnego podwyzszenia
temperatury przegrzania pary. Parowozy te wy-
twarzaja z latwoscia pare o temperaturze 400°C
i posiadaja wielka zdolno$é¢ pochlaniania ciepta ze
spalin, dzieki temu, ze spaliny musza przeplvwadé
ze znaczna predkoscig przez wolny przekréj w ru-

'rach, spétezynnik przewodnosci ciepta wzrasta
i spal'my uchodza do dymmicy z temperatura niz
sza niz w normalnych parowozach Ty23 bez klap.

.Pa‘.rowozy Ty23 tej samej numeracji, poza temi
pigcioma, posiadajg elementy przegrzewacza
Schmidt'a czteroobiegowe, o srednicy rur 30/38 mm,
s3 zbudowane na zasadzie niemieckiego wzoru
i wytwarzaja wprawdzie pare wyzej przegrzana
niz parowozy 4-rzedowe, maja jednak nizsza spraw-
nos¢ kotla, gdyz spaliny, przeptywajace przez
znacznie wiekszy wolny przekréj w rurach, nie mo-
ga odda¢ swego ciepla parze 1 wodzie z tego po-
wodu, ze spétczynnik przewodnoséci ciepta, male-
jacy w miare zwiekszania si¢ stosunku /G =
__wolny przekréj cm?

waga spalin na godz.
(patrz: Garbe, j w., str. 41, wzgl. »Przegl Techn.”
1931, str. 67).

Powierzchnia ogrzewana rur tego nowego typu
kotta Ty23 (W.S.A.B.P.) dzieli si¢ na: 1) plomie-
niéwki (42,5 m*) oraz 2) plomienice (75,42 m?).
Opér przeplywu spalin w plomieniéwkach i pto-
mienicach jest rézny. Podzial przeplywu spalin
przez te rury nastapi w stosunku 1:4,6 (jak to
ustalono na podstawie obliczen bilansu cieplnego).
Do plomieniéwek przejdzie wiec 28413 4,6 =
6 176 kg/godz., za$ reszta 22 237 kg/godz. pary —
do ptomienic.

, ma bardzo niska warto§é

Wolny przekré6j dla przeptywu spalin w ptomie-
niéwkach wynosi 827 cm? Stosunek ¢/G=0,134
Wedlug Garbego (j.w., str. 41, rys. 38), spétczyn-
nik przewodnosci ciepta ze spalin do wody w ko-
tle wyniesie k=155 Kal/m?*/godz./1° C.

Chcac wyznaczyé ilosé ciepla pochlonigtego
przez plomieniowki, obliczymy W, t. j. ilosé ciepla
przewodzonego przez powierzchnie ogrzewana ko-

, gdzie

tla z jednego kilograma spalin sz—é—
F = powierzchnia ogrzewana ptomieniéwek, &k =
spétczynnik j. w., G = waga spalin kg/godz. Pod-
425 55

6176
= 0,378. Wedlug Garbe'go (j. w. str. 41, rys. 36 i 37)

stawiajac te wartosci, otrzymamy W =

400
[ I emgehpq/;y /—*7<—\‘— —
380 =
I - =
A);////‘/ : dymica

360 =

\

s L-=—" gora
- A A7 = !
/ 1 %, // - |\ N
320 / 3(/"- ‘ ]
N
5 / '/_. _".%”/@ == nowy kociot
280 A == normalny kociot
P i [
30 40 50 60kgJm¥gocz70
7100 17900 1300 kg/godz 16650

9500
natezenie kotta

Rys. 3. Temperatury pary przegrzanej i gazéw w dymnicy.
temperatura wylotowa wynosi 430" przy tempera-
turze dolotowej 1200°, za$§ Srednia réznica tempe-
ratur fm — t, = 540°, czyli ilo§é ciepta pochlonie-
tego przez plomieniéwki, Q=42,5.55.540 =
=1 260 000 Kal.
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Ilo$¢ pochtanianego przez ptomienice ciepta obli-
| 40 .
czymy podobnie. ¢'G = 23122327 = 0,153, wigc k

wynosi¢ bedzie 53 Kal/godz./m*/1'C. Przewodnosé

i . . W, F.k _1542.53
ciepta przez plomienice =" = _

2 G, @ 22231
W, F,.k.09
= 0,178, zas przegrzewacza 7‘ =G =
P
96,08.53.0,9 . Wi+ W,
e L A — - —* = 0,384
22237 0,206, czyli 5

Temperatura odlotowa spalin wynosi 480" przy
poczatkowej temperaturze 1200° (Garbe, j. w., str.
43, rys. 39), za§ srednia réznica temperatur
tm — to = 580° C przy t. = 480° C oraz t. = 1200"
(j. w. str. 41, rys. 37). W tych warunkach ilos¢
pochionietego ciepla przez powierzchnie ogrzewa-
na plomienic, nie uwzgledniajac ich koncéwek
przed i poza przegrzewaczem, wyniesie: Qp =
= 7542 .53.580 = 2318411 Kal/godz.

Przegrzewacz o powierzchni ogrzewanej 96,08
m® ma pochlonaé (jak juz poprzednio podalismy)
2183400 Kal/godz. Aby moégt pochtonaé te ilosé
ciepla, musialaby istnieé w plomienicach $rednia

2183400 \
56,08.53.00 — 416°C. Po
niewaz temperatura odplywowa spalin z plomienic
wynosi 480" C, mozemy spodziewaé sie, ze wyma-
gane przegrzanie pary zostanie osiagniete.

Projektowany przez W.S.A.B.P. kociot pochto-
nie wiec:

réznica temperatur

W skrzyni ogniowej . . . . . ., 7227420 Kal
W plomieniéwkach . . . . . ., 1260000 ,,
W plomienicach . . . . . , . 2318411
W przegrzewaczu . . . . . . . 2183400 ,,

Razem . . 12989222 Kal

pomijajac nawet korzysci, wynikajace z zastosowa-
nia osuszacza i sztucznej cyrkulacji wody w kotle.
Stosunek ciepla pochtonietego przez kociot do cie-
pta wydobytego z wegla, wyrazajacy sprawnosé
12989222 5
17066100 = 76,10% . Taka
sprawnos¢ kotla jest w praktyce osiagalna.

Z powyiszego widzimy, ze normalny kociol pa-
rowozu Ty23 wymaga dodathowych uzupelnier,
dajqcych si¢ wprowadzié {atwo przy okazji gléw-
nej naprawy parowozu, i dopiero po takiej rekon-
strukcji nadawaé sie bedzie w calej peini do pro-
dukcji pary wymaganej jakosci i ilodci.

Poznawszy charakterystyczne braki kotta, przy-
stapimy do analizy silnika, sprawdzajac czy on
swojemi wymiarami i rozrzadem pary bedzie w sta-
nie, przy danem ciénieniu pary w kotle, t. j. 15 ata,
przyja¢ i przemieni¢ ekonomicznie na prace efek-
tywna te wielka ilos¢ pary, ktéra kociot jest zdol-
ny wyprodukowaé.

kotta, wynosi 7 =

B. Przegrzewacz

Przy zamianie ciepla na prace mechaniczna,
ktéra zalezna jest od spadku cisnienia i temperatu-
ry danej wagi pary, bardzo wazna role odgrywa
stopied przegrzania pary, to tez przegrzewacz pa-
rowozu musi by¢ nader sprawny w tym sensie, ze
musi wytwarza¢ szybko i przy najmniejszem nate-
zeniu rusztu pare wysoko przegrzang conajmniej
do 400°C. Przy stosowaniu takiej pary mozemy
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wykonywaé ekonomicznie nawet prace przy pet-
nem napelnieniu, dzigki temu, ze para wysoko
przegrzana ma mala gestosé i 1 kg jej zajmuje wiel-
ka objetos¢. Wrykres indykatorowy moze tatwo
wykazaé¢ potrzebne do wymaganej pracy srednie
cisnienie na tlok, kociol nie bedzie wyczerpalny i
ekonomja ruchu nie bedzie cierpiala z powodu sto-
sowania wielkich napelnien cylindréw, o ile dba¢
bedziemy o to, by para mogla szybko uchodzi¢ z
cylindréw po ukoriczeniu skoka tloka i odzyskamy
cieplo przegrzania, zawarte w parze odlotowej.
Zwazywszy, ze cieplo przegrzania pary wynosi
okolo 0,55 Kal na kazdy stopien przegrzania pary,
mozemy przez chlodzenie pary odlotowej woda,
pobierana z tendra do zasilania kotla, odzyskaé
nietylko znaczna ilo$¢ ciepta przegrzania pary do
podgrzania wody, lecz réwnoczesnie spowodowaé
znaczne zmniejszenie objetosci pary wysoko prze-
grzanej, co bedzie pomocne do zmniejszenia prze-
ciwcisnienia na ttok, przyczem takie chlodzenie
bedzie mozliwe stosunkowo mniewielka waga wody,
zawartej w tendrze.

Przegrzewacz normalnego parowozu Ty23, 4-rze-
dowego, pomimo dos$é znacznej pow. ogrz. 73,5 m’,
jest bardzo niekorzystny, wytwarza bowiem pare
nisko przegrzang, najwyzej do 320°C przy naj-
wiekszem natezeniu rusztu, z tego powodu, ze po-
siada elementy 32/40 w rurach 125/132, wobec cze-
go za malo spalin przeptlywa przez plomienice.
Przez dodanie klap w dymnicy, zastaniajacych
dolne ptomieniéwki (patrz: Przegl. Techn. z roku
1931, str. 38—40 i 66—70), mozna poprawié zna-
cznie sprawno$§é przegrzewacza tych parowozéw.

Dobre wyniki, uzyskane w praktyce na lacznie
60-ciu parowozach Ty23 i Tr12, przyczynily sie do
rozwiania obaw konserwatystéw, ze stosowanie
pary przegrzanej powyzej 300° C jest niedopusz-
czalne z powodu matej odpornogci smaréw na tak
wysokie temperatury. Dopiero gdy praktyka wy-
kazala, ze spalanie sie smaru w cylindrach jest zja-
wiskiem przedewszystkiem zaleznem od zastoso-
wania suwaka tlokowego i sposobu uzycia paro-
wozu (patrz: , Technika Parowozowa' 1934, str.
17—21), dopuszczono do stosowania rekonstrukecji
kottéw zmierzajgcej do podniesienia temperatu-
ry przegrzania pary powyzej 300" C, a mianowicie
przesunieto elementy przegrzewacza blizej ku
skrzyni ogniowej, z poprzednio 600 mm na 350 mm,
i przekonano sie, Ze one nie przepalaja sig. Obec-
nie Niemcy wysuwaja te elementy nawet na 150
mm. Praktyka pouczyla wiec, ze obawy konserwa-
tystéow byly przesadzone. Wreszcie zgodzono si¢
na rekonstrukcje kotta Ty23, poprzednio wspom-
niana, t. j. zbudowano kociot z pieciu rzedami pto-
mienic (40 sztuk zamiast 34 poprzednio) i zmie-
niono Srednice plomienic na 135/143 mm zamiast
poprzednio 125/133 mm. W ten sposéb poprawione
przegrzewacze wykazaly odrazu korzysci w zmniej-
szonym rozchodzie wegla na 1000 tonno-kilome-
tréw brutto o ok. 12%.

Pomimo, tych zmian, przegrzewacz obecny nie
odpowiada w caloéci wymogom racjonalnej gospo-
darki kolejowej, gdyz przegrzanie pary jest zalez-
ne od natezenia rusztu i przy malej pracy nie osia-
ga nawet 300° C,

Gdybysmy chcieli skorzystaé ze wzoréw francu-
skich, powinniby$émy stosowaé elementy przegrze-
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wacza systemu ,Robinson”, ktéry jest sprawniej-
szy od elementu Schmidt’a.

Chcac zrozumieé celowosé projektowanych przez
W.S.A.B.P. zmian przegrzewacza, wazne jest wnik-
niecie w znaczenie wykresu, ilustrujacego zmiane
spétczynnika przewodnosci ciepta k (patrz .Garbe,
str. 41, rys. 38, Die Heissdampflokomotive oraz
. Przeglad Techniczny" z r. 1931, str. 67, rys. 4) w

L. Wolny przekr6j rur cm?
zaleznosci od stosunku ¢/G = Waga spalin kg/godz
Spotczynnik % podnosi sie gwattownie w gore, gdy
stosunek ¢/G maleje w granicach 0,1 — 0,05.
W tych warunkach moze mata powierzchnia ogrze-
wana plomienic wyprodukowa¢ wielka wage pary,
o ile spaliny o odpowiednio wysokiej temperatu-
rze beda przeplywaé =ze znaczna predkoscia
przezrozmy$lniezwezonyprzekrdj,
wolny w rurach. Zastosowujac te wlasnosci
przewodnodci ciepla od gazéw do powierzchni
przegrzewacza, mozemy podnies¢ wydatnie spraw-
no$¢ kazdego przegrzewacza parowozowego przez
zastosowanie poprzednio juz kilkakrotnie wymie-
nionych klap w dymnicy, zastaniajacych dolne plo-
mieniéwki, w tym celu, by utrudnié odptyw spalin
przez plomieniéwki i zmusi¢ je do przeplywu przez
zwickszony opér w plomienicach.

Najnowsze zdobycze techniki, oparte na tej za-
sadzie, przedstawia kociol systemu ,,Velox" szwaj-
carskiej firmy Brown-Boveri, cpisany w czasop.
V. D. I. Nr. 42 z roku 1932 str. 1037, oraz w Przegl.
Techn. z roku 1933, str. 406). Ten system kotta w
zastosowaniu do parowozéw stanowi ,problem
przyszlosci”, umozliwia bowiem uzyskanie 907%
sprawnosci kotla przy najwiekszem jego natezeniu.

W poprzedniem obliczeniu wydajnosci kotta Ty23
widzielismy, Ze pomimo spalania wielkiej ilosci we-
gla na godzine, nawet przy zastosowaniu klap w
dymnicy, zastaniajacych dolne ptomieniéwki, prze-
plywalo tylko 22237 kg spalin przez ptomienice,
dzieki temu, Ze celem zmniejszenia strat komino-
wych pragneliémy spalié¢ wegiel przy najmniejszym
nadmiarze powietrza. Wolny przekréj ¢ w plomie-
nicach jest jednak jeszcze za duzy i wskutek tego
stosunek g/G jest za duzy, wobec czego k jest sto-
sunkowo za mate i ilos¢ przewodzonego ciepta
przez powierzchnie ogrzewane kotla i przegrzewa-
cza za mala. Gdybysmy zwezili ten przekréj do te-
go stopnia, ze predko$é przeptywu spalin odpowia-
databy predkosci glosu, t. j. 333 m/sek, jak to sie
dzieje w kotle ,,Velox", moglibysmy z poprzednio
podanej wagi spalin wydobyé znacznie wiecej cie-
pla i podnies¢ znacznie sprawnosé kotta. Teraz
zrozumiemy, dlaczego parowozy bez klap w dym-
nicy nie produkuja pary wysoko przegrzanej. Jesli
otworzymy klapy w parowozie z klapami, co iden-
tyfikuje si¢ z parowozem urzadzonym bez klap,
woéwczas ten sam ciag, istniejacy przy danej pracy
parowozu, moze zasysaé wieksza ilo§é powietrza
przez ruszt, wskutek zwiekszonego przekroju dla
przeplywu spalin w rurach. Ten nadmiar powietrza
wplywa na zwiekszenie strat ciepta w spalinach
odlotowych wskutek wzrostu wagi spalin, oraz po-
woduje znaczny spadek temperatury spalania we-
gla na ruszcie, wskutek czego ilosé ciepla przewo-
dzonego przez powierzchnie ogrzewana kotla,
wzglednie przegrzewacza, pomimo przeplywu na-
wet takiej samej wagi spalin przez ptomienice, jed-

nak o znacznie nizszej $redniej temperaturze, moze
by¢ za mata, by osuszy¢ wilgotna pare i dostatecz-
nie wysoko ja przegrzad.

u leiy wyzszo$é parowozéw Ty23 konstrukeji
W. S. A. B. P. od poprzednio opisanych, budowa-
nych wedlug wzoru niemieckiego.

Do wyjasnienia tej sprawy postuzy wykres rys.
3, zaczerpniety z artykutu p. t. ,Die neuere Ent-
wicklung des Lokomotivkessels bei der deutschen
Reichsbahn”, ogloszonego w czasopismie V. D. I
Nr. 35 z roku 1929, str. 1029 przez Inz. Wagnera.
Wykres ten daje poréwnanie temperatur pary
przegrzanej i spalin w dymnicy kotta nowego, pro-
jektowanego przez Inz. Wagnera, z temiz tempera-
turami normalnego kotta parowozu niemieckich
kolei paiistwowych, na ktérym wzorowano sie, bu-
dujac parowéz Ty23, 5-rzedowy.

Widzimy tu, ze nowy kociot daje ogélnie o 10°C
nizsza temperature przegrzania od kotta normal-
nego, przy tem samem natezeniu pow. ogrzewane]j
kotta, t. j. 30—55 kg/m®/godz. Przebieg wzrostu
temperatury przegrzania pary, w miare wzrostu
natezenia kotla, jest w obu kottach podobny, lecz
w nowym kotle o tyle korzystniejszy, ze opadanie
temperatury przegrzania pary przy natezeniu kot-
ta powyzej 55 kg/m?/godz. wystepuje nieco pézniej
i powolniej, anizeli w normalnym kotle. Wzrost
natezenia kotta powyzej 55 kg/m®/godz. obniza w
obu kottach stopieri przegrzania pary, co jest wiel-
ka ich wada, gdyz wyznacza to granice ekonomicz-
nej pracy parowozu. Prawidlowo skonstruowany
parowéz powinien wykazywaé zwyzke stopnia
przegrzania pary w miare wzrostu nateZenia rusz-
tu, ktora moznaby unormowa¢ 1 uregulowaé w po-
zadanej statej wysokosci przez samoczynne otwie-
ranie sie klap, zamykajacych dolne plomieniéwki.

Nowy kociot Wagnera jest, jak widzimy, gorszy
od normalnego, bo wytwarza pare o nizszej tempe-
raturze przegrzania.

Gdybysmy w nim zastosowali elementy prze-
grzewacza o wiekszej srednicy rur, a wiec 6>X30/38
mm zamiast 63X 23/29 mm, i zastonil: dolne plomie-
niéwki klapami, poprawilibysmy odrazu ten ko-
ciot, jak to z poprzednich wywodéw wynika. Row-
niez kociol normalny poprawi sie, gdy mu dodamy
klapy. Efekt jego bedzie wigkszy nawet bez zmia-
ny elementéw przegrzewacza, wskazuje na to bo-
wiem obecna réznica temperatur spalin w dolnej
czesci dymnicy. W parowozie Wagnera jest ona
nizsza niz w normalnym, t. zn. ze, przy danym cig-
gu w kominie, znacznie wigcej spalin przechodzi
géra, anizeli dotem; mniejsza waga spalin, przeply-
wajaca przez plomieniéwki, oddala swe cieplo po-
wierzchni ogrzewanej ptomieniéwek dosé¢ ekono-
micznie, jednak w ptomienicach oddaja spaliny sto-
sunkowo za malo ciepta powierzchni ogrzewanej
kotla i przegrzewacza, wlasnie dlatego, ze mamy
za duzy wolny przekrsj dla przeplywu spalin
i przewodno$¢ ciepla maleje. W poréwnywanym
kotle sprawa temperatury spalin przedstawia sig
odwrotnie, co jest dowodem, ze spalin zamato
przeplywa géra, i w plomieniéwkach nie osiagamy
nalezytego pochlaniania ciepta, dlatego wykazuje
on wyzsza temperature spalin uchodzacych z plo-
mieniéwek. Poniewaz jednak ten kociol, pomimo
mniejszej wagi spalin, przeplywajacej przez plo-
mienice, wykazuje o 10°C wyzsza temperature
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przegrzania przy takiem samem natezeniu rusztu,
mozemy $mialo twierdzi¢, ze ustosunkowanie jego
wymiaréw jest bardziej wlasciwe, wobec czego be-
dzie atwiej go poprawi¢, anizeli nowy kociot Wa-
gnera, w ktérym, procz dodania klap, potrzeba
takze zmieni¢ wymiary rur przegrzewacza lub tez
do istniejacych dodaé¢ kilka ciaggow @ 23/29 mm.

Powyzsze wywody mozna stosowaé do parowo-
zu Ty23 starej i nowszej konstrukcji. Tu nalezy
podkreslié, ze argumenty wysuwane w tym cely,
by obali¢ potrzebg stosowania klap w dymnicy,
mianowicie: ,,Kociol nowy ma by¢ tak zaprojekto-
wany, aby nie potrzebowal klap”, lub tez. ,Trze-
ba w dymnicy zastosowaé t. zw. ,Petikoty”, aby
rozdzieli¢ ciag komina w ten sposéb, by gora prze-
ptywato wiecej spalin, niz dolem”, wreszcie: ,,Skle-
pienie ogniotrwate w skrzyni ogniowej jest dosta-
tecznym czynnikiem, aby przyczyni¢ sie do wy-
datnej zwyzki stopnia przegrzania”; sa tylko cze-
éciowo uzasadnione i sa wynikiem zzycia si¢ z da-
wnemi pogladami na pochlanianie ciepla przez po-
wierzchnie ogrzewana i niecheci do uznania traf-
nosci nowego, tak prostego i skutecznego rozwia-
zania.

Gdybysmy chcieli zbudowaé nowy kociol bez
klap w dymnicy, wéwczas musimy albo przewi-
dzieé inne celowe urzadzenie, o wiele kosztow-
niejsze i konstrukcyjnie trudniejsze do rozwiaza-

nia od projektowanych klap, np. ruchomy prze-
grzewacz, wsuwalny do paleniska w chwili pracy
pod parg i powracajacy do plomienic po zamknie-
ciu przepustnicy, lub tez zgodzi¢ sie z tem, ze przy
zmiennych warunkach pracy bedziemy miel;
zmienny stopieri przegrzania pary, co bedzie do-
wodem niedoskonalosci przegrzewacza i przynosic
musi straty eksploatacyijne.

Wazny wplyw pary wysoko przegrzanej na
rozchéd wody ‘latwo wykazaé, przeliczajac

rozchéd pary przy pracy pelnem ci§nieniem
podczas jazdy z pociagiem o wadze 2150 t,
na wgzniesieniu 8°[,, 2z szybkoscia 16 kmg,
stosujac napelnienie cylindréw 702, oraz pare

przegrzang do 400°C w jednym, zas do 300° w dru-
gim wypadku. Otéz w obu wypadkach moc wynie-
sie 1495 KM, a objetos¢ cylindréw, wypelniona
para—2373 m'/godz. Liczac zgrubsza, uwzglednimy
ciezar 1 m’ pary o cisnieniu 15 ata; przy 400°C
przegrzania wynosi on 4,826 kg, zas przy 300°C
znacznie wiecej, bo 5,773 kg. Wobec tego w pierw-
szym wypadku zuzyjemy 2373 . 4,826 = 11 450 kg,
podczas gdy w drugim wypadku 2373.5,773 =
13 700 kg pary, t. j. 0 20% wigcej. Zysk wysokiegs
przegrzania pary jest tu widoczny (pomijajac moz-

no$é zmmiejszenia napetfnienia).
Rozchéd pary tu obliczony jest korzystniejszy
od danych Referatu Doswiadczalnego, wskazanych
na poczatku artykutu. Pomi-
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mo stosowania 70 % napelnie-
nia, wyniesie on bowiem na

i KM godz. tylko -0 _ 7,66
—=2170 g 1495

parewoz 13 700
7 155 | Pormalny kg, za$ przy 300°C 1495~
ni?

5 =9,18 kg, co odpowiada da-
—=3155 nym Referatu. Ten wynik da-
—=415 | parowdz z je nam niezbity dowéd, ze
—=3m [ OSUsZaczem sprawnosé przegrzewacza

Ty23 jest niedostateczna i
trzeba przystqpié bezzwlocz-

g

Kilogramometry pracy 1Kg

nie do jego naprawy, przy
okazji gléwnych napraw pa-
rowozow.

Przy wielkiem napelnieniu
i wielkiej predkosci ttokowej
wystepuje znaczne powiek-
szenie stopnia wilgotnosci pa-
ry z powodu porywania wo-
dy z kotla. Nawet gdy zasto-
sujemy przed ujsciem pary do
przepustnicy bardzo skutecz-
ne odwadniacze pary, wilgot-
nos§¢ pary wzrosnie do 15%
i wyzej, wobec czego prze-

grzewacz musi mieé zdolno$¢
pochlaniania tak wielkiej ilo-
$ci ciepla, by mégt usunaé ca-
1a wilgotnosé pary i procz te-
go przegrzaé ja wysoko.
Podane poprzednio dodatki
konstrukcyjne, a wigc prze-
dluzenie elementéw w strong

)
— 23 2 klapg
55 39
— Iy 23 bez klapy
& 2 X
5
25000 % 5% 0% 3% % 5% 0%

Napetmere cylindrow

Rys. 4. Praca 1 kg pary (w kgm) w parowozie Ty23 normalnym
z osuszaczem pary i klapami przy prébach Ref. Dos§wiadczalnego.
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paleniska o dalszych 200 mm,
zwiekszenie §rednicy rur
przegrzewacza i1 zastosowa-
nie klap w dymnicy, zasta-
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niajacych dolne plomieniéwki, otwieralnych samo-
czynnie w zaleznosci od stopnia przegrzania pary,
sa to najprostsze, mnajtarisze i najskuteczniejsze
czynniki do radykalnej poprawy przegrzewaczy
istniejacych juz parowozéw.

Dla ilustracji skutecznosci dzialania tego urza-
dzenia postuzy wykres rys. 4, przedstawiajacy
prace 1 kg pary (w kgm) w parowozie Ty23 Nr. 342
normalnym 4-rzedowym, z osuszaczem i klapami,
przy prébach Referatu Doswiadczalnego Minister-
stwa Komunikacji w roku 1929. Wida¢ zen, ze pa-
rowéz ten, przy zastosowaniu klap, dawal o 10%
lepsze wyniki, co zgadza sie réwniez z wynikami
osiggnietemi w normalnym ruchu kolejowym.
(Przegl. Techn. 1931, str. 69, rys. 6 a i b).

C. Warunki przeplywu pary

Wymagana przez nas moc poprawionego paro-
wozu, wynoszgca 3000 KM przy 60 km/godz. pred-
kosci jazdy, bedzie osiagnieta, gdy p, = 6,6 kgjem®.
Dane, przytoczone na poczatku artykutu, wykazu-
ja takie p, przy 30-tu km/godz. przy 507% mnapel-
nienia i calkowicie otwartej przepustnicy. Widzi-
my tu, Ze juz przy malej predkosci jestesmy u gra-
nic wydajnosci parowozu i Zze najwieksza trudno-
$cig bedzie wytworzyé¢ tak wielkie $rednie ciénie-
nie przy istniejacych przekrojach dla przeptywu
pary od kotla do cylindréw. Obserwujac dane na
wykresach, uzyskanych przez W. S. A. B. P. pod-
czas prébnych jazd zdawczych parowozéw nowo-
zbudowanych, doszli§my do przekonania, ze obec-
nie zastosowana przepustnica, o wolnym przekro-
ju 113 cm? jest za mata. Réwniez przekréj rur do-
lotowych od skrzynki przegrzewacza do cylindréw
o ¢ 130 mm, co odpowiada przekrojowi 132,7 cm?,
jest za maty i dlatego uzyskanie tak wielkiej mocy
bez zmiany tych przekrojéw w cylindrach i ruro-
ciggach, a w szczegélnosci bez zmiany przepustni-
cy na podobng do stosowanej na parowozach Pu29,
bez podniesienia cisnienia w kotle przynajmniej
do 20 atn nie bedzie mozliwe. Gdy przypatrzymy
si¢ wykresom indykatorowym cisnieii w skrzyni
suwakowej (rys. 5) w kanale doplywowym pary
z przegrzewacza spostrzezemy wahania ci$nierd w
goss’étwielkich granicach, bo wynoszacych nawet

/5 atm,

Wahania te sg wynikiem nieré6wnomiernego
odbioru pary z kotta, przy okresowym rozdziale
doplywu pary przez suwaki prawej i lewej strony
parowozu. Im wigksze bedzie napelnienie cylin-
dréw, tem jednostajniejszy bedzie odptyw pary z
kotla, jednak impulsy wahnieri w skrzyniach su-
wakowych wystapia dosadniej, gdyz para napty-
wa¢ musi na jeden obrét kota naprzemian tam i na-
powrét, raz na przod tloka strony prawej, nastep-
nie po Y4 obrotu két do przodu tloka strony lewej,
potem znéw do tylu ttoka strony prawej i wresz-
cie w ostatniej 14 obrotu do tytu tloka strony le-
wej. Skrzynia przegrzewacza ma wprawdzie po-
taczenie obu rur odplywowych ze soba, co moze
przyczyni¢ si¢ do czesciowego wyréwnania spad-
ku cisnieri, jednak odleglos¢ tych ujsé jest tak zna-
czna (okolo 2,5 m), przyczem przekroje rur zbyt
male, ze efekt tego polaczenia jest znikomy. Tu
nalezatoby koniecznie przeprowadzi¢ polaczenie
obu kanaléw doptywowych u ujscia do skrzynki

suwakowej. Takie polaczenie tworzyloby rodzaj
pierscieniowego rurociagu, kiérego zalety sa po-
wszechnie znane,

Drugim bardzo waznym czynnikiem, powoduja-
cym spadek cisnienia w skrzyni suwakowej, jest
opér dla przeplywu pary w przegrzewaczu. Aby
te opory zmniejszy¢, musianoby stosowaé elemen-

Ppiaw
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—

Rys. 5 Wykres indykatorowy parowozu Ty23
przy pracy z dysza ¢ 155 mm bez rozsiekacza.
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e = 50% P = 13,3 ata P = 4,64 ata

w — 100% Pspm = 10,6 vV =514kmnh

PR 13,0 ata Pn = 10,6 N, =188 KM
Pny = 11,3 temp = 340°

ty podobne, jak w osuszaczu parowozu Ty23, typu
W.S. A. B. P., t. j. ztozone z dwéch réwnolegle ze
soba spojonych rurek w ksztalcie U. W tym wy-
padku wolny przekréj dla przeplywu pary w prze-
grzewaczu wynositby 2.40.10,17=814 cm? przy-
czem para przeplywalaby o polowe krotsza droge
niz w normalnych parowozach. Zwezenie strumie-
nia pary wystepowatoby w rurze komunikacyjnej,
ktoérej przekréj obecnie, przy ¢ 160 mm, wynosi
201 cm?; drugie zwezenie wystapi przy wejsciu do
skrzynki przegrzewacza, ktérego wolny przekroj
wyniesie 40 .12,27 = 491 cm?, trzecie — przy uj-
$ciu pary z elementéw do skrzynki przegrzewacza,
wreszcie w rurze doptywowej do cylindréw, ktéra
powinna byé powigkszona ze 130 mm na 180 mm
$rednicy, odpowiadajacej 254 cm® wolnego prze-
kroju. Dtawienie przeptywu pary w kanalach do-
plywowych bedzie w obecnych wymiarach suwa-
kéw (¢ 250 mm) dosé znaczne, nie nalezaloby jed-
nak tego wymiaru zwiekszaé, by nie powigkszaé
przestrzeni szkodliwej w cylindrach. Przy wielkiej
mocy bedziemy musieli stosowaé wigksze napel-
nienia cylindréw i otwarcie kanalu doptywowego
wyniesie prawie tyle, co przekréj rury dolotowej.

Tak zmodylikowany przegrzewacz moze wyka-
zaé pewne braki przy malej pracy parowozu, gdy
jednak zastosujemy klapy w dymnicy, zaslaniajace
dolne ptomieniéwki, oraz przed ujsciem pary na-
syconej z rury komunikacyjnej do skrzynki prze-
grzewacza wstawimy odpowiedni rozbijak pary,
przyczyniajacy sie do réwnomiernego rozprowa-
dzenia wody, zawartej w wilgotnej parze (patrz
Przegl. Techn., 1931 r, str. 40), uzyskamy bardzo
sprawny przegrzewacz.

D. Stawidlo

Stawidto i rozrzad pary wypadaloby wlasciwie
zmieni¢ na wentylowe. Uznajac jednak slusznosé
wywodéw H, Mestre'a, autora artykulu: ,Rozrzad
Walschaert’a dla lokomotyw o wysokiej prezno-
éci”’, podanego w skrécie w Nr. 10 (78) Przegladu
zagranicznego pi$miennictwa kolejowego (dod. do
Inzyniera Kolejowego Nr. 10 z r. 1933, str. 127),
zgodzimy sie z tem, ze suwak tlokowy jest bardzo
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odpowiednim organem rozrzadu pary i dlgtego nie
naleiy go zmieniaé, tylko odpowiednio jego wy-
miary poprawic

E. Cisnienie pozatiokowe

Ciénienie pozatlokowe zawiste jest: 1] od wagi
uzytej pary przy napelnianiu cylindréw i ich ob-
jetosci; 2) od oporu dla przeplywu pary po otwar-
ciu suwaka: a) w kanatach odptywowych cylin-
dréw oraz b) dyszy w kominie.

Im wyzej przegrzana parg uzyjemy do napetnie-
nia cylindréw przy danem napelnieniu i ci$nieniu
wlotowem, tem mniejsza bedzie waga pary i tem
mniejsze ci$nienie koficowe rozprezania w tej sa-
mej objetosci cylindra. Im szybciej otwarty bedzie
kanal odplywowy i im wiekszy bedzie jego wolny
przekréj, tem szybciej odplynie para nazewnatrz
i tem mniejsze bedzie przeciwcisnienie na tlok.

Zmniejszenie przeciwciénienia na tlok, powodo-
wane zwiekszeniem wolnego przekroju dyszy od-
lotowej, jest dopuszczalne w granicach prawidto-
wego wytwarzania pary przez kociol. Réwniez
stopien przegrzania pary odlotowej ma wielki
wplyw na wielko§é przeciwcisnienia na ttok, gdyz
para wysoko przegrzana ma wielkg objetos¢ przy
ciénieniu wylotowem, wobec tego, przy danym
przekroju dyszy, wystepowaé bedzie bardzo wiel-
ka predkos¢ pary, do ktérej wywotania potrzeba
znacznej réznicy cisnier.

Celem zmniejszenia przeciwcisnienia musimy
mieé z jednej strony, to jest przy doplywie do cy-
lindréw, bardzo wysoko przegrzana pare, zas z
drugiej, t. . przy jej odptywie, po wyjsciu z cylin-
dra, jak najnizsza temperature. Ten ostatni waru-
nek ma jeszcze drugie wazne znaczenie, szczegol-
nie dla parowozéw, mianowicie, ze ciagg w kominie
zalezy nietylko od wymiaréw komina, wagi pary
i predkosci jej wyplywu przez dysze, ale takze od
stopnia wilgotnosci pary. Para nasycona, uzyta w
kominie parowozu, daje lepszy wynik w tych sa-
mych wymiarach komina, niz para przegrzana.
Zjawisko to nalezy przypisaé termicznemu dziata-
niu spalin na parg przy zetknigciu i mieszaniu sie
w kominie. Im wiecej wilgoci zawiera para odloto-
wa, tem wiecej ciepta odbierze ta wilgoé ze spalin.
Spaliny zmniejszaja swa objgtosé i powoduja szyb-
ki naptyw za niemi dalszych spalin.

Celem zmniejszenia przeciwcisnienia na tlok
stosownie do powyzszych wywodéw, W. S. A. B.
P. zaprojektowala dla parowozu Ty23 komin po-
dwéjny, spotykany coraz czesciej na nowszych pa-
rowozach w Ameryce, a takze i w Europie. W pro-
jekcie tym zastosowano dwa kominy poza soba,
ustawione, kazdy o ¢ 350 mm, oraz dwie dysze
¢ 120 mm.

Précz tego W. S. A. B. P. zaprojektowata chlod-
nice pary odlotowej, umieszczona tuz za ujsciem
pary odlotowej z cylindréw, wlasnie w celu sku-
tecznego powodowania zmniejszania sie objetosci
przy wylocie pary za wysoko podgrzane;.

y para odlotowa uchodzi z cylindréw np. z
temperatura 180°C i ma wéwczas cisnienie 0,8 atn,
to do ochlodzenia np. 18 000 kg pary/godz. potrze-
ba odprowadzi¢ 18000.80.0,55 = 792 000 Kal
ciepla, ktore moze by¢ uzyte do podgrzania wody,
znajdujacej si¢ w tendrze. Poniewaz tender Ty23
ma pojemnos$¢ 22,5 m* wody, przeto, gdybysmy to
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ciepfo odprowadzili do wody w tendrze, nagrzata-
by sig ona 0 36"C wyzej od normalnej temperatury,
np. do 50°C, t. j. temperatury nieszkodliwej dla in-
zektoréw, czyli cieplo to moze byé odzyskane w
kotle. Blizsze szczegoly tego rozwiazania beda po-
dane pézniej. 1 kg pary o cisnieniu 0,8 atn, o tem-
peraturze 180°C, zajmuje objetos¢, wedtug wykresu
entropowego iS, 2,70 m’, gdy zachowa si¢ ja w tej
samej objetosci i ochtodzi do 100°C, jej cisnienie
spadnie do 0,63 atn, czyli przeciwcisnienie zmniej-
szy sig o 0,17 kg/cm®. Warunki odbioru ciepla be-
da bardzo korzystne, gdyz para przeplywa ze zna-
czna predkoscia w przeciwpradzie i woda z tendra

przyplywa z normalna temperatura oloczenia, oko-
o 10°C.

F. Smarowanie

Zastosowanie pary wysoko przegrzanej do pra-
cy parowozéw Ty23 wykazato, ze srednia tempe-
ratura, mierzona przy pracy z para 400°C, w prze-
strzeni szkodliwej cylindra wynosila, przy dlugo-
trwalej jezdzie, tylko 290°C, przy napelnieniu cy-
lindréw 402, czyli uzywanie normalnego smaru
dla pary przegrzanej jest bez obawy spalania do-
puszczalne.

Przyczyny powstawania osadéw szukano w za-
stosowaniu pary przegrzanej, gdy tymczasem ma
ono swe zrédlo w uzyciu suwaka ttokowego i za-
sysaniu spalin z dymmnicy © wysokiej temperaturze,
ktére z powodu niedostatecznie wielkich przekro-
jow wyréwnywaczy cisnied i mozliwosci spreza-
nia tych spalin podnoszg swojq temperature jesz-
cze wyzej 1 powoduja koksowanie smaru, gdy jest
brak powietrza, za$ zapalanie smaru, gdy Swieze
powietrze dostanie sie do cylindréw po zamknie-
ciu przepustnicy.

Celem przeciwdziatania tym szkodliwym zjawi-
skom, nalezy stosowaé rozpylanie emulsji smaru z
para nasycona. Rozpylacze Friedmanna i Word-
liczki moga byé¢ nadal uzywane, powinny by¢ jed-
nak uzupelnione przyrzadem, sterujacym doptyw
tej emulsji pomiedzy pierscienie uszczelniajace.
Uzyska si¢ w ten sposéb doprowadzanie smaru do
miejsc ulegajacych tarciu, smar odciety bedzie od
bezposredniego zetkniecia z para przegrzana, do-
plywaé w matej ilosci, lecz na kazdy skok tloka, a
wiec bedzie moznosé ustalenia racjonalnego roz-
chodu smaru i uzyskania jego oszczednosci.

Smar powinien byé doprowadzany stycznie do
obwodu cylindréw, by nawet przy obecnem, chao-
tycznem smarowaniu mieé lepszy pozytek, Blizsze
szczegbly tych rozwazan znajduja sie w czasopis-
mie ,Inzynier Kolejowy" z roku 1930 Nr. 10, w ar-
tykule: ,Krytyczny poglad na przyrzady, stuzace
do smarowania ttokéw i suwakéw parowej maszy-
ny parowozéw'’,

Wentyle ssace powietrze do cylindréw, umiesz-
czone na skrzyni suwakowej, nalezy skasowac.
Wentyle systemu Inz. Lopuszyriskiego, opisane W
Przegl. Techn."” z roku 1926, str. 712, powinny
byé w ten sposéb przerobione, by przy ich urucha-
mianiu, wykorzystujac préznie wytwarzanag W
przegrzewaczu, nie otwieraly one przewodu komu-
nikujacego z atmosfera, tylko ruchem swoim podbi-
jaly zaworek parowy o wigkszym przekroju, przez
ktéry para z kotta naptynie w wiekszej ilosci do cy-
lindra, niz to obecnie si¢ dzieje. Para wilgotna jest
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najlepszym bezpiecznikiem przeciw zapalaniu sie
smart.

Wyréwnywacze ciénieri musza byé zwiekszone.
Poniewaz przyczyniaja si¢ one do zwiekszenia
przestrzeni szkodliwej cylindréw, wiec racjonal-
niej byloby zastosowaé suwaki dzielone systemu
Nicolai lub Trofimowa (Technika Parowozowa,
1934 r., str. 19 lub 20).

G. Mechaniczne opalanie parowozéw

Do wytworzenia pary, potrzebnej dla mocy sred-
niej 3000 KM, zuzyé musimy wegla 2583 kg/godz.
Ta waga przekracza moznosé recznej obstugi, na-
wet przy uzyciu dwéch palaczy. Musimy wiec
wprowadzi¢ samoczynne opalanie parowozéw. Z
dwéch nadajacych sie¢ do tego celu urzadzed,
mian.: 1) opalania pytem weglowym i 2) opalania
weglem podawanym mechanicznie i rozrzucanym
po powierzchni rusztu (t. zw. stokery), nalezatoby
wybraé to drugie, t. j. stokery, albowiem nie czy-
nig one parowozu niezdolnym do pracy w razie ja-
kiegos defektu w tem urzadzeniu i moga da¢ réw-
nie wysokie korzysci materjalne, jak pyl weglowy;
urzadzenie to jest takze i proste i bezpieczniejsze.
Poniewaz stokery wprowadzono na prébe w dwu
parowozach Ty23 i wykazaly one swoja rentow-
noé¢, nalezatoby przystapi¢ bezzwlocznie do wy-
posazania parowozéw w to urzadzenie.

W Polsce zastosowano system stokeréw ,,Dou-
plex”, pochodzenia amerykanskiego, ktory nie jest
jeszcze u szczytu swego rozwoju i wymaga wielu
poprawek, latwo osiggalnych. Nalezatoby wyzys-

Organizacja gospodarki narzedziowej”

kaé qbecny okres kryzysu do wybadania tych ino-
wacyj, by w momencie wprowadzania hamulcéw
samoczynnych do pociggéw towarowych, co juz w
Polsce. rozpoczeto, byé przygotowanym do spraw-
nego i ekonomicznego ruchu cigzkich pociagéw.

Koriczac te wywody o brakach i potrzebach pa-
rowozu Ty 23, pragnalbym bardzo zainteresowaé
niemi szerszy og6! fachowcéw celem podjecia
rzeczowej dyskusji na ten temat i wyjasnienia, ze
wobec tak waznych zadad nie mamy czasu na zaj-
mowanie sie rozwiagzaniami polowicznemi, jak,
oddymiacz Langera 1i t. p. ulepszone urzadzenia,
bo one parowozu nie wzmocnia, tylko go raczej
ostabia.

00
Moyens de l'acroissement de la puissance des loco-
motives type Ty23 des Chemins de Fer d'Etat Polonais
jusqu’a 3000 CV sans grands changements
de leur construction
Résumé-

L'auteur attire l'attention sur la nécessité de posséder les
locomotives d'une puissance d'au moins 3000 CV pour le
transport des marchandises a grande vitesse, ce que fait le
but de l'introduction des freins continus par les Chemins
de Fer d’Etat Polonais. Ensuite il soumet a l'analyse le ré-
cent type de la locomotive polonais Ty 23 pour les irains
de marchandises et montre la possibilité de la recomstruire
pour qu'elle pourrait devélopper une puissance de 3000 CV,
L'analyse du travail de la chaudiére, du surchauffeur, de la
distribution de la vapeur, de la graissage, du tirage et de
l'alimentation en combustible, ainsi que des moyens de la
reconstruction de ces élements, permet arriver 4 la comclu-
sion que la recomstructiom, proposée par l'auteur, pourrait
étre effectuée a l'occasion de la réparation capitale des lo-
comotives en question.

Inz. J. Tichy, SIMP

Ustalanie niezbednego stanu ilociowego. — Utrzymanie dobrego stanu jakoSciowego. — Kontrola iloSciowa
wydanych narzedzi. — Rozdzial kosztéw zuiycia narzedzi. — Wydzial obstugi narzeaziowej. — Kolejnosé
postepowania przy reorganizacji gospodarki narzedziowej.

Ustalanie stanu ilosciowego.

Ze wzgledow finansowych wazne jest, aby stan
ilosciowy marzedzi nie byl nadmierny, nadmiar
oznacza bowiem niepotrzebne unieruchomienie
kapitalu. Z drugiej strony zbyt maly stan iloscio-
wy powoduje réwniez straty, gdyz oczekiwanie
na narzedzia moze przyczyni¢ si¢ do przekrocze-
nia terminu wykonania zaméwienia i zaplacenia
kary, dalej pilne, krétkoterminowe zamoéwienie
narzedzi podnosi ich ceng, ze wzgledu na niemoz-
no$é zanalizowania rynku, zebrania ofert, wresz-
cie na krétki czas dostawy. Ustalenie wilasciwego
stanu ilosciowego jest wigc zagadnieniem waz-
nem, a dla produkcji bardzo zmiennej — szczegol-
nie trudnem.

System rocznego planu zakupéw narzedzi nie
jest rozwigzaniem celowem, gdyz plan ten oparty
byé musi li tylko na cyfrze przecigtnego, srednie-
go z pewnego okresu, zuzycia ilo§ciowego narzeg-
dzi oraz na bardzo luznych przewidywaniach, ma-
jacych czesto malo wspélnego z poZniejsza rze-
czywistoscia.

Duzo wlasciwszym i lepiej do koniecznosci zy-
ciowych przystosowanym sposobem jest t. zw.

*) Dokoficzenie do str. 472 w zesz. 12 z . b,

,wieczna (stala) inwentaryzacja”. Polega ona na
ustaleniu dla kazdego rodzaju narzedzia pewne-
go minimum zapasu magazynowego; z chwila
zmniejszenia si¢ zapasu do minimum magazyn
obowiazany jest wystapié z zapotrzebowaniem
ustalonej ilosci, W tym wypadku, nawet gdyby
jaki§ rodzaj czy typ narzedzia zostal calkowicie
wyeliminowany z uzycia, maximum ilosci pozo-
stalej nie mogloby w zadnym wypadku przekro-
czy¢ sumy minimum i partji zakupowej. Pozatem
mamy i te korzysé, ze przy dobrze okreslonem
minimum rzadko moze zajé¢ wypadek chwilowe-
go braku jakiego$ narzedzia.

Najwazniejszym czynnikiem przy tym sposobie
jest ustalenie dla kazdej pozycji inwentarza na-
rzedziowego minimum zapasu i wielkosci partji
zakupowej, oraz stale kontrolowanie tych cyir i
oparte na doswiadczeniu i statystyce ich popra-
wianie.

[ Minimum zapasu nalezy okreslic na
podstawie:

a) ustalonego doswiadczeniem przeciginego
czasu dostawy narzedzia (od chwili zapotrzebo-
wania);

b) sredniego zuzycia ilosciowego w okresie np.
rocznym.
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Im czas dostawy krétszy i mniejsze zuzycie,
tem minimum bedzie mniejsze.

Jezeli zuzycie roczne oznaczymy litera a, czas
dostawy f miesiecy, to minimum zapasu wyrazi si¢

wzorem

a-t
apmn =k — szt ,
e 12

w ktérym k oznacza spétezynnik bezpieczedstwa,
ktéry powinien réwnaé si¢ conajmniej 1,1 przy ilo-
csaich od 20 szt. wzwyz, a najmniejsze minimum
zapasu narzedzi zuzywalnych wynosi¢ musi 2 szt.

II. Wielkosé partjizakupowej ustala
sie na podstawie sredniego zuzycia rocznego, obli-
czonego z okresu conajmniej lat trzech, przyczem
czestotliwoéé¢ zakupu nie powinna byé wigksza niz
3—4 razy rocznie; czestotliwo§é wieksza podnio-
staby nadmiernie koszt dokonywania zakupéw.

Wielkosé partji zakupowej mozna wyrazi¢ wzo-
rem

Tp—
partja =z - szt.,

w ktérym a oznacza $rednie zuzycie roczne, n cze-
stotliwo§é zakupu w okresie rocznym, a z spét-
czynnik, ktéry powinien byé tem wiekszy, im
mniejsze jest zuzycie narzedzi w ciagu roku.

Odnosnie przyrzadéw pomiarowych podkresli¢
nalezy, ze przy produkcji nieustalonej w malych
serjach i indywidualnej konieczne jest posiadanie
duzej ilosci suwmiarek, mikromierzy i sprawdzia-
néw nastawnych,

Celem stalego sprawdzania doktadnosci ustalo-
nego minimum i partji, pozadana jest perjodyczna,
np. co 6 miesigcy, analiza statystyczna ilosci zuzy-
wanej i czestotliwosci zakupéw oraz jakosci, przez
state sprawdzanie co tydzien !/,, ogélnej ilosci
kart inwentarzowych.

W celu kontroli sprawnosci funkcjonowania
gospodarki narzedziowej winny byé¢ obliczane ze-
stawienia miesieczne i roczne wartosci gotéwko-
wej:

a) posiadanego inwentarza narzedziowego;

b) przyrostu inwentarza, tak zakupowego, jak

i wykonywanego;

c) zmniejszenia inwentarza przez kasacje na-
rzedzi i przyrzadéw zuzytych i zniszczo-
nych, przez odstapienie lub sprzedaz niepo-
trzebnych lub przestarzalych, —

i to oddzielnie dla inwentarza normaluego i od-
dzielnie dla specjalnego.

Roczny przyrost wartosci inwentarza normalne-
go powinien by¢ bliski zeru, albo usprawiedliwio-
ny zwickszeniem lub zmniejszeniem produkdi,
wzgl. usprawnieniem gospodarki narzedziowej.

Roczny przyrost wartosci inwentarza specjal-
nego winien by¢ utrzymany w umiarkowanych
granicach, wzglednie byé usprawiedliwiony zmia-
ng przedmiotu produkcji. W razie produkcji réz-
norodnej zmiennej przyrost ten bedzie znaczny.

Utrzymanie dobrego stanu jakoéciowego.
W celu utrzymania najwlasciwszego stanu ja-
kosciowego, winien by¢ przewidziany odbiér na-
rzedzi tak zakupywanych, jak i wykonywanych,
i to nietylko pod wzgledem dokladnosci wykona-
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nia, ale i pod wzgledem jakosci materjaléw (su-
rowcoéw). W tym celu naleizy przedewszystkiem
opracowaé warunki techniczno-odbiorcze wszyst-
kich typéw narzedzi, Dla ustabilizowania jakosci
posiadanych narzedzi, nalezy je zakupywaé stale
u tych samych producentéw.

Nastepnie — po kazdym zwrocie z pracy
(z warsztatu) kazde narzedzie czy przyrzad musi

byé sprawdzane i zakwalifikowane na: dobre, do

ostrzenia, do naprawy lub do kasacji.
Na pétke moze by¢ polozone tylko narzedzie,
zakwalifikowane jako dobre. Narzedzie zakwali-
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Rys. 3 Wzér protokotu uszkodzema narzedzia

fikowane do ostrzenia, czy naprawy, wréci na pél-
ke dopiero po sprawdzeniu wyostrzenia, wzgl. na-
prawy,

Dla narzedzi pomiarowych, jak suwmiarki, mi-
kromierze, sprawdziany szczekowe, czy tloczko-
we, musi byé¢ przewidziana okresowa kontrola
ich stopnia zuzycia, dla sprawdzenia czy nie prze-
kroczyly ustalonych tolerancyj zuzycia.

Dla sprawdzenia stanu jakosciowego przyrza-
déw czy narzedzi, ktérych kontrola jest trudna do
przeprowadzenia pomiarami bezposredniemi (np.
stemple i matryce do tloczenia), wielka wygoda
jest wprowadzenie zwyczaju oddawania do wypo-
zyczalni nietylko przyrzadu, ale i ostatniej sztuki
nim wykonanej.

Niejednokrotnie zdarza sie, ze narzedzia i przy-
rzady, zwracane z pracy do wypozyczalni, wyka-
zujg uszkodzenia nieuzasadnione normalna praca.
Przyczyny tego rodzaju uszkodzen bywaja rozmai-
te: nieodpowiedni, czy tez wadliwy materjat narzg-
dzia, niewlasciwa konstrukcja narzedzia, wzgl.
przyrzadu obrébkowego, wreszcie niedbalstwo,
nieumiejetnosé, lekkomyslnosé, a nawet czasami
zta wola rzemieslnikéw.,
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Aby umozliwié usuniecie przyczyn uszkadzania
narzedzi, nalezy je w kazdym poszczegélnym wy-
padku wyjasnié i utrwali¢ w protokéle uszkodze-
nia (rys. 3). Wypozyczalnia winna przyjmowac in-
wentarz narzedziowy uszkodzony tylko lacznie z
protokétem, podpisanym przez kierownika war-
sztatu. Za uszkodzenia wynikle z niedbalstwa, czy
lekkomyslnosci nalezy winnych rzemieslnikéw ka-
raé pienieznie drobnemi sumami.

Wypozyczanie inwentarza narzedziowego przez
robotnikéw pomiedzy soba powinno byé zabro-
nione.

Kontrola ilosciowa wydanych narzedzi.

Wypozyczalnia narzedzi musi posiadaé sposéb
stwierdzenia w kazdej chwili, jakie narzedzia sa
w uzyciu i kto je posiada. Takich sposobéw ist-
nieje caly szereg, — wymieni¢ tylko kilka waz-
niejszych.

Najbardziej rozpowszechniony jest system ,po-
jedyiczych marek”. Kazdy robotnik, z chwila
przyjecia do pracy, otrzymuje okreslong ilogé
(np. 10) metalowych blaszek, t. zw. marek, na
ktéorych wybity jest jego numer. Gdy otrzymuje
z wypozyczalni jakiekolwiek narzedzia, oddaje
wzamian tyle marek, ile otrzymal narzedzi. Pra-
cownik wypozyczalni wiesza marki na haczykach,
znajdujgcych si¢ w przegrodach, z ktérych wyje-
te byly narzedzia. Przy zwrocie narzedzi robot-
nik otrzymuje zpowrotem swoja marke.

W wypadku oddawania przez wypozyczalnie
narzedzia do ostrzenia czy naprawy, na haczyku
wiesza sie marke naprawcza odmiennego ksztal-
tu, ktéra wzamian za narzedzia oddaje majster
izby narzedziowej.

W ten sposéb suma narzedzi w przegrodzie,
w kontroli oraz ilosci marek tak robotniczych,
jak i naprawczych, wiszacych na haczyku, musi
sie zgadzaé z iloscia ewidencyjna narzedzi. Wy-
miana narzedzia stepionego na wyostrzone usku-
teczniana jest bez zadnych manipulacyj markami.

System ten ma dwie zasadnicze wady. Miano-
wicie bardzo utrudnione jest sprawdzanie, jakie
narzedzia ma robotnik, i trzeba jego samego o to
zapytaé, a jezeli narzedzie zagubil i nie pamieta
jakiego byto rodzaju i wielkosci, trzeba przejrzeé
wszystkie marki, wiszace we wszystkich prze-
grodach.

Druga wada jest nieswiadomoséé wypozyczalni,
jaka ilo§é narzedzi posiada kazdy robotnik.

System ,,podwéjnych marek” omija obydwie
trudnosci. W tym wypadku, obok marek robotni-
czych i naprawczych, istnieja specjalnego ksztal-
tu marki narzedziowe, na ktérych wybity jest
symbol narzedzia. Kazda przegroda zaopatrzona
jest w dwa haczyki: jeden na marki robotnicze,
wzgl, naprawcze, drugi — na ktérym wisi zawsze
tyle marek narzedziowych, wiele znajduje si¢ na-
rzedzi w przegrodzie.

Pozatem w wypozyczalni, w bliskosci okienka,
przez ktére wydawane sa narzedzia, wisi tablica
z haczykami, kazdy z nich opatrzony jest nume-
rem robotnika, kilka haczykéw przewidzianych
jest dla narzedziowni.
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Gdy robotnik otrzymuje z wypoiyczalni narze-
dzie, oddaje swoja marke robotnicza, ktéra pra-
cownik wypozyczalni wiesza w przegrodzie, réw-
noczesnie zdejmuje z drugiego haczyka marke na-
rzedziowsa i wiesza ja na tablicy robotnikéw, Kaz-
dej chwili wiec magazynier wypozyczalni moze
sprawdzié, — przy pomocy tablicy robotniczej, —
jaka ilos¢ narzedzi posiada kazdy robotnik i ja-
kie to sg narzedzia. W wypadku nadmiernej ilos-
ci narzedzi wypozyczonych, wzgl. potrzeby na-
rzedzia w innem miejscu pracy, magazynier moze
interwenjowaé.

Pozytecznym zwyczajem jest wprowadzenie
marek robotniczych o zwiekszo-
nej warto$ci, ktérych wartosé przedstawia
nie jedno, lecz wigcej, np. 2, 3, 5, wzgl, 10. Marki
te sg zwykle wigksze od normalnych robotniczych
i odréznione obcieciem krawedzi, pozatem maja
na odwrocie wybita cyfre, okreslajaca wartosé ich
w sztukach (np. ,,5 szt.”). Stosuje si¢ je w wypad-
ku narzedzi bardzo szybko zuzvwalnych, gdy z za-
sady wydaje sie odrazu kilka sztuk, stanowiacych
komplet (np. 10 wiertel spiralnych ¢ 0,5 mm).
Zwracam uwage, ze, w wypadku wydawania ze-
spoléw, caly zespél stanowi wartosé jednej marki
robotniczej normalnej — jednosztukowej (np. frez
zespotowy, przyrzad z luZnemi cze¢Sciami).

Stosowany bywa jeszcze system marek da-
towych w celu okreslenia dlugosci czasu
przetrzymywania narzedzia przez robotnika, Wy-
pozyczalnia posiada w tym wypadku marki z cy-
frami od 1" do ,31". W chwili wydawania na-
rzedzia, na tablicy robotnikéw wiesza si¢ marke
datowa, odpowiednia do dnia w miesiacu. Robot-
mk obowiazany jest zwrdcié narzedzie najpéZniej
ostatniego dnia miesigca, w ktérym je pobral,
wzglednie pierwszego dnia miesiaca nast¢pnego
zglosié sie do wypozyczalni i zamienié marke da-
towa na inng, z cyira ,1".

System ten ma wprawdzie swoje zalety, lecz jest
niewygodny, bo kazdego 1-go ttum robotnikéw
zglasza sie do wypozyczalni, co powoduje strate
ich czasu oraz chwilowe przeciaZenie personelu
wypozyczalni. Bywa on tez stosowany rzadko i
przewasznie czesciowe — tylko do narzedzi o du-
zej wartosci, czesto tez bywa on Iaczony z syste-
mem podwéjnych marek.

Dla produkcji ciaglej, wzgl. w duzych serjach,
stosowany jest czesto system kwitowy. Przy
tym systemie wypozyczalnia wydaje narzedzia tyl-
ko na kwity wypisane i cyfrowane przez majstra
lub brygadziste. System ten jest wygodny tylko
w tych wypadkach, gdy narzedzie wypozyczone
zwracane jest po zupeinem jego zuzyciu. Dla pro-
dukcji w malych serjach i indywidualnej (pojedys-
czej) zupelnie sie nie nadaje, gdyz ze wzgledu na
czeste zwroty narzedzi majster musiatby zamienié
sie w biuraliste, lub mieé specjalnego pisarza.

W naszych przecigtnych warunkach naiodpq-
wiedniejszy bytby w stosunkach miedzy robotni-
kiem a wypozyczalnia system podwéjnych marek;
a w stosunkach miedzy wypozyczalniami a maga-
zynem centralnym — system kwitowy dla narze-
dzi prowadzonych stale przez wypozyczalnie i
ewentualnie system podwéjnych marek — dla na-
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rzedzi i przyrzadéw pobieranych na krétki prze-
ciag czasu.

Narzedzia na ksigzki Ogoélnie jest
w zwyczaju, ze narzedzia niezbyt kosztowne co-
dziennego uzytku wydawane sa robotnikowi na
state, W tym wypadku komplet koniecznych narze-
dzi winien byé wydany tylko za kwitem majstra
albo brygadzisty, unika sie¢ w ten sposéb pobiera-
nia nadmiernej ilosci i nie koniecznych narzedzi.
Pobrane na stale narzedzia wpisuje sie do ksiag-
zeczki narzedziowej robotnika, przechowywanej
przez niego, oraz do karty ewidencyjnej robotnlkg,
przechowywanej w wypozyczalni, Gdy narzedzie
zuZyje sig, robotnik wymienia je na takie same no-
we, przyczem zaden nowy zapis w ksiazeczce, ani
w karcie ewidencyjnej nie jest potrzebny, bo stan
narzedzi posiadanych przez robotnika nie ulegl
zmianie.

Nadmieni¢ nalezy, ze wskazane jest wydawaé
narzedzia wyltacznie na podstawie list narzedzi, po-
zatem wypozyczalnia ma prawo tylko wymiany na-
rzedzi niezdatnych do pracy na narzedzia identycz-
ne w dobrym stanie. W ten sposéb rzemieslnik, po-
siadajac tylko narzedzia przewidziane, jest zmu-
szony wykonywa¢é swa robote $cisle wedltug instruk-
cji, a nie ,,swoim” sposobem.

Odpowiedzialnosé za stan narzedzi wypozyczo-
nych winna byé doprowadzonma do mozliwie naj-
nizszego szczebla, a wiec:

w wypadku pracy indywidualnej — do rzemiesl-

nika,

w wypadku pracy brygadowej — do brygadzisty,

w wypadku pracy na automatach i rewolwerow-

kach — do ustawiacza.

Rozdzial kosztéw zuiycia narzedzi.

Ideatem rozdzialu bytoby bezposrednie odnosze-
nie réwnowartosci faktycznego stopmia zuzycia na
poszczegdlne roboty, wzgl. zaméwienia. Niestety,
praktyczne przeprowadzenie takiego bezposrednie-
go obcigzenia jest mozliwe tylko przy produkcji
ciagtej lub w bardzo wielkich serjach, kiedy narze-
dzie wziete raz do pracy wykonywa ja az do zu-
pelnego zuzycia.

Przy produkcji w serjach mniejszych, a tembar-
dziej nieustalonej, jedno narzedzie stuzy czesto do
wykonywania réznych robét przy rozmaitych wyro-
bach. W tym wypadku bezposrednie obciazanie za-
méwien czy robét byloby zbyt uciazliwe i zbyt
kosztowne. Dlatego tez kosztem zuziycia normal-
nego inwentarza narzedziowego ob-
ciagza¢ nalezy koszty produkcji droga posrednia,
mian. przez odnoszenie na koszty warsztatowe ko-
mérki produkcyjnej, ktéra te narzedzia zuzywa.

Stosowane s3 dwa systemy obcigzania kosztéw
wspélnych (warsztatowych). W pierwszym obcia-
zenie dokonywane jest dopiero po wyeliminowaniu
narzedzia wskutek jego catkowitej niezdatnosci do
pracy. Ten system ma dwie wady:

1) buchalteryjna warto§é inwentarza narzedzi
jest 100-procentowa, nawet w wypadku jego 95-pro-
centowego zuzycia;

2) eliminacja jest w praktyce przewaznie nie-
jednostajna, tak ze obcigZenie zuzyciem narzedzi
moze byé bardzo wysokie w jednym miesigcu, a
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bardzo niskie w innym, czego wynikiem jest nie-
wlasciwa wycena kosztow produkcii.

Dla uniknigcia tych wad nalezy koszty warszta-
towe obciaza¢ co miesigc przybliZonem sredniem
zuzyciem, a réwnoczes$nie taka sama suma, uzna-
waé rachunek kapitalu amortyzacyjnego narzedzi.
W ten sposéb, z jednej strony, ujednostajnimy ob-
cigzanie kosztéw warsztatowych zuZyciem narze-
dzi, a z drugiej strony — z chwila eliminacji narze-
dzia —-réwnowartos¢ jego znajdziemy w kapitale
amortyzacyjnym, z ktérego bedzie mozna naby¢
narzedzia nowe.

W systemie drugim, obcigzanie dokonywane jest
juz przy pobieraniu narzedzia z ceniralnego maga-
zynu narzedzi do wypozyczalni lokalnej (czyli do
warsztatu). System ten unika obydwéch wad sy-
stemu pierwszego, gdyz wartos¢ buchalteryjna na-
rzedzia jest doprowadzona do zera z chwila rozpo-
czecia zuzywania go, a i pobieranie narzedzi jest
przewaznie réwnomierne, szczegélnie przy stoso-
waniu ,wiecznego inwentarza'.

Przy produkcji w malych serjach i nieustalonej,
zmiennej, zdarza sie, i to gléwnie z narzedziami
i przyrzadami rzadko uzywanemi, ktérych wigc ma-
gazyn posiada niewielkie ilosci, ze jedno narzedzie
jest uzywane przez kilka komoérek produkcyjnych.
Zuzyciem takiej grupy narzedzi powinny byé ob-
cigzone koszty warsztatowe wszystkich tych komé-
rek, i to w stosunku proporcjonalnym do korzy-
stania i zuzywania. Ustalenie procentu zuzycia
przez kazda z tych komérek bedzie oczywiscie przy-
blizone.

Zuzyciem specjalnego inwentarza narzedzi
obciazaé nalezy bezposrednio zaméwienia, i to

1) przy zaméwieniach jednorazowych — catko-
wita wartoécia, niezaleznie od stopnia zuzycia;

2) przy zaméwieniach powtarzajacych si¢ — w
przyblizonym stosunku procentowym do zuzycia
(w zwiazku z wielkoscia zaméwienia i normami zu-
Zycia).

Przy produkciji ciaglej i wielkich serjach, roz-
dziat kosztéw zuzycia inwentarza normalnego mo-
e i powinien by¢ traktowany identycznie, jak in-
wentarza specjalnego.

Zachodzi jeszcze pytanie, jaka warto§é nalezy
braé pod uwage — wartosé stala nabycia, czv
zmienna rynkowa. Zasadniczo, ze wzgledu na kon-
kurencje, nalezatoby obciazaé wartoscia rynkowa,
a réznice wartosci odnosié¢ na rachunek strat i zy-
skow, jest to jednak procedura niewygodna i kosz-
towna, ze wzgledu na koniecznosé ciaglej .bu_Chal'
teryjnej zmiany wartosci nabycia, szacowania i t. p-
Przewaznie stosowane jest obcigzanie kosztem na-
bycia, tembardziej, ze wahania cen rynkowych sa
naog6l niewielkie.

Koszty ostrzenia i napraw inwentarza
normalnego powinny byé odnoszone na koszty war-
sztatowe tej komérki produkcyjnej, ktéra dany m-
wentarz narzedzi uzywa; inwentarza zas speC]alﬂ_e‘
go — na to zaméwienie, przy ktérego wykonywanit
narzedzia zostaly stepione.

Za straty w narzedziach, wynikle nie z winy ko-
moérki produkcyjnej, lecz z winy wadliwego ma-
terjalu czy wykonania, nalezy obcigzaé rachune
dostawcy, wzglednie rachunek strat i zyskéw, W
kazdym razie nie koszty warsztatowe.
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Rozdziat kosztéw administracyjnych gospodar-
ki narzedziowej powinien by¢é ujety w ogélnym sy-
stemie kosztéw wspélnych, blizej go wigc nie poru-
szam.

Wydzial obstugi narzedziowej.

Z tego powierzchownego przegladu zagadnien
widzimy, Zze sprawa gospodarki narzedziowej nie
jest ani prosta, ani tatwa; gdybysmy zaczeli do-
ciera¢ glebiej, okazaloby sie, ze odkryjemy jeszcze
caly szereg zagadnien szczegétowych, trudnych do
zdecydowania, bo doskonale rozwiazanie jednego
szczegotu bedzie czesto sprzeczne z dobrem roz-
wigzaniem innego, a dla ogélnej harmonji musi by¢
znaleziona droga posrednia.

Trudno$ci sa tem wigksze, ze inwentarz narze-
dziowy nie jest produkcja, — a tylko kosztuje,
zyskéw bezposrednich nie przynoszac. Nastawie-
nie wiec naczelnych organéw kierowniczych jest
naogé! negatywne do wprowadzania ulepszen czy
unowocze$nierl inwentarza pozornie martwego,
bezposrednio nieprodukcyjnego, bo to oznacza wy-
datek, zwykle wysoki, a korzysci czy oszczednosci
sa przewaznie w dalekiej perspektywie, wyrazne
i jasne udowodnienie ich jest czesto niezmiernie
trudne.

Aby gospodarka narzedziowa wiekszego zakladu
weszla na wlasciwe tory, konieczne jest scentra-
lizowanie jej w specjalnym wydziale, nieobarczo-
nym trudnosciami i klopotami bezposredniej pro-
dukcji. Zatatawianie spraw zwigzanych z gospodar-
ka narzedziowa samodzielnie, i sila faktu rozmai-
cie, przez poszczeg6lne komoérki produkcyjne jest
przewaznie niewlasciwe, zawsze niejednolite i nie-
systematyczne, a w rezultacie kosztowne. Wedlug
danych z przemystu niemieckiego, samodzielny
wydzial obstugi narzedziowej z centralnym ma-
gazynem i kilku wypozyczalniami lokalnemi opta-
ca sie juz w zakladach zatrudniajacych powyzej
300 robotnikéw.

Centralizacja obstugi narzedziowej nie wylacza
inicjatywy poszczegélnych warsztatéw czy biur
technicznych, przeciwnie — inicjatywa taka znaj-
dzie w centralnym organie wybitne poparcie, z tem
zastrzezeniem, ze projekt, czy wniosek, bedzie
zanalizowany z punktu widzenia catoksztaltu gos-
podarki narzedziowej. Szansa zrealizowania be-
dzie wigksza, gdyz centralny organ moze mieé¢ du-
Zzo wiecej motywéw przekonywajacych niz poje-
dyricza — jedna z kilku — komérka produkcyjna.

Do zakresu pracy Wydziatu Obstugi Narzedzio-
wej nalezalby caloksztalt gospodarki narzedziowej,
a wiec:

1) dobér inwentarza narzedziowego (znormali-
zowanego) :

a) ustalanie minimalnego koniecznego asorty-

mentu typéw (znormalizowanie inw. narz.
w obrebie wytwoérni),

b) stale celowe unowoczesnianie inwentarza na-

rzedziowego;

2) zaopatrzenie, a wiec utrzymanie stanu ilos-
Ciowqregc? inwentarza narzedziowego na wiasciwym
poziomie:

a) zapotrzebowanie we wlasciwym czasie,

b) ustalanie minimum ilosciowego i wielkosci
partyj zakupowych,

c) al}aliza nadmiernego zuzycia, wzgl. przyczyn
nieuzytkowania posiadanych typéw czy wy-
miaréw (brak zuzycia);

3) utrzymanie stanu jakosciowego inwentarza

na odpowiednim poziomie:

a) odbiér narzedzi, przyrzadéw, sprawdzianéw,
tak zakupywanych, jak wykonywanych,

b) przeglad i kwalifikowanie narzedzi i przyrza-
déw, zwracanych po uzyciy,

c) perjodyczna kontrola sprawdzianéw i przy-
rzadéw pomiarowych,

d) doprowadzanie narzedzi tepych, zepsutych,
uszkodzonych do stanu gotowosci do pracy,

e) eliminowanie (kasacja) inwentarza zuzytego
i przestarzatego;

4) magazynowanie i konserwacja inwentarza
narzedziowego:

a) administracja centralnego magazynu narze-
dziowego,

b) ewidencja posiadanego inwentarza;

5) wydawanie narzedzi do pracy:

a) administracja lokalnych wypozyczald narzeg-

dzi,

b) ewidencja wypozyczonego inwentarza;

6) czuwanie nad wlasciwg amortyzacjg inwenta-
rza narzedziowego i sprawiedliwym rozdziatem
kosztow zuzycia;

7) $cista wspélpraca z Biurem Metod i Biurem
Konstrukcji Narzedzi i Przyrzadéw, wzajemna wy-
miana pogladéw, uzgadnianie konstrukcyj narzedzi
i przyrzadéw;

8) Scista wspétpraca z Biurem Zakupéw, wybér
firm dostarczajacych i t. p.;

9) stata wspélpraca z warsztatami i Biurem Fa-
brykacyjnem:

a) stata wymiana pogladow,

b) analiza zapotrzebowar narzedzi pod wzgle-

dem ksztaltu, jakosci i ilosci,

c) analiza projektéw odnos$nie metod admini-

stracyjnych i t. d.

Wydzial Obstugi Narzedziowej jest odpowie-
dzialny za jako$é wszystkich narzedzi i przyrza-
déw dostarczanych, wykonywanych i uzywanych,
musi zatem mieé¢ do dyspozycji wykwalifikowanych
kontroleréw-odbiorcéw i mie¢ wszelkie ulatwienia
w korzystaniu z laboratorjum, tak pomiarowego,
jak i chemicznego.

Zadania tego wydzialu rozpatrywane byly dotad
z punktu widzenia eksploatacji inwentarza narze-
dzi, Jezeli wytwérnia prowadzi réwniez produkcje
narzedzi do wlasnego uzylku, warsztat wytwarza-
jacy narzedzia moze podlegaé Wydziatowi Obstu-
gi Narzedziowej (przy duzej skali produkcji na-
rzedzi nie jest to jednak pozadane).

Zatem do zakresu pracy Wydziatu Obstugi Na-
rzedziowej moze jeszcze nalezeé:

10) wykonywanie narzedzi:

a) prowadzenie warsztatu narzedziowego,

b) normalizacja elementéw skladowych inwenta-

rza narzedziowego,
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c) normalizacja surowecéw do prod. narzedzi,

d) normalizacja tarcz szlifierskich do produkcji
narzedzi.

Kwalifikacje kierownika
wydzialu obstugi narzedziowej.

Z ogélnego przegladu zakresu pracy tego wy-
dzialu widzimy, ze kierownikiem musi byé¢ czto-
wiek o wielu kwalifikacjach, a wigc:

a) musi byé wytrawnym praktykiem narzedzio-
wym, znaé prace narzedzi w réznych warun-
kach, aby méc okresli¢, jakie typy narzedzi
moga w okreslonych warunkach oddaé naj-
wieksze uslugi,

b) musi dobrze orjentowaé si¢ w rynku narze-
dziowym, tak krajowym, jak i obcym,

c) musi posiada¢ umyst analityczny, aby moéc
przeprowadzi¢é normalizacje i zmniejszenie
asortymentu bez szkodliwych dla produkeji
skutkow,

d) musi posiadaé¢ duze wyczucie i zdolnosci or-
ganizacyjne, aby skomplikowana sie¢ szcze-
golow powiazaé w calo§é sprawnie pracuja-
ca, aby wybraé najodpowiedniejsze dla lokal-
nych warunkéw drogi,

e} musi byé obznajmiony z ksiegowaniem, ze
wzgledu na dopilnowanie stusznego rozdzia-
tu kosztéw zuzycia, na odpisy amortyzacyjne,
na prowadzenie réznych wykazoéw i statystyk,

f) musi posiadaé¢ zdolnosci wymowy, argumen-
tacji, jasnego rozumowania, aby méc przeko-
naé¢ konserwatywnie nastrojone kierownictwo

naczelne o celowosci i koniecznosci wydat-
kéw.

Kolejnoé¢é postepowania przy reorganizacii
gospodarki narzedziowej.

A. Okres wstepny:

1) prowizoryczne ustalenie symbolistyki (1, 2, 3
i 4-ty znak);

2) uporzadkowanie posiadanych narzedzi, przy-
rzadéw i sprawdzianéw i sporzadzenie ich iloscio-
wego wykazu wedlug prowizorycznej symbolisty-
ki z podaniem zuzycia rocznego dla kazdej pozy-
cji — S$redniego z ostatnich conajmniej 3-ch lat.
Dla inwentarza niedajacego si¢ ujaé w ramy sym-
bolistyki prowizorycznej nalezy sporzadzi¢ wykaz
oddzielny, grupujac poszczegélne pozycje wedlug
podobienistwa typow, wzgl. przeznaczenia;

3) przeprowadzenie analizy poszczegdlnych po-
zycyj tych wykazéw, ustalenie typéw, rodzajow i
wymiaréw koniecznych, oraz ich ilosci, wreszcie
zadecydowanie, ktére narzedzia sa zbedne, ze
wzgledu na mozliwos$é ich zastapienia wybranemi;

4) ustalenie definitywne symbolistyki (na pod-
stawie dokonanei analizy) przez uzupelnienie zna-
kami 5-ym i 6-ym oraz przez dodanie nowych grup
narzedziowych, a wiec ustalenie typéw normalnych
dla danej produkcji, chociaz nienormalnych we-

dlug P. N.

B. Okres przygotowawczy:

1} ustalenie ogélnych ram administracji, po za-
nalizowaniu obecnych trudnosci i niedomagas przy
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wspoétudziale dotychczasowych organéw gosp. narz
Ustalenie rutyny wszystkich nadajacych sie do te.'
go elementéw, zanalizowanie dotychczasowych for-
mularzy i ustalenie nowych (,co i jak" wykony-
waé);

2) ustalenie ilosciowe personelu oraz okreslenie
funkcyj (kto bedzie wykonywaé);

3) wybér pomieszczeri, przygotowanie projektéw
przerébek i wyposaZenia; wykonanie preliminarza
kosztéw inwestycyj, kosztéw reorganizacji, wresz-
sie kosztow stalych gosp. narz. (,gdzie" wykony-
wad);

4) uzyskanie zgody naczelnego kierownictwa, ko-
niecznych kredytéw oraz zapewnienie specjalnych
praw na okres przygotowawczy i okres reorgani-
zacji;

5) ustalenie programu kolejnosci prac i termi-
néw ich wykonania (kiedy wykonaé).

C. Otkres organizowania (przejsciowy):
1) dobér personelu i przeinstruowanie go;

2) kolejne wprowadzanie w Zycie nowej ruty-
ny wedlug programu;

3) stopniowe uzupelnianie inwent. narz. nowemi
typami i nowemi ilo§ciami, ustalonemi w okresie
wstepnym;

4) powolne wycofywanie

typéw i wymiaréw
zbednych.

W okresie tym nalezy dziataé powoli, aby przez
zbyt szybkie tempo nie doprowadzi¢ do zaburzen
réwnowagi i duzych trudnosci, wzgl. nawet zaha-
mowania produkciji.

Przy reorganizacji konieczna jest duza ostroi-
nos¢, gdyz tatwo wpasé mozna w przesade, a trze-
ba mieé¢ zawsze w pamieci, Ze celem organizacji
gospodarki narz., jak zreszta kazdej organizacji,
jest korzystny wynik ostateczny — zmniejszenie
ogblnego kosztu produkcji. Organizator musi da-
zyé do uproszczen i oszczednosci, tej oszczednosci
wlasciwej — przesadna oszczednosé czesto bywa
rozrzutnoscia. Wynik finansowy samej tylko gos-
podarki narzedziowej nie jest jeszcze sprawdzia-
nem oszczednosci, mozna ja dopiero osadzi¢, anali-
zujac caloksztalt wszystkich kosztéw produkeji.

X X J

L'organisation de la gestion des outils pour

le travail des métaux
(suite ef fin)

Résumé:

Dans la présenie partie de son étude l'auteur s'occupe
des questions survantes: détermination de la quantité néces-
saire des divers outils 2 magasin, contréle qualitative de l'in-
ventaire des outils, contréle quantitative des outils délivrés
du magasin, répartition des cotits des outils sur les com-
mandes (travaux executés). Ensuite l'auteur décrit 1'organi-
sation rationnelle du Service des Outils, énumére ses fonc-
tions et indique les qualités requises du Chef de ce Service.
A la fin il donne la liste et la successivité des travaux con-

duisant & la réorganisation de la gestion des outils pour le
travail des métaux,
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TOM I — Nr. 15 — 16

DZIALt NORMALIZACYIJNY

OMISJA Techniki Warsztatowej Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego na posiedze-
niach w dniu 11 kwietnia 1935 r, oraz 27
czerwca 1935 r. przyjela podane niZej projekty
norm narzedziowych, ktére sa do przejrzenia dla
o0s6b zainteresowanych w Biurze Polskiego Kom.
Normalizacyjnego (Warszawa, Elektoralna 2) od
godz. 8-ej do 15-ej (w soboty do godz. 13 min. 30).

Termin zglaszania sprzeciwoéow do
tych projektéow uplywa dnia 1-go listopada
1935 r.

Z wymienionych niZej projektéw norm zostaly
ogloszone w druku do ogélnej krytyki w Nr. 13-14
+Przegladu Mechanicznego’” z r. 1935 projekty:
PN/N-20, 21, 40, 41 (gwintowniki do gwinté6w me-
trycznych i Whitworth'a do otworéw przeloto-
wych i §lepych) oraz w Nr. niniejszym projekty:
PN/N-816 — Znakowanie i klasylikacja narzedzi
do skrawania metali. Gwintowniki normalne;
PN/N-230 — Narzynki okragle do gwintéw me-
trycznych; PN/N-813 — Znakowanie i klasyfikacja
narzedzi rzemieslniczych. Pilniki i tarniki normal-
ne; PN/N-1005 — Pilniki $lusarskie. Ptaskie. Gtow-

ne wymiary.

Spis projektéw
zatwierdzonych na posiedzeniu dn. 27.V1.1935 r.

PN/N- 813 Znakowanie i klasyfikacja narzedz: rzemieélni-
czych. Pilniki i tarniki mormalne.
1000 Przekroje stali na pilniki i tarniki.
1001 Nacigcia pilnikéw normalnych.
1005—1011 Pilniki $lusarskie (plaskie, okragle, pét-
okragle, kwadratowe, tréjkatne, plaskie, szpi-
czaste, nozowe).

1015—1019 Pilniki cigzkie (plaskie, okragle, pél-
okragle, kwadratowe, tréjkatne).

1025 Pilniki zdzieraki. Ptaskie.

1028 " " Kwadratowe.

1035 » do pil. Plaskie.

1039 v w1 TIréjkatne,

1042 " zaokraglone,

1045 Tar;nkd vr’p}avskie do drewna.

1046 " okragte do drewna.
1047 " potokragle do drewna.
1050 - kowalskie do kopyt.
1051 T szewckie zwykle.

Spis projektéw
zatwierdzonych na posiedzeniu dn. 11.IV.1935 r.
PN/N-816

20

Znakowanie i klasyfikacja narzedzi do skrawa-
nia metali, Gwintowniki normalne.
Gwintowniki do gw, metrycznego.
otworow przelotowych.

Reczne do

21 Gwintowniki j. w. Reczne do otworéw $lepych

22 Gwintowniki j. w. Reczne do nakretek.

23 Gwintowniki j. w. Reczne do marzynek okragl.

24 Gwintowniki j. w. Reczne do narzynek dzielon.

25 Gwintowniki j. w, Maszynowe do mnakretek.

40 Gwintowniki do gw. Whitworth'a. Reczne do
otworéw przelotowych.

41 Gwintownilsi j. w. Reczne do otworéw s$lepych.

42 Gwintowniki j. w, Reczne do makretek.

43 Gwintowniki j. w. Reczne do narzymek okragl.

44 Gwintowniki j. w. Reczne do narzynek dzielon.

45 Gwintowniki j. w. Maszynowe do makretek,

50 Gwintowniki do gwintowania rurowego Whit-
worth'a. Reczne.

51 Gwintowniki j. w. Do marzynek okraglych.

52 Gwintowniki j. w. Do marzynek dzielonych.

53 Gwintowniki j, w. Maszynowe,

230 Narzynki okragte do gwintéw metrycznych.
231 " y " " Whitworth'a.

235 W dzielone ,, " metrycznych.
236 1 " 1 " Whi’tworth'a.

250 Oprawki do narzynek okraglych.

253 1" " " dzielonych.

147 Poglebiacze stozkowe do otw. na Iby stozkowe
wkretéw z gw metrycznym. Prowadzente w
otworze przejéciowym.

Poglebiacze j. w. Prowadz. w otworze pod gwint.
Poglebiacze j. w. Prowadz. w otw. przejsciowym.
Poglebiacze j. w. Prowadz. w otworze pod gwint.
Pllozsxglertaki stozkowe. Wielokatne o zbieznosci
361a Pierscienie do oprawek i do trzpieni do frezéw.

148
149
150
204

POLSKIE NORMY
Termin zgtaszania sprzeciwéw*): 1 listopada 1935 r.
Pilniki $lusarskie PN
Ptaskie

, N—1005

Gtéwne wymiary Projekt
!

: [ Al I _zZnak wytwdrn ~ A-B

Al < «————————f— =

) l

= B

Ed f L 1 ’

5

8

O

N

k|

g Przyklad oznaczenia pilnika §lusarskiego

#| plaskiego o dilugosci L =300 mm i nacieciu

gl grubem (R):

I

£ Pilnik §lusarski plaski réwniak

B 300 — PN/N-1005

g lub symbolicznie RPSa 300 R

g mm

3 Oznacz 1

g 1

g L b h hy l .

Z,

2 100 12 2,5 1,5 40

gl 25y 15 3,5 2 45 15

¥ 150 18 45 25 50

& 200 22 6 3,5 60

£ 250 26 7 4 70 20

& 300 31 8 45 80

3| 350 36 9 5 90

N 400 40 10 5.5 100 .

g 450 43 12 6 110

2 500 50 13 6,5 120

2 Materjal: stal weglowa.

2 Wymiary ujete W nawiasy nie sg zalecane.

3 Szerokie boki nacigte sa podwdéjnie krzyzowo.

g Z waskich bokéw naciety jest tylko jeden — nacigciem

_E pojedyriczem. ] .

5 Pilniki powyzsze posiadaja naciecia: grube (R), $red-

%] nie (P), drobne (G) i bardzo drobne D.

& PN
Naciecia pilnikéw normalnych, . . . . . N - 1001
Znakowanie i klasyfikacja narze¢dzi rzemiesin.

Pilniki i tarniki normalne . . . . . . . N- 813

") Do Biura Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.
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Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.

PRIEGLAD ‘
MECHARICZNY oK

POLSKIE NORMY Termin zglaszania sprzeciwéw™) 1 listopada 1935
Narzynki okrggte do gwintow metrycznych _W‘N“
Gléwne wymiary _
Projekt
N-M
Ksztatt 8
h—
M.
Ksztatt A 7 %////
i
—t
“{ i
7lllllllllp'llllA¥IIl.
Przyklad oznaczenia narzynki okraglej do gwintu M 10:
Narzynka okragla M 10 PN/N-230 lub symboliczniec NHNa M 10.
Przykiad oznaczenia narzynki okragtej do gwintu drobnozwojowego 2 M 10X 1:
Narzynka okragla M 10x1 PN/N-230 lub symbolicznie NHNb M 10 1.
mm
Do gwintow D*) ——_T» N T
kﬂ_x;etryczneg;_m E;c:t;nozwou;wgo 2! nomin — __ Wymuary granicene ‘ h a r Ksztalt
PNG-205-206 PNG-208 | gérny % dolny | | |
: ‘
1— 2,6 ,W,l— 2,6 } #lﬁ- B 15,950 _l 1§?_840 R 5 0,5 ‘ 0,5 A
3— 6 3— 6 20 19,935 19,805 7 !
7— @ T— 9 25 24,935 24,805 T 9 0,8 0,8 o
10—11 10—11 D) 29935 | 29,805 | 11 1,0 0,8
—_ 12 —14 8 9‘ I T A T R - 1“ -
1914 — 3 37,92 37,76 "1d 1,2 ,0
— 16 — 20 D T T T T )
=55 — 45 44,92 44,76 - 48 1,2 1,0
= 20—24 | 16 - - B
57— 52 — 55 54,9 54,71 S 1,5
= T 27T—386 | B R B 3 D
oT—s8 T T~ 65 64,9 64,71 ToE T 1,8 z 1,5
- 39 —42 I I ) B R
e — 75 74,9 74,71 e 1,8 2,0
— T o45—52 | T - 22 | T .
5 — 90 99,88 89,66 S 2,0 2,0
Symboliczne oznaczemie o T
NHNa M !NHNb Msskok ) Wymiary graniczne D wykonaé wedlug ukiadu tolerancy) $redmic dla watkow d 11
Materjal: stal narzedziowa.
rednica d powinna byé meco wigksza od zewnatrznej $redunicy gwintu.
W narzynkach do gwintéw o malych $rednicach zaleca si¢ robi¢ z jednej strony wytoczenie (na rysunku zazna-
czone linja przerywang) tak, zeby dlugoéé gwintu narzynki wynosila ok. 6 zwojow.
Tlos¢ ostrzy oraz ksztalt otworéw odprowadzajacych wibry — dowolne.
Znakewanie: podaé rodzaj i wymiar gwintu.
Narzynki przecigte wykonywa si¢ na zadanie.
..
Narzynki okragle do gwintéw Whitworth'a . . . . . N-231
Oprawki do narzynek okraglych . . . . . . . . . . N - 250 N H N
Gmt MEIYCZNY & o i 5 5 6 3 % 8 » 5 5 5 m 0w G ~205i206
Gwint metryczny drobnozwojowy 2 . . . . . . . . G - 208

*) Do Biura Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.
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TOM I — Nr. 15 — 14

i&'elcgmml"cm
POLSKIE NORMY

Znakowanie i klasyfikacja narzedzi do skrawania metali

Gwintowniki

Copyright by PKN,

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.

Termin zglaszania sprzeciwsw: 1 listopada 1935 r.

normalne

__PN
N - 816
Projekt

Do gwintu metrycznego

D] 0o gwintu metrycznego drobnozwojowego.

Reczne do otworow

Reczne do otwordw

a przelotowych = a przelotowych
Reczne do otworow Reczne do otwordw

b Slepych i e b slepych
Reczne do Reczne do

¢ nakretek | Te——d—FF ¢ nakretek

Reczne do narzynek

d d Reczne do narzynek
niedzielonych === medzielonych
Reczne do narzynek Reczne do narzynek
e dzielonych L ﬁq;“}r:"a e dzrelonych
f Maszynowe do f Maszynowe do e
nakretek =" nakretek —_—
g| Maszynowe dtugie = g| Maszynowe dtugie ET
h h
Do gwintu Whi*wortha R Do gwintu Whitwortha do rur
Reczne do otworow f
a przelotowych y | S R a Ruone [ %’
Reczne do otwordw Do narzynek —_—
b slepych _H;— =1 = b niedzielonygh —_— ==
Reczne do Do narzynek
¢ nakretek — - ¢ dzielonych +‘— B ﬁ—%
Reczne do narzynek - _
d niedzielonych =1 I-B d Maszymowe == Em——e
Reczne do narzynek N
e dzielonych e i e
f Maszynowe do = _ j-
nakretek ==
g| Maszynowe dtugie = =) g ’
h h
Specjalne.
Wielko§é gwintownika okre§la si¢ oznaczeniami gwintu.
a Masz. do narzyn. dziel. [ f i )
z gw metrycznym Przyklad znakowania: Gwintownik do gwintu
p| Masz do narzyn dzrel _ e metrycznego drobnozwolowtego M20 x 1,5,
z gw. metr drobnozw reczny do nakretek otrzymuje symbol
¢ | Masz. donarzyn. dziel. e MGDc M20x1,5
z gw.Whitwortha e
Masz. do narzyn. dziel, — ] . .
d zgw. Whitw. do rur — Znak. i klas. narzedzi do skraw. metali:
Narzedzia normalne . . . . . . . .
; ! S Podz. na grupy . « « « « « « « .+ .
€ Dozprj/yl;;c:gc:w Pe: rr,;sa, Znakowanie inwentarza narze¢dziowego .
¥ geerd Gwinty. Skréty oznaczed . . . . . . .
A2 ] o ——
f Z gw. metr. drobnozw. S
9| 2 gw whitwortra | TE=FH
Y m——
h —

z gw. Whitw. do rur
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POLSKIE NORMY Termin zgtaszania uwag i sprzeciwéw: 1 listopada 1935 r.

Znakowanie i klasyfikacja narzedzi rzemie$lniczych ,,J),N,

Pilniki i tarniki normalne

S Stvsarskie? C

a Ptaskie L a Ptaskie

b Okraggte ) b Okrggte RS — e |
. c Pdtokrggte »l lc Pdtokrggte b |
Z
% dl kKwadratowe »l |d Kwadratowe "
>
"D 9 .
o e Trojkqtne ” e Trojkgtne "
)
) Ptaskie
>
& f szpiczaste i f
Q

g NoZowe | BNEY) g
o h h
g
=
g k k
iz
Y . . .
01z Zdzieraki. P Do pit
o
5 a Ptaskie b || |a Ptaskie N ¢ 4 |£
vl
—
G
=3 b| Ptaskie wiazkowe | b
5
¥ Pdtokrqgte ,
£ c Wi kowe | CEEEE=— ) |w| || Pitokrqote EETm=— - |1
Q
<
= dl Kwadratowe .|| |d
2]
E
:2 e e| Trojkqgtne ostre e P [
|| f
[
E
o
Y
‘|l g
& Tréjkgtne
% h h zaokrgglone | EEEENSS= P |
- k k
8
]
ol
50
N T Tarniki ¥
8 - Oznaczenie: L — dlugo$¢ czesci nacigtej pilnika.
2 a PfaSkd’Z dFeWwna aanig = L p W pilnikach normalnych stosuje si¢ nast¢pujace na-
oy ‘ cigcia: w zdzierakach (Z) b. grube; w réwniakach (R)
2 Okragte grube; w polgladzikach (P) $rednie; w gladzikach (G)
& b CTEETTTT—— @ | % (
o) do drewna . o5 :
= drobne i w podwojnych gladzikach (D) b. drobne.
s Potokrqgte
,§ ¢ do drewna b [xe
% Przykiad znakowania: Pilnik $lusarski
5 d okragly, gladzik o dlugosci L = 200 mm
Q .
& e| Trdikatne otrzymuje symbol

do drewna SR Ll A RPSb 200 G
f| Kowalskie b
Szewckie
g wykte | CEEEEEEED b v RP
Szewckie Uwaga: Stosowanej dawniej nazwy:
h tyzZkowe \-=\ i 1) ,stuzinowe” l
?) ,;maszynowe’’  nalezy unikac.
k 3) ,raszple”
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HANICZNY

TOM'| — Nr. 15 — 16

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

CZESCI MASZYN

Panewki z bronzu olowiowego.

Stosowane w lotnictwie panewki, wylane bialym metalem
o osnowie cynowej, w mocniejszych silnikach zuzywaja sig
zbyt predko, co zmusza do poszukiwan bardziej odpowied-
nich materjalow. W silnikach samochodowych dobrym sto-
pem lozyskowym okazal si¢ bronz olowiowy, zawierajacy
60 = 70% Cu, 30 = 40% Pb, 1,5 = 2,5 Sn, wzglednie Ni,
w panewce stalowej. Panewki wylane takim stopem sa wig-

cej wytrzymale, posiadaja lepsza przewodnosé cieplng oraz
wieksza wytrzymalo$é na zmeczenie. Pociaga to za soba
zmniejszenie dlugosci panewki. Wada tego materjatu jest
mniejsza plastycznosé niz metali lozyskowych o osnowie cy-
nowej, co wymaga dokladniejszego montazu oraz dobrego
smarowania. Jezeli bowiem pomi¢dzy panewke a wal w niej
pracujacy dostanie si¢ jakakolwiek twarda czastka, to rie
zostanie ona wgnieciona w meta!l
tozyskowy, lecz moze tatwo spowo-
dowaé zniszczenie walu. Pozatem
warstwa bronzu musi $cisle 1 odpo-
wiednio mocno byé polaczona z
wktadka stalowa. Przy duzych na-
ciskach jednostkowych albo przy
uderzeniach niescisle przylegajaca
warstwa bronzu moze zupelnie od-
dzieli¢ si¢ od panewki stalowej, co

miastami Norymberga a Fiirth (7 km), zorganizowano w lipcu
r. b. w Norymberdze wystawe kolejowa w nowozbudowane;j
towarowej hali przeladunkowej na dworcu przetokowym w
tem miescie. Wystawa ta uwidocznia stan obecny kolejnic-
twa niemieckiego, za$ z jego stopniowym rozwojem zapozna-
ja bogate, swiezo jeszcze uzupelnione zbiory norymberskiego
Muzeum kolejowego (Muzeum to, znajdujace si¢ w gmachu
o powierzchni wystawowej 8 500 m? obchodzilo rownoczes-
nie swoj 50-letni jubileusz). Na Wystawie pokazano szereg
najnowszych urzadzen w rozmaitych dziatach kolejnictwa,
jak maszyny Adrema do mechanicznego przenoszenia wyli-
czonych frachtéow (w dziale ,ruch towarowy"), najnowsze
urzadzenia do obstugi parowozéw (zaopatrywanie w wegiel,
usuwanie zuzla i t. p.) — w dziale ,ruch i prowadzenie po-
ciggow”, urzadzenia do kontrol: ruchu — w dziale ,,sygnali-
zacja i elektryfikacja” i t. d. Najwieksze jednak zaintereso-
wanie wzbudza dzial lokomotyw, mieszczacy si¢ w dwu wiel-

pociagnie za soba zniszczenie pa-
Od bronzu wymaga sig
zwartosci, braku peknigé, wciag-
nie¢ i innych podobnych wad oraz
odpowiedniej mikrobudowy, odpo-
wiadajacej warunkom pracy. Otow
rownomiernie

newki.

musi byé rozlozony
w postaci drobnych wtracen. To-
pienie bronzu odbywa si¢ w ropo-
wych piecach tyglowych, przyczem
najpierw laduje si¢ miedz, ktora to-
pi si¢ pod 10—15 mm warstwa wegla drzewnego. Po przegrza-
niu miedzi do 1150—1200°C dodaje si¢ otowiu stopionego w
innym tyglu. Nastepnie przeprowadza si¢ odtlenienie miedzig
fosforowa, dobrze si¢ miesza zapomoca paleczki grafitowej
i po usunieciu wegla odlewa sie w bloczki w temp. 1060°C.
Praktyka wykazala, iz wylewanie panewek metalem przeto-
pionym po raz drugi daje wyniki lepsze, anizeli wylewanie
metalem stapianym. Zalewanie odbywa si¢ w temperaturze
1050°C. Sam proces zalewania nastrecza bardzo powaine
trudnosci, szczegolnie co do otrzymania rownomiernego roz-

Rys. 1.
ktory osiagnal szybkos¢ 177 km'h przy obciazeniu 130 t.

lozenia olowiu.

Soosob zalewania pojedyrczych panewek w chwili obecnej
mozna uwazaé za rozwiazany pomys$lnie, jest on jednak ko-
sztowny; poszukuje si¢ wigc metody, umozliwiajacej masowe
zalewanie. Dotychczas metody takiej nie znaleziono.

Zalewanie pojedyriczych panewek sposobem odsrodkowym
nie udaje sie, natomiast dobre wyniki miata da¢ metoda na-
tryskowa Shoopa. (Litiejnoje dieto. 1935, zesz. 2).

E. P

KOLEJNICTWO

Nowe parowozy niemieckie
na Wystawie w Norymberdze.

Z powodu uplywajacego w r. b. 100-lecia kolejnictwa nie-
mieckiego, ktorego poczatki siegaja daty 7 grudnia 1835 r.,
gdy otwarto ruch na pierwszej kolei niemieckiej pomiedzy

Nowy szybkobiezny parowoz kolei niemieckich,

kich halach o diugosci 300 m, po 30 m szerokosci. Charak-
terystyczna cecha tego dzialu wystawy jest, ze wowczas, gdy
podobny pokaz, zorganizowany przed 5 laty w Berlinie z
okazji Wszechswiatowej Konferencji Energetycznej, przepro-
wadzony byl pod znakiem lokomotyw wysokopreznych, to
wystawa tegoroczna wysuwa na czolo najwyzsze osigg-
niete szybk o$cijazdy. Pod tym wzgledem pierwsze miej-
sca przypadaja dwu parowozom o oslonach oplywowych,
ktore osiagnely rekordowe wyniki, rozwijajac 183 i 177 km/
godz. Pierwszy z nich (firmy Borsig), o do$¢ niezgrabnym
wygladzie, opisany jest w ,Frzegl. Mech." (p. rys. 11 na
str. 465 w zesz. 12 z r. b.), ma uklad osi 2-3-2, ciezar cal-
kowity 127 t, ciezar napedny 56 t, ci$nienie pary 20 at, pole
rusztu 4,8 m”, calk. pow. ogrzew. 255 m?, pow. przegrzew. 90
m?®; kociol wylwarza 15000 kg/h pary, parowoz za$ rozwija
2800 KM w 3-ch cylindrach po 450 mm srednicy. Osie parowo-
zu sa obustronnie hamowane naciskiem rownym 180% naci-
sku osi, procz dwu osi wozka przedniego, kiore dla wigksze-
go bezpieczenstwa ruchu sa hamowane naciskiem 50% pierw-
sza, 80% druga. Tender jest rowniez catkowicie ostoniety.
Rozstaw osi skrajnych wynosi 22075 mm, wobec czego moz-
liwe jest obracanie parowozu na obrotnicach o srednicy
23 m.

Druga szybkobiezna lokomotywa (rys. 1), budowy wytw.
Henschel, o zgrabniejszych ksztaltach, wazy 128t (ciezar na-
pedny 55 t), rozwija zas tylko 1600 KM przy 20 at. Wobec
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symetrycznego ustroju, parowdéz ma jednakowe wlasnosci
jezdne przy ruchu w obu kierunkach, wiec nie wymaga ob-
racania. Dla ulatwienia obstugi przy jezdzie budka maszy-
nisty naprzéd, umieszczono wszystkie przyrzady kontrolne
i ruchowe takze na tylnej $cianie budki. Parowéz taczy sie
z czterema wagonami szczegblnie lekkiej budowy zapomoca
sprzegéw automatycznych, laczacych zarazem sieé¢ hamulco-
wa, ogrzewnicza i elekiryczna. Dla zmniejszenia oporu po-
wietrza, wagony polaczone sa harmonja i stopnie sa podno-
szone i chowane.

Trzeci interesujacy parowdz wystawita firma Krupp. Jest
to lokomotywa typu 2-3-1, o cisnieniu pary 25 at. Wobec
wyzszego ci$nienia wykonano kociol o rurach 6,8 m dtugosci
ze stali chromowo-molibdenowej; z tegoz materjatlu zbudo-
wano komore paleniskowsa, gdyz przy wykonaniu jej z mie-
dzi wypadloby zastosowaé tak grube $ciany, ze ucierpialoby
bardzo na tem przewodzenie ciepta przez nie. (VDI, 1935 r.,
zesz, 28, str, 861 i nast.).

MOTORYZACJA

Podstawy programuv motoryzacji Niemiec.

Z dkazji opisu tegorocznego Salonu Samochodowego w Ber-
linie*), czasopismo ,La Technique Moderne” podaje szczeg6-
1y programu motoryzacji kraju, wprowadzanego obecnie w
zycie w Niemczech— jak wiadomo —z wielkiem powodze-
niem. Motoryzacja, poza swym celem bezposrednim, a wiec
zaopatrzeniem kraju w siegajaca w miljony ilo$é pojazdéw
mechanicznych, stanowiacych domioste namzedzie komumika-
cji i wazny s$rodek pomocniczy w zakresie obromy kraju,
wigze si¢ ze zwalczaniem bezrobocia oraz z nowemi docho-
dami Skarbu.

Program motoryzacji Niemiec opiera sie: 1° ma zmamych
dekretach o obmiZce podatkéw, obejmujacej zmiesienie oplat
od pojazdéw mowych, odliczanie od dochodu podlegajacego
opodatkowaniu kwot wydanych na zakup samochodéw (1 im.
inwestycje), subwencje dla przedsigbiorstw komunikacyjnych,
dalej na dekretach ujednostajniajacych ceny paliwa w ca-
tym kraju i im., 2° na szerokim programie budowy pojazdéw
populamych, wytwarzanych masowo, w cenie ok, 1500 mk.,
3" na szerokim programie budowy drég samochodowych; 4°
na !acznem administrowaniu kolejami i ruchem samochodo-
wym, dla uzgodnienia rozwoju obu tych érodkéw przewozu.

Zadanie jakie stawia sobie program motoryzacji, polega
na doprowadzeniu Niemiec w r. 1943 do posiadamia takiej
ilosci samochodéw, by 1 samochéd przypadal tam na 25
mieszkanicow (jak jest dzi§ we Framcji), co bedzie odpo-
wiadalo ilostanowi 2600000 pojazdéw; réwnoczesnie pro-
dukcja krajowa osiagnaé ma 200000 podwozi rocznie. Po-

cz.
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niewaz liczy sig, ze jeden samochéd w ruchu przynosi Skay-
bowi, bezposrednio lub posredmio, ok. 1000 zi, rocznie,
przeto wspomniany rozwéj motoryzacji wyrazi sie w budze-
cie Niemiec mowa pozycja dochodu 200 miljonéw 21, 5 w
ciagu 8 lat da ok. 1% miljarda zl.

Program budowy drég samochodowych, zlecony urzedowi
panstwowemu (Reichsautobahn), wydzielonemu z Zarzady
Kolei Rzeszy, przewiduje wykonanie sieci drég betonowych,
o szerokosci jezdni 15 m, diugosci 7 800 km. Realizacje tego
planu roztozano na 8 lat, koszt za$ obliczono na 7 miljar-
déw zi ‘

Wspélny zarzad kolejami i drogami samochodowemi umos.
liwi maksymalne wyzyskanie obu sieci i najlepsze przysto-
sowanie wyposaZenia technicznego do obu celéw z uwzgled-
nieniem zauwazonego objawu: gdy silnik spalinowy wstepuje
na szyny, maszyna parowa schodzi na droge kolowa,
ostatnie zastosowanie ma znaczenie ze wzgledu na niezale:-
noéé kraju od dowozu benzyny. (Techn Mod. 1935 r,
zesz. 11, str, 377).

M.
OBRABIARKI
Odginarki ksztaltownikéw okretowych
(wreg).

W przemysle budowy okreléw stosuje sie ksztaltownik:
o réznych katach nachylenia ramoin. Zadane katy uzysku-
jemy przez odginanie jednego z ramion ksztaltownika na
specjalnych obrabiarkach (odginarkach) ,trzech typéw. Typ
najstarszy, angielski: 1) powodowal koniecznosé dodatkowe
obrébki wreg, gdyz dawal je z duzemi wystepami w miejscu
odgiecia (rys. 1 a, b, ¢); 2) zmniejszal wytrzymatosé pola-
czer, bowiem niekiedy stopka byla skrzywiona (rys. 1, d),

d
W\?L——cﬁﬂ/

Rys. 1.
a wiec nie przylegala cala swa powierzchnia do blachy,
przy nitowaniu; 3) utrudniatl odginanie wysokich ksztaltow-
nikéw, np ceownikéw o wysokosci 381 mm (i szerokoscl
stopki tylko 86 mm), gdyz takie ksztaltowniki mozna bylo
odginaé¢ tylko w polozeniu pionowem, co pociagalo za soba
koniecznosé stosowania bardzo wysokiego odginacza,

(rys. 2). Konieczno$é obrébki w polozeniu pionowem byla
réwniez Zrodlem trudnosdc: transportowych, goracego, wyso-
kiego ksztaltownika z pieca na odginarke.

Rys. 2.

*) Por. Przegl. Mech. 1935 r., zesz. 12,
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Rys. 3, Rys 4.

Typ nowszy, niemieck:, mial dwa walce oraz dwa odgl-
nacze (b1 ¢, rys. 3 i 4), przyczem lewy walec (g, rys. 3 i 4)
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oraz lewy odginacz, osadzone w lozysku plericieniowem, sa
nastawne i obracaja sie naokofo punktu styku dwu ramion
ksztaltownika; dzieki temu odgigcie nastepuje w punkcie
styku tych dwu ramion, a wiec wysigp w tem miejscu
zmniejsza sie znacznie (rys. 5), jednak zalezy od zuzycia
czeéci roboczych  obrabiarki.
Celem odginania ksztaltowni-
kéw o rézinej grubosci, a wiec
celem uzyskania potrzebnego
tarcia, odginacze b i ¢ sa od-
Rys. 5. powiednio nastawiane wzgledem
walcow. W ten sposéb usunieto wade poprzednio oméwio-
nego typu, polegajaca na zatrzymywaniu sie ksztattowni-
kéw o wigkszych przekrojach (¢dvi byly one przeciagane
tylko miedzy jednym walcem (rys. 2) 1 prawym odginaczem.
Précz tego nowszy typ umozliwial obrébke ksztaltowni-
kéw w poloZeniu poziomem, usuwajac przez to radykalnie
trudnodci transportowe z pieca do obrabiarek oraz trudmo-
$ci obrobki ksztattownikéw stojacych. Do zwierania (zmniej-
szania kata nachylenia ramion ksztaltownika) nalezy tutaj
uzywaé specjalnych odginaczy (d, rys. 6 1 7).

Rys. 6. Rys. 7.

W typie najnowszym (rys. 8) zastosowano klin do regulo-
wania polozenia lozyska pierscieniowego, dzieki temu
umozliwiono usunigcie wplywu zuzycia czesci roboczych na
zwiekszenie wielkosci wystepu przez wytworzenie odpo-

LER ]

-

Rys. 8.
wiedniego docisku miedzy walcami; grubo$é wystepu waha
si¢ w granicach 0,5 = 1 mm, a powierzchnia jego poprzecz-

nego przekroju 2 -~ 3 mm? Celem usuniecia wystepu zaopa-
trzono odginarke w néz (rys. 9), mogacy pracowaé na ksztat-
townikach o temperaturze do 800° C.

/]

Rys. 9.
Szybkosé odginania jest b, duza gdyz wynosi ok, 12 m/min
1 pozwala na odgigcie (oraz nastgpujace po niem zgiecie na
dziurkowanej podtodze) belki 18000 mm po jednorazowem
uprzedniem jej nagrzaniu w piecu,
Zaréwno do zwierania, jak i rozwierania, stuza te same

Rys. 10. Rys. 11,
odginacze (rys. 10, 11 — rozwieranie, rys. 12, 13 — zwiera-
nie); przestawienie odginaczy wymaga 10 <+ 12 minut.

Do nastawiania czesci roboczych na zadany kat odgigcia
stuzy specjalna nastawnica z podziatka; ditugosé¢ juz obro-

Rys. 12. Rys. 13,
biona odczytujemy na innej podzialce zapomoca czujnika —
urzadzenie to umozliwia dokladna obrébke belek o zmien-
nem odgigciu,

Z lewej strony obrabiarki znajduje sie¢ donosnik belek z
pieca na obrabiarke, ktéry moze zarazem stuzyé do tadowa-
nia belek do pieca.

Zapomoca jednego silnika elektrycznego, przez przekfad-
nie i sprzegla, uruchamiamy walce, nastawiamy czesci robo-
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cze na dany kat odgiecia, uruchamiamy donoénik oraz sama
odginarke na szynach miedzy piecem i dziurkowana podto-
ga (gdy nalezy belke tylko zgiaé, bez uprzedniego jej od-
giecia, wtedy odginarke odsuwamy od pieca, a belke z pie-
ca przesuwamy na dziurkowana podloge zapomoca rolek).

Opisane odginark: sa dwu wzoréw, o nastepujacej charak-
terystyce:

1 FSW
{do odginania wreg
dla statkow rzecznych)

2 FSW
(do odginania wreg
dla okretow)

Wzor

dla katownikow

réwnoramien-

nych 160 X 160 X 16 mm 200 X 200 X 20 mm
dla katownikéw

nieréwnora-

miennych 200 XX 100 X 16 ,, 200 X 100 X 15 ,

dla katownikow
tebkowych (rys.
1, a, b, rys. 5)

dla ceownikéw
okretowych do

240 X 90X 16 300 X 95X 18

381 X107 X 18 ,

dla zetownikéwdo200 X 80X 13 ,, 200 X 80 X 13
dla ceownikéw do 240 X 160 X 16 ,, 300 X 100 X 17 ,,
Moc silnika, KM 30 40
Ilo$é obrotéw silnika 1000 1000

S. XK. K.
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Hamulce kolejowe. Inz. M. Zablocki, Wydawnictwa
Techniczne Ministerstwa Komunikacji, Nr. 8, Warsza-
wa, 1935,

Ksiazka powyisza jest pierwsza z nowego, obecnie usy-
stematyzowanego szeregu wydawnictw techmicznych Mini-
sterstwa Komunikacji. O tem mowem przedsigwzieciu wydaw-
niczem Ministerstwa Komunikacji pisze Inz. Jan Dybowski
w przedmowie do powyzszej ksiazki, co mastepuje:

wDoceniajac wiellg potrzebe szerzemia wiedzy techmicznej
wérod pracownikéw, poswiecajacych sie pracy komunikacyj-
mej, Pan Minister Komunikac)i, mnzynier Michal Butkiewicz,
rozporzadzeniem z dn. 12 marca 1934 r., ogloszonem w Nr.

10 Dziennika Urzedowego Ministerstwa Komunikacji z dnia

24 marca 1934 r. polozyt trwale podwaliny pod wydawmict-

wa z zakresu techniki komumikacyjnej, polecajac Departa-

mentowi Mechanicznemu i Zascbéw Kolejowych podwlad-
nego Mu Ministerstwa zajecie si¢ ta sprawa i ustalajac je-
dnoczeénie wzajemny stosunek pomigdzy Ministerstwem Ko-
munikacji, jako wydawca i autorami takich podrecznikéw".

Jakkolwiek juz poprzednio Ministerstwo Komunikacji po-
pieralo wielokrotnie pi§miennictwo polskie z dziedziny ko-
munikacji, to jednak ujecie tej dzialalnosci w $cisty i trwa-
1y system stanowi nowa faze w rozwoju tego pismiennictwa,
zdolng mie tylko poglebié fachowy wiedze pracownikéw ko-
leyowych, a tem samem przyczynié si¢ do sprawnmej dzia-
falnoéci naszych kolei, lecz takie postawié i utrzymaé nasz
udzial w miedzynarodowej wspélpracy ma polu wiedzy ko-
lejowej na nalezytym poziomie,

TRES ¢

Nowe prady w zakresie cemetacji zelaza |
azotem, nap. Dr. Inz I Feszczenko-Czopiwski,

Przyczynek do badarn azotowamia
specjalmych nap. Inz. K. Kornfeld.

stali

Analiza mocy parowozéw Ty23 PKP 1 spo-
soby jej zwiekszenia do 3000 KM hez
znacznych zmian konstrukecii, map, Inz J,
Madeyski.

Organizacja gospodarki

narzedziowej
(dok.), nap. Inz. J. Tichy.

Dzial normalizacyjny.

Przeglad czasopism technicznych.

Bibljografja,

Wybér pierwszego dziela nowego wydawnictwa jest traf-
ny, gdyz w dziedzinie hamuleéw kolejowych nie bylo polskie-
go podrecznika, obejmujacego catoksziatt sprawy wedtug jej
dzisiejszego stanu, a wobec wprowadzania hamulca zespolo-
nego w ruchu towarowym na Polskich Kolejach Passtwo-
wych szerzenie odnosnych wiadomosci ma donioste znacze-
nie. Ksiazka Rapaporta ,Hamulce parowozowe i wagonowe"”,
pigknie wydana wlasnym nakladem autora w 1903 r, i w
swoim czasie bardzo cenna, jest juz dzisiaj, po przeszio 30
latach, przestarzala,

Tresé omawianej ksiazki mozna podzieli¢ na dwie czesci
opisows i teoretyczna. W pierwszej z obu tych czesci sa po-
dane opisy roznych nowoczesnych systeméw hamulcéw o
sprezonem powietrzu z majszerszem uwzglednieniem hamul-
ca, wprowadzanego obecmie ma Polskich Kolejach Pasistwo-
wych. Nie wszystkie z opisanych hamulcéw sa obecnie sto-
sowane lub maja widoki zastosowania w przyszlosci. Krot-
ko opisane sa urzadzenia hamulcowe na parowozie, z
uwzglednieniem zaworu maszynisty systemu Westinghouse'a,

Cze$é teoretyczna obejmuje zasady dzialania hamulcéw
zespolonych i réine sposoby obliczania ,hamownosci” po-
ciagéw. Termin jednak ,hamownosé” jest stosowany w ksiaz-
ce w roinem znaczeniu. Na stronicy 264 pod hamownoscia
jest rozumiany stosunek calkowitego ciezaru hamowanego
do calkowitego ciezaru pociagu (znak a), w ustepie za$
o obliczaniu dzialania hamulcéw na stronicach 268 i 269
hamowno$é (znak B) oznacza sile hamowania, wyrazona w
kg, t. j. opér ruchu, wywolany czy lo tarciem klockéw ha-
mulcowych, czy to innemi przyczynami, a majacy pokonaé
energje kinetyczng pociagu, Na pierwszej z obu powyzszych
stronic znak b, jest okreslony jako stosunek macisku kloc-
kéw hamulcowych do cigzaru calego pociggu, a na nastep-
nej stromicy ten sam znak jest mazwany hamownoscig po-
ciagu i oznacza stosunek sily hamowania, wywolanej tar-
ciem klockéw hamulcowych, do ciezaru pociagu. Na str. 281
hamowno$é (znak 7) okresla ponownie stosunek ciezaru ha-
mowanego do ciezaru catego pociagu, Ten sam stosunek jest
nazwany ma str. 282 spéiczynnikiem hamowmosci, a pomno-
zony przez 100 — odsetkiem hamownosci lub odsetkiem ha-
mowania,

Istnieja 3 waZme stosunki, okreslajace hamowanie, a po-
mytki w ich oznaczaniu i stosowaniu zachodzily takie w pi-
$miemnictwie i w praktyce zagramica. Stosunki te s3 mnaste-
pujace:

1) Stosunek cigzaru hamowanego do calkowitego cigZaru
pociagu,

2) Stosunek nacisku wszystkich klockéw hamulcowych do
calego cieZzaru pociggu.

3) Stosunek sily hamowania, wywolanej tarciem kloc-
kéw hamulcowych, do calego ciezaru pociagu.

Najwigksze praktyczne znaczemie ma pierwszy z powyi-
szych trzech stosunkéw, gdyz jest on uwzgledniony w mie-
dzynarodowych warunkach technicznych (warunek 26) i
stuzy do okreslania ilosci hamuleéw w pociagu; pozostale
dwa’ stosunki maja wiecej znaczenie teoretyczne i stuia do
obliczania stosunku pierwszego. )

Tak w czesci opisowej, jak i leoretycznej, ksiazka podaje
wiele cennych wiadomo$ci. Dr. A. Langrod.
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