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Projekt klasyfikacji i oznaczenia
zanieczyszczen niemetalicznych w stali V.

1. TWstep.

Nie wchodzgc w przyczyny i Zrédia pocho-
dzenia zanieczyszczen niemetalicznych, ich szko-
dliwego wplywu na przyszlg prace gotowego ele-
mentu, wzglednie granic ich dopuszczalnosci dla
poszezegolnych gatunkéw stali w zaleznosei od
przeznaczenia, — chcemy omoéwié w tym arty-
kule jedynie zasady, na ktéorych oparto tabele
zanieczyszczen 1 sposob jej zastosowania.

Problem zanieczyszezen niemetalicznych w sta-
lach byt niejednokrotnie omawiany w calym sze-
regu prac, ogloszonych w literaturze technicz-
nej *).

Niniejszy projekt oznaczen zanieczyszczen
niemetalicznych zostal opracowany przez auto-
ra na podstawie kilkuletnich spostrzezen i ba-
dan przeprowadzonych mna stalach stopowych
i weglowych rdéznego pochodzenia 1 przeznacze-
nia. Opracowana tabela oznaczen jest przewi-
dziang do wuzytku w laboratorjach hutniczych
i fabrycznych, przy pracach technicznych, wy-
magajacych metody, pozwalajacej na trafng
ocene stopnia zanieczyszczen w sposéb szybki
i tani.

W wypadkach gdy chodzi o doktadne po-
miary stosowane w laboratorjach chemicznych,
wzglednie metalograficznych, na podstawie ktd-
rych otrzymujemy Sciste cyfry, metoda ta jako
przyblizona nie moze byé brana za réwnorzedna,
wzglednie zastepcza.

Do sposobéw, najezesciej stosowanych obecnie
w praktyce przy ustalaniu stopnia zanieczyszcze-
nia w stali, nalezaloby zaliczyé:

a) zdjecia fotograficzne charakterystycznych
miejsc szlifu nietrawionego;

b) szczegblowe opisanie powierzchni badanego
szlifu przez podanie iloci i wymiaréw za-
obserwowanych zanieczyszczen;

¢) ogélne okreslenia, jak np. zazuzlenie male,
§rednie, znaczne, i t. p. — bez podawania

1) Referat wygloszony w Warszawie, w czerwcu 1932,
na VI. Zjezdzie Inzynieréw Mechanikéw Polskich i uzu-
pelniony dodatkowo na VIII. Zjesdzie Inzynieréw Me-
chanikéw Polskich, w Katowicach, dnia 2 czerwca 1934

?) Dr. P. Oberhoffer: Das technische Eisen. 1925.

Dr. Wohrman: Inclusions ‘in Iron.

Dr. J. Feszczenko-Czapiwski: Metaloznawstwo. Czesé L. .

1930. .
C. J. Smithells: Beimengungen und Verunreinigungen
in Metallen. 1931.

blizszych danych, pozwalajacych na zorjen-

towanie sig o ilosci i wielkosei wystepujgcych

zanieczyszezen.

Nie rozpatrujgc blizej wad ani zalet wymie-
nionych wyzej sposobéw, nalezy stwierdzié, ze
albo nie daja one dostatecznego obrazu stopnia
zanieczyszezen, lub tez cel ten moze byé osiagnie-
ty droga zmudnyeh obliczer, wzglednie zdjeé fo-
tograficznych, — wymagajacych duzo czasu.

II. Zasady tabeli oznaczen.

Dla ustalenia podstaw koniecznych do wpro-
wadzenia tabeli oznaczen zanieczyszczen, przy-
jeto zalozenie czysto teoretyczne, ze sa one roz-
mieszczone rownomiernie w calej objetosci ba-
danego szlifu, wzglednie odcinka probnego —
w wierzchodkach siatki przestrzennej sze$cia-
néw. Wielko§é krawedzi szeScianéw charaktery-
zuje nam gesto$é rozmieszczenia zanieczyszczen,
wzglednie ich wzajemnag odleglosé. Prowadzac
przez ktérakolwiek ze Scian szedcianéw plasz-
czyzne, ktéra przy dalszych naszych rozwaza-
niach bedziemy uwazaé¢ za powierzchnie szlifu,
otrzymamy rozmieszczenie zanieczyszczen w da-
nej plaszczyinie szlifu w wierzchotkach siatki
kwadratéw; dlugosé bokéw kwadratéw charak-
teryzuje gesto$é rozmieszezenia zanieczyszczen.
Za podstawe oznaczen zanieczyszczen niemeta-
licznych przyjeto podzial ich wedtug iloSci i obje-
tosci.

Tloé¢ zanieczyszczen niemetalicznych podzie-
lono na pie¢ klas, ktére oznaczono kolejno:
I — bardzo nieliczne, II — nieliczne, III —
przecietne, IV — liczne i V — bardzo liczne,
w zalesmodci od ilodei ich na 1 mm® badanego
szlifu (Tab. 1).

Po wustaleniu podzialu zanieczyszezen we-
dtug iloéci, przystapimy do oméwienia podzialu
ich wedtug objetoéci (wielkosci). Dla uproszeze-
nia, przyjmujemy teoretyczny ksztalt zamieczysz-
czenn w formie kuli, ktérej objetosé jest réwng
objetosci jednego zanieczyszczenia.

Przyjmujac ksztalt zanieczyszezen zreduke-
wany do kuli, mamy obecnie moznoé¢ ustalenia
podziatu tychze wedtug wielkosci. Podzial ten
podano w Tab. 2. Wielkosé poszezegdlnyeh za-
nieczyszczenn zostala ujeta w pieé klas: DD —
bardzo drobne, D — drobne, N — normalne,
W. — wielkie i WW — bardzo wielkie.

Gdyby w praktyce zachodzil wypadek, ze za-
nieczyszezenia niemetaliczne sg w materjale row-
nomiernie rozmieszczone, w ksztatcie regular-
nych kul, sprawa oznaczen tychze nie napotka-
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TAB. 1. Podzial zanieczyszezen niemetalicznych wedlug ilosei.
2 : : Tlo$é zanieczyszozen Odstep zanieczyszcE
Ozna- | Okre- Lipat: igsthonayBzezsa w polu widzenia ¢ 2 mm przy pow. X50
czenie lenie — przy pow. >(5O W mm
ilogei | ilodci || pow. szlifu na 1mm? (Cyfry zaokraglonc) (hok kwadratu siatl)
b. nie- . 4
I P do 2 do 2,8 do 6 o 3b
ie- owyze] 2 | powyze] 2,8 powyzej G ponizej 3b
T | fome | o d || d08 do 12 do %5
rze- | powyzej 4 | powyzej 8 powyzej 12 ponizej 26
I | fetme | © do 8 do 22 do 25 do 18
. owyze] 8 | powyze] 22 powyzej 25 ponizej 18
IV | tome | P°3054 ° | PR3 64 do 50 do 12,
v E'Zri‘ powyzej 16 | powyze] 64 powyzej B0 ponizej 12,5
TAB. 2. Podzial zanicezyszezen niemetalieznych wedlug wielkosei.
Ozna- | Okre- Srednica Pole Objetosé
czenie | Slenie zanieczyszczenia zanieczyszezenia zanieczyszezenia
wiel- | wiel- przy pow. x50 przy pow. X50 przy pow. XBO
kosei | kosci W mm W mme w mmd
b. dro-
DD | Myne do 0,75 do 0,442 do 0,221
D |drobme e Rl do 1,207 do 1,023
nor- owyzej 1,25
N malne P do %,O, do 3,14 do 4,18
T Zej 2
W | wielkie O Er R do 8,29 do 17,97
WW b-gjfl' powyzej 8,25 powyzej 8,29 powyzej 17,97

TAB. 3. Sumaryezna powierzehnia zanieezyszezen niemetalicznych w polu widzenia
0 Bmm przy pow. X50 (W mm?).
WartoSei graniezne (eyfry zaokraglone) *)

Ozna-
czenie Ozna‘,— DD D N w ww
Wie].- czenle
kotet | Hlodal b. drobne drobne normalne wielkie b. wielkie
b. nie- do 2,8 do 7,7 p’
I _ : 0 do 19,7 do 52,1 ow. 52,1
liczne | (do 0,0353) | (do 0,0982) | (do 02818) (do 0,662) (p%w- 0,662)
o | mie- do 5,6 do 15,4 do 39, do 104,0 ow. 104,0
liczne | (do 0,0706) (do 0,1965) (do 0,5025) (do 1,326) <§ow. 1,32’6>
m | pree do 11,1 do 30,8 do 78,9 do 208,0 ow. 208,0
cigtne | (do 0,1411) | (do 0,3929) | (do 1,0051) (do 2,652) &Sow. 2,652)
. do 922 do 61,7 d
Y | liczme : o 61, 0 1580 do 417,0 ow. 417,0
(do 0,283) (do 0,7859) (do 2,010) (do 5,303) (};ow. 5,303)
b. li- . 222
v pow. 22, pow. 61,7 pow. 1580 ow. 417,0 ow. 417,0
czne | (pow. 0,283) | (pow. 0,7859) (pow. 2,0i0) (gow. 5,3d3) (I{;Ow- 5,303)

*) Cyfry w nawi i
. asach ozn j 3 7 3 ; : ia ni
metaliczne. aczaja procent zajmowanej powierzehni szlifu przez zanieczyszczenia nie-
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faby na najmniejsze trudnoSci i sprowadzalaby
sie jedynie do okreSlenia ich iloSci i wielkosci
przy uzyciu symboli podanych w Tabl. 1 i 2.

Réwnomierne rozlozenie zanieczyszczen, jak
i przyjecie ksztaltu kulistego, w rzeczywistosei
niema miejsca. Ten uproszczony sposéb wyste-
powania zanieczyszezen mozemy odnie$é w przy-
blizeniu do rozmieszczenia ich, spotykanego
w malych odlewach, wlewkach stalowych o ma-
tych wymiarach i t.p.°).

Tab. 3 podaje w zestawieniu wszystkie sto-
pnie oznaczen zanieczyszczen, otrzymane przez
zestawienie symboli, okreSlajacych ich ilo$é
i wielko$é. Cyfra podana w Tab. 3 pod kazdym
symbolem oznacza sumaryczng powierzchnie za-
nieczyszezen w polu widzenia ¢ 2 mm przy po-
wiekszeniu 50-krotnem, za$ cyfry umieszezone
w nawiasach podaja procentowy stosunek po-
wierzchni zanieczyszczenia do powierzchni szli-
fu. Z tabeli tej widzimy, Ze przy przyjetym po-
dziale zanieczyszczen, sumaryczna wielko$é za-
nieczyszczen przy powiekszeniu 50-krotnem i po-
lu widzenia ¢ 2 s wynosi: przy stopniu I DD
(materjat najczystszy) 2,8 mm®, zas przy stopniu
VWTW (materjat wybitnie zanieczyszczony) po-
wyzej 417,0 mm®. Widzimy zatem, ze zakres sto-
pniowania jest bardzo duzy i pozwala na okre-
§lenie, z dostateczng dla praktyki dokiadnoscia,
stopni posSrednich.

I1I. Praktyczne zastosowanie tabeli.

Oznaczenie stopnia zanieczyszczenia prze-
prowadza sie zasadniczo na szlifach pobranych
w kierunku podiuznym, poniewaz w ten sposéb
uzyskujemy diugosé i szerokosé zanieczyszcze-
nia oraz ich rozmieszczenie w plaszczyznie row-
nolegtej do osi pierwotnej wlewka.

W niektorych wypadkach jest pozadanem
przeprowadzenie dodatkowego badania na szli-
fie poprzecznym, celem uzyskania obrazu roz-

mieszczenia zanieczyszezen w  przekroju  po-
przecznym.
Obserwujac pod mikroskopem rzeczywisty

obraz zanieczyszczen, wystepujacych na szlifie
nietrawionym, mozemy zauwazy¢ nieregularne
ich rozmieszczenie, przy roéznorodnym ich
uksztattowaniu sie. Pod wzgledem ksztaltu mo-
zemy zanieczyszczenia podzielié na:

A) zanieczyszczenia niewydluzone bez wyraZne-
go charakteru kierunkowego, zhlizone do
ksztaltu kulistego;

B) zanieczyszczenia podiuzne, powstate z prze-
robki zanieczyszezen plastycznych;

C) zanieczyszczenia o niezdecydowanym ksztgl—
cie, t. j. niewydtuzone, poprzerywane i nie-
regularne, powstate z przerdbki zanieczysz-
czenn nieplastycznych.

Stopien zanieczyszezen wymienionych pod 4)
okresla sie przy pomocy symboli iloci i wielko-

§ci podanych w Tab. 1 i 2. Okre§lenie zanieczy-

3) Dr. Inz Teszczenko-Czopiwski: Projekt oceny wtra-
ceii niemetalicznych w {worzywach stalowych. Przeglqd
Techwiczny 1934.

Inz. K. Radzwicki: Przymieszki zuzlowe w stali 1 ich
ocena. Hutnik 1934 r.

szezen wymienionych pod B/ wymaga zastoso-
wania, oprécz wyzej wymienionych symboli, do-
datkowe_go oznaczenia P, PP, lu 3P (symbol
ksztaltu) wediug Tab. 3.

Okreslenie zanieczyszezen pod ( przeprowa-
dza sie przez polaczenie symboli, wskazanvch
przy oznaczeniu zanieczyszczen pod 4, i B

Przy oznaczaniu zanieczyszezenn poprzery-
wanych a lezacych w jednej linji. nalezy je uwa-
zaC za, jedno zanieczyszczenie, jezeli odleglosé ich
jest mniejsza niz szeroko$¢ zanieczyszezenia
W miejscu najszerszem.

Zanieczyszezenia podiuzne wrystepuja prze-
dewszystkiem w czeSciach o zdecydowanym kie-
runku przerébki plasticznej (przewalcowanie
lub przekucie jednokierunkowe). Na skutek prze-
robki wlewka, w ktérym stwierdziliSmy poprzed-
nio réwnomierny rozklad zanieczyszezen, od-
step zanieczyszczen jak i ich ksztalt kulisty do-
znal odpowiednich zmian.

Tab. 4 podaje nam dla przykiadu zmiennosé
powierzchni jednego zanieczyszczenia kulistego
W w zaleznoéci od stopnia jego przerobki, przy-
czem przyjeliSmy schematyezny ksztalt zanieczy-
szczenia podiuznego w formie prostokata. Po-
wierzchnia tychze réwna sie faktyczne] powierz-
chni zanieczyszczenia t. j. powierzchni jego osio-
wego przekroju podiuznego.

Stopien deformacji poszezegélnych zanieczy-
szczen nalezaloby wobec powyzszego uzaleznié od
stopnia przerébki wlewka stalowego. Zalozenie
to wymaga wprowadzenia dla zanieczyszczen
podtuznych osobnego podzialu dla poszczegol-
nych stopni przerdbki, jak np.: 1:5,1:10,1i t. p.

Na podstawie kilkuletnich obserwacyj] szli-
féw doszliSmy do przekonania, ze praktyczniej
jest uskutecznié podzial zanieczyszezen wydiuzo-
nych wedlug ich diugosci. Przyjecie podziatu we-
dtug dlugosci jest wygodniejsze dla oka i pozwa-
la na atwiejsza ocene wielkosci zanieczyszczenia.

Na tej podstawie uskuteczniono podzial za-
nieczyszezeh przy powiekszeniu X 30 na cztery
kategorje:

a) zanieczyszezenia nie wydluzone, t. j. bez
wyraznego charakteru kierunkowego, do dtugosei
5 mm;

b) zanieczyszczenia podiuzne od 5—15 mm,
oznaczone symbolem P;

¢) zanieczyszczenia wybitnie podiuzne od 15
do 30 mm, oznaczone symbolem PP:

d) zanieczyszczenia bardzo diugie powyzej
30 mm, oznaczone symbolem 3 P.

Podzial zanieczyszezen wediug diugosci po-
daje Tab. 5.

1V. Pobieranie szlifdw.

Ustalone zasady podzialu zanieczyszczen po-
zwalaja na praktyczne stosowanie tabeli ozna-
czen. Dokladne ustalenie wytycznych przy pobie-
raniu szliféw wymaga opracowania odpowied-
nich instrukeyj dla poszezegélnych wypadkow,
co wykracza poza ramy niniejszego a.rtykul’u
i bedzie tematem osobnych prac. M_ie;gge i sppsob
pobrania szhiféw, ich wymiary i ilosé, powinny
dla badan odbiorczych przewidywad szezegolowo

poszezegdlne warunki techniczne, zalezne od
*
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TAB. 4. Powierzehnia 1 zanieezyszezenia podluinego ,W* W zaleznosei
od jego dlugofei (stopnia przerébki), przy pow. ><5(;.5 N
' 15 20
dlugosé (L) = ) 10 i
szefokoéé (@) = 2,14 1,61 1,236 1,06 g,?g 22,2;4
powierzchnia (P) = 10,7 15,1 18,65 21,2 23,7 )
V = const = 17,97 mm?
TAB. 5. Podzial zanieezyszezefi niemetaliezuych w/g wielkoSei 1 dlugosei.
d — Srednica zanie- a — Szerokoéé przekroju zanieczyszezenia wydlu?onego do dlugosei
Oznaczenia czyszozenia kuli- L =5, 15, 80 i wiecej mm przy powigkszeniu X50, w mm
R TIT stego przy powiek-
wielkosel gzeniu X 50, w mm " T 15 Fom 50 e
. do 0,75 do 0,2 do 0,15 do 0,10 —
ze] zej 0,26 6] zej 0,10
D owyzej 0,76 owyzej 0,26 | powyzej 0,15 | powyzej O, do 010
drobne o 125 P 050 do 0,30 o 0,20 00
zej 1,25 owyzej 0,60 | powyzej 0,30 | powyzej 0,20
norrivf;l.lne PovgzzﬁzOO ; dz L 7 do 0,60 do 0,40 do 0,20
w owyzej 2,00 powyzej 1,00 | powyzej 0,60 | powyzej 0,40 0
wielkie P 595 do 2,00 do 1,20 do 0,80 do 0,4
b mie powyzej 3,25 powyzej 2,00 | powyzej 1,20 | powyzej 0,80 i

sposobu wykonania danego elementu, jego ksztal-
tu, przeznaczenia i warunkéw pracy *).

Przy okre§laniu miejsca pobrania prébek
szlifu, nalezy kierowaé sie nastepujacymi zasa-
dami:

Z czesci kutych o zdecydowanym kierunku
przerdbki plastycznej (np. waly korbowe, korbo-
wody, walki it. p.) oraz z elementéw walcowa-
nych, jak np. prety, rury, materjatl profilowany
(ciagniony) i t. p., pobiera sie szlify podluzne
w plaszezyinie przechodzacej przez o§ pierwotng
wlewka, z ktérego badany element zostal wyko-
nany.

Z elementéw o skomplikowanym ksztalcie
i niezdecydowanym kierunku przerébki plastycz-
nej (przekute réinokierunkowo), pobiera sie szli-
fy o ile momosci réwnolegle do osi pierwotnej
wlewka.

Wielko$é pobranego szlifu wedtug powyzej
podanych wytyeznych powinna w zasadzie obej-
mowac odcinek przekroju osiowego badanej cze-
$ci od osi pierwotnej wlewka, z ktérego wykona-
no element do powierzchni zewnetrznej, co jest
mozliwem przy badaniu elementéw o malych
i Srednich wymiarach.

Powierzchnia badanego szlifu nie powinna
by¢ w zasadzie mniejsza od 5 cm?, o ile wymiary
badanej czesci na to pozwalaja. Pozatem nalezy
szlif pobraé¢ w fakiem miejscu, w ktérem spodzie-
wamy si¢ w przyszlej pracy gotowego elementu,
najwiekszych naprezef. Przy badaniu wiekszych
elementéw nalezy o ile moznosci sposéh pobrania

%) Zagadnienia detyezace pochodzenia i rodzaju zanie-
czyszezef, sposobu rozmieszezenia ich w stali, zachowania
sig w dalszej przerébee, ustalenie granic dopuszezalnodei
m poszezegllnych gatunkéw stali w zaleznodci od ich za-
stosowania, beds tematem osobnych publikacyj M. S. D.

szlifu przewidzieé¢ réwniez w takiem miej§cu,
w ktérem spodziewamy sie z natury rzeczy wiek-
szych skupien zanieczyszczen.

V. Badanie szliféw (okreslenie stopnia zanie-
caysacrenia,).

Szlif, przeznaczony do oznaczenia stopnia za-
nieczyszczenia, powinien byé bardzo starannie
wypolerowany. Okreslenie stopnia zanieczyszczel
wedlug niniejszej tabeli przeprowadza sie na szli-
fach nietrawionych, ktére w dalszym ciagu po
natrawieniu mogsg byé wykorzystane do badan
mikro i makroskopowych. Szlify nietrawione
ogladamy wpierw okiem nieuzbrojonem, ozna-
czajac przytem wprost na szlifie miejsca wyrdz-
niajgce sie wiekszemi skupieniami zanieczysz-
czen.

Szlif ogladamy pod mikroskopem zasadniczo
przy powiekszeniu 50-krotnem. Powiekszenie to
pozwala na ocene charakteru i wymiaréw za-
nieczyszezen z wystarczajgca doktadnoscia i obej-
muje przytem stosunkowo wielkie pole widzenia.

Celem ustalenia stopnia zanieczyszczen we-
diug niniejszej tabeli, nalezy ogladnaé mozliwie
dokfadnie cala powierzchnie badanego szlifu.
Dla potrzeb fabrycznych wystarczy w zupelnosci
ogladnaé szlif wzdluz dwéch przekatni. Na pod-
stawie wynikéw tych ogledzin okrefla sie §rednia
ilo&¢ i wielko$¢ zanieczyszezen, np. 4 zanieczysz-
czenia na mm’ lub 12 w polu widzenia ¢ 2 mm,
o wielkoSci normalne;j. Tlosci tej odpowiada sym-
bol II, za$§ wielkoéci symbol N — t. j. stopien za-
nieczyszczen II N.

Jezeli badany szlif w ogledzinach wstepnych
nie wykazal skupien zanieczyszczern widocznych
juz okiem nieuzbrojonym, to oznaczony poprzed-
nio stopien zanieczyszezen, (IT N) z dostateczna



TABLICA XXL

Logarytmiczny wykres do art. Inz. T. Wlodka p. t. .Projekv klasyfikacji 1 oznaczen zanieczyszczen niemetalicznych w stali®.
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TABLICA XX.

Zdjecia mikroskopowe do art. Inz. T. Wlodka p. t. ,Projekt klasyfikacji i oznaczen zanieczyszczen niemetalicznych w stali*
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1/5 powierzchni zanieczyszczen typowych (du-

zyeh). _ ’ ‘
Podajac powyiszy projekt oznaczen, musimy

podkreslic, ze okreslenie stopnia zanieczyszczenia

Prof. Inz. STANISLAW HUBICKI

stosuje sie w tych wypadkch, gdy wchodza w ra-
chube stale, przeznaczone na elementy bardzo od-
powiedzialne i pracujace w niekorzystnych wa-
runkach.

Sptaw drewna na Czeremoszu.

(Dokoticzenie).

Przed zaprojektowaniem kluzy musimy po-
zna¢ objetosé normalnego i najwiekszego od-
plywu. DPierwszy potrzebny nam jest do ozna-
czenia czasu napelnienia kluzy przy normal-
nych stanach wody. Normalna woda przy klu-
zie Marjen wynosi wedle obliczern wzorami Isz-
kowskiego 2.3 m®/sek. Magazynujgec 1,5 w®[sek
i znajac pojemnosé kluzy, mozemy obliczyC czas
potrzebny do napeienia kluzy, a stad ilos¢ dni
splawéw w ciagu roku.

Poznanie objetosci najwiekszego odplywu po-
trzebne jest celem obliczenia. w jaki sposéb be-
dzie sie odbywal odptyw przez kluzg w czasie
powodzi.

Najkorzystniej byloby umozliwié odplyw
wielkiej wody tylko otworami w kluzie. Ze
wzgledu jednak, ze kluza jest budowla ztozona
ze skrzyi drewnianych, wypelnionych kamie-
niami, byloby to wielkiem ostabieniem budowli,
gdvbyémy w korpusie jej porobili otwory o ta-
kiej wielkosei, by zdotaly odprowadzié cata obje-
t0$¢ wielkiej wody. Dlatego tez odprowadza sie
tylko cze§é wielkiej wody przez otwory w kluzie
a reszcie dozwala sie przelaé przez korone klu-
zy, zabezpieczonej odpowiednio podioga, zbudo-
wana z dyli drewnianych. Z uwagi na konstruk-
cje przyrzadéw, stuzacych do podnoszenia za-
suw, oraz odpowiednio silne zabezpieczenie ko-
rony kluzy, nalezy zgéry przewidzieé jak gruba
warstwa przeleje sie wielka woda przez korone.
Obliczenie to dla kluzy Marjen bedzie sie przed-
stawiaé nastepujaco.

Najwiekszy odpiyw przy kluzie Marjen przy

zlewni o powierzchni 295 km® i przyjeciu wyso-
kosci rocznego opadu 1000 m!m, obliczono przy
pomocy wzordw Iszkowskiego na 272 n’[sek.
Przyimujac, ze w. woda przeleje sie przez ko-
rone kluzy warstwa o grubo$ci 1,15 m — to od-
piynie

a) otworem gruntowym:

Q=p.a.b.\2g.%

=0,67.2,5.1,85Y19,6.7,95 = 37,66 m?3|sek
b) otworem upustowym

Q=u.a.b.Y2g.h

—0,67.1,8.2V19,6.7,08 =

¢) otworem przelewowym

98,03

n

Q=,u.a.b.\/ﬁfq_.z

=0,67.2,2.1,3 V19,6.1,65 =
d) przepustem dla tratew

10,89

n

Q=%/;u.a.V29.h,"

=045.619.6.4,16" =
e¢) korong kluzy

101,06

Q=2!3 ﬂ‘a-\/%-’%%

=0,45.41,2V19,6 1,16 = 10222

Razem 279,76 m3|sek

czyli objeto$é wody nieco wieksza od obliczone;j.

W powyzszych wzorach oznacza ,,a“

szerokosc

otworu ,,I wysoko$¢ otworu ,,h* wysokos$é zwier-
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ciadta wody ponad, gérna krawedzia otworu.
1’ grubo$é przelewu.

Zapotrzebowanie 20 n’/sek wody ponizej klu-
zy wynika z koniecznosci podniesienia zw. wody
w tozysku rzeki do takiej wysokosci, by tratwy
zlozone z diuzyc o $r. do 1m mogly swobodnie
plynaé. Potrzebna objetos¢ wody otrzymamy
przez obliczenie zwilzonej powierzchni przekro-
ju przy wymaganej gleboko$ci wody a znajac
spadek zw. wody, otrzymamy przy uzyciu wzo-
réw empiryeznych chyzosé a ze wzoru Q=#1. s,
objeto$¢ wody wynoszaca w naszym wypadku
20 m’[sek.

‘om.
20
19
18
17
16
15
14—
23R
12 N
//4 \\
10 N
09 N
08 A

0%

I I —

| —

4 2 34 56 hm

Ryc. 21.

Wode gromadzi sie w kluzie w ten sposoéb,
7ze zw. wody siega 0,5 m ponizej korony kluzy.
Po wypelnieniu kluzy odptywa sekundowy do-
ptyw przelewem, odpowiednio regulowanym
przy pomocy zastawek.

Nalezy jeszcze omdéwié, jak wysoko musimy
podniesé zasuwe otworu upustowego, by na 1 sek
wyplynelo 11 m’ wody. GdybySmy calkowicie
podniesli zasuwe, to przy wysokosci otworu 2 m
i przy wypelnieniu kluzy do 0,5 m ponizej koro-
ny, wyptynetoby

Q=p.a.b.\2g.h
=0,67.1,8.2,0Y19,6.5,4 = 24,8 m?/sek

zapotrzebowanie za$ wrynosi tylko 11 m'isek,
gdyz réwnoczesnie wyplywa przepustem dla tra-
tew przy obnizeniu zastawki o (,8 m okolo
9 m’[sel: czyli razem 20 m’isek.

Na podstawie wykonania szeregu obliczen
objetosci wyplywajacej wody przy réznych wy-
sokoSciach otworu upustowego, wykreslono (rye.
20) w ukladzie spéirzednych krzywe, ktére przed-
stawiaja nam zwiazek miedzy wysokoscia otwo-
ru (o$ odcietvch) a objetoscia wody w m'/sek
(0$ rzednvch), przy stalvch R, ktére oznaczaja
wysokoSé zwierciadta wody ponad gérng krawe-
dzia otworu. Przy pomocy tego wykresu moina
oznaczy¢ jak wysoko nalezy podniedé zasuwe, by
uzyska¢ wyplyw zadanej objetosei wody. Np. je-
zeli zadana objeto$¢ wody wynosi 11 m'/sek, to
przy B’ =>54m (zwierciadto wody siega 0,5 m
ponizej korony kluzy) nalezy podniesé¢ zasuwe
o 0,805 m.

W miare wyplywu wody z kluzy bedzie sie
obnizaé¢ zwierciadto wody a tem samem bedzie
sie zmniejszac¢ i h’ a zatem i objeto$é wyptywaia-
cej wody. Kazdorazowa wysokosé A’ moznaby od-
czyta¢ na wodowskazie, ktérego punkt zerowy
bylby umieszezony w wysokosei gérnej krawedzi
otworu. Cheac wiec, by objeto$é wyplywajace]
wody pozostata niezmienna, nalezy w miare ob-
nizania sie zwierciadla wody zwieksza¢ odpowie-
dnio wysoko$¢é otworu, podnoszac do gory zasu-
we, ktorej trzpien Srubowy polaczony jest z po-
dziatka, wskazujaca wysokos§é otworu. GdybySmy
naprzykiad, jak to ma miejsce w naszym wy-
padku, mieli dla usplawienia rzeki wypuszczaé
stale 11 m’/sek, to musimy w miare obnizania
sie zwierciadta wody podnosi¢ réowniez i zasuwe
otworu az do wysokosci 2m t. j. az do gornej
krawedzi otworu. Dla dokiadnego wyznaczenia
potrzebnej wysoko$ci otworu skonstruowano na
podstawie wykresu (rye. 20) specjalny wykres
(rye. 21), z ktérego dla kazdorazowego A’ t. j.
dla kazdorazowej wysokosci zwierciadla wody
nad gérna krawedzia otworu mozna odczytaé
potrzebna wysoko$é otworu. Np. przy A =2m
musimy podnie§é zasuwe o 1,24m. Z wykresu
(rye. 21) wynika, ze przy K’ =1,05m i wyso-
kosci otworu 2m t. j. przy catkowitem podnie-
sieniu zasuwy, wyplynie jeszcze 11 m*[sek.

Prawdziwo$¢ obu wykreséw (rve. 20 i 21) za-
lezng jest od odpowiednio przyjetego wspéiczyn-
nika u, a ktéry pozatem przy zmniejszaniu sie
1’ bedzie wykazywal niewatpliwie pewna zmien-
n0$é. Obranie spétczynnika u natrafia tu na spe-
cjalne trudnosci, gdyz otwér upustowy laczy sie
z 20,9 m dlugim kanalem o tych samych wymia-
rach co i otwér, zbudowanym z bardzo doktad-
nie ociosanych dyli i posiadajacym spadek 15/
Dlatego tez celem sprawdzenia powyzszych wy-
kreséw, przeprowadze w roku 1936 écisle'po-
miary objetosei wody, wyptywajacej pod cisnie-
niem otworem upustowym przy réinych wyso-
koéciach otworu, oraz przy réznych wysokosciach
ci$nienia, a wyniki tych badan opublikuje na
tamach Czasopisma Technicznego,
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InZ. ROBERT SZEWALSKI
Adjonkt Politechniki Lwowskiej.

Regulacja ilosci obrotow silnika
przy pomocy sprezyn dodatkowych regulatora.

(Teorja t. zw. wagl Sprezynowej).

(Dokoriczenie).

VI. Kwestja nieczulosci regulatora, a kon-
strukcja ,wagi sprezynowej“.

ObcigZanie nasuwy regulatora w celu regu-
lacji ilodci obrotéw silnika pociage za sobg
warost sil przenoszonych przez poszezegélne
przeguby, a zatem wzrost tarcia wilasnego re-
gulatora i jego nieczulodci. Wzglad na te na-
stepstwa ogranicza zatem zakres regulacjl ilodci
obrotéw silnike przy pomocy ,wagl sprezyno-
wej* podobnie, jak ograniczajs go pewne wzgle-
dy konstrukcyjne i ruchowe w sposéb dopiero
co opisany.

Male tarcie wlasne regulatora jest zwlaszcza
cechs rozpowszechnionej dzi§ bardzo konstrukeji
Hartung’a. Sprezyny dodatkowe dostarczajg sit
powiekszajacych to tarcie. Jednakowoz, jak wy-
kazujg badania’nad tarciem wewnetrznem i stop-
niem nieczulosci regulatora %), jest wazrost
stopnia nieczulosei przy niewielkich zmianach
ilodci obrotéw (~109) tylko nieznaczny i jako
taki nieszkodliwy. Do pewnego stopnia moZna
przytem i to badZz co badZ niekorzystne od-
dzialywanie obcigZenia mnasuwy zmniejszyé
jeszeze bardzie] przez zastosowanie sprezyn do-
starczajacych — zaleznie od stopnia wykrecenia
talerzyka puszki sprezyn dodatkowych — zaréwno
sit skierowanych do géry jak i na doél. Muszs
to byé zatem sprezyny dostosowane do zmien-
nych kierunkéw sil dzialajacych, a nie spre-
Zyny — jakie rozwazano dotychczas — jedno-
stronnie obcigZzone. W tym przypadku nie wy-
wiera spreZyna Zadnej sily na nasuwe w swem
polozeniu srodkowem, w polozeniach zas skraj-
nych sily mniejsze, niZby przy tym samym za-
kresie zmiennosci ilo§ci obrotéw wywierala spre-
Zyna dodatkowa wylgcznie tylko $ciskana albo
wylgeznie tylko rozciggana, ktéra zatem do-
piero w jednem z poloZen krancowych jest od-
cigZona (nienapigta). Nawzajem zas, dopuszcza-
Jac wazrost tarcia wlasnego regulatora taki, jak
przy sprezynie obcigzonej tylko jednostronnie,
otrzymujemy dopuszczalny ze wzgledu na nie-
czulo$é regulatora zakres zmiennosei iloei obro-
téw odpowiednio wigkszy.

Przystqpujac do obliczenia sprezyny dodat-
kowe]j, naprzemian to fciskanej to rozcigganej,
trzeba zdad sobié sprawe z tego, jak dzialanie
Jej przedstawi sie w wykresie.

Ot6% podwyzszanie iloci obrotéw przy po-
mocy spreiyn dodatkowych polega na zacze-
pianiu na nasuwie sil skierowanych ,na dél¢,
(rye. 1.), Scislej : sil wspéldzislajgcych ze spre-
Zynami gléwnemi. Obnianie ilosci obrotéw wy-

¥) Guthermuth, Die Dampfmaschine, t. IT., tabl. 39.
Tolle, Regelung der Kraftmaschinen, str. 261,

maga analogicznie sil o kierunku dzialania prze-
ciwnym dzialaniu sprezyn glownych, a wiege
skierowanych ,do géry“. Sily takie uzyskac
mozna w przyjetym schemacie, ryc. 1., zapo-
mocy, sprezyn zarowno Sciskanych jak 1 rozeig-
ganych; to jest dla sprawy obojetne. Nalezy
natomiast stwierdzié, Ze przy wzroscie poloze-
nia nasuwy, t. j. w miare odcigZania silnika,
sity te, o ile sg skierowane ,do géry“, malejs,
przeciwnie zatem, jak przy obcigZaniu nasuwy
sitami skierowanemi ,na déi“. Okolicznosé ta
jest o tyle wazna, Ze ogranicza zastosowanie
zasady sprezyny obcigZonej obustronnie zmien-
nie do jednej tylko sprezyny dodatkowej. Po-
niewaz bowiem sily od spreZyn dodatkowych,
przeciwdzialajacych sprezynom gléwnym w celu
zmniejszenia ilo§ci obrotéw silnika, malejs ze
wzrostem poloZenia nasuwy, wigc stopien nie-
jednostajnosci regulacji musi rosngé w miare
malejgeych obrotéw silnika (rye. 11.). Kazda
dalsza sprezyna dodatkowa dzialajaca w tym
samym sensie spowodowalaby tylko jeszcze
szybszy wzrost stopnia niejednostajnoSci. Jezeli
zatem ustalona jest jaka$ wartosé graniczna
Omaz, to przy zastosowaniu jednej tylko spre-
zyny dodatkowej mozna ilo§é obrotéw silnika
bardziej zredukowaé, niz przy uZyciu wiekszej
ilodci tych sprezyn (rye. 11.).

Przez wprowadzenie odpowiednich przeno-
$ni, np. drazkowych, moznaby zapewne zasto-
sowaé zasade sprezyn dodatkowych obcigzo-
nych silami obustronnie zmiennemi takze do
»wag wielosprezynowych, lecz dokonacby sie
to dalo tylko kosztem prostoty stanowigce]
wszak wybitng zalete omawianej konstrukeji
1 z nowym uszczerbkiem dla stopnia nieczulosei,
ktéry skutkiem tarcia w czopach przekladni
drazkowe] musialby ulec pewnemu powigksze-
niu. Ograniczymy sig zatem do obliczenia , wagi*
jednospreZzynowej, zwlaszeza, Ze mamy inny
prosty sposéb realizowania szerokiego zakresu
zmiennosci ilofei obrotéw przy malych silach
przenoszonych przez przeguby ukladu, o czem
mowa bedzie W zakofczeniu niniejszego roz-
dzialu.

NiechZe bedzie znowu naszem zadaniem
zmienié¢ ilo§¢ obrotéw silnika o p%,, od 7um do
Mmez. Charakterystyke sprezyny gléwnej wy-
raza krzywa (@), ryc. 11. Nalezy zauwazyé, Ze
n3. nie oznacza juz w tym przypadku naj-
nizszej iloSci obrotéw silnika (wzglednie walu
regulatora), a tylko jaka§ ilo§é obrotéw po-
S§rednig, poniewaz sprezyna dodatkowa sluzy
tu zaréwno do podwyzszania jak i do obniza-
nia iloci obrotdw. W polozeniu (), odpowia-
dajacem najniZszej ilodci obrotéw przy obcia-
26mg normalnem: n,;, stopien niejednostaj-
no$ei musi byé maximum, jezeli sprezyna ma
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by’c' wyzyskana calkowicie. Analogicznie w po-
toZeniu (c), b j. przy ilosci obrotéw najwyszej :
3., stopief niejednostajnosci winien byé naj-
mniejszy.

) Sprezyng gléwng obliczamy dla ilosei obro-
téw nominalnej: 73,, dla jakiego$ ,idealnego“
stopnia niejednostajnosei d,°), zawierajacego sig
w przepisanych granicach:

Omin < 00 < Omox-

Okaze sig, Ze trzeba d, obieraé wogéle tem
mniejsze, im bardziej obniZyé sie chce ilosé
obrotéw. W dyskusji powrdeimy do tej sprawy;
narazie za$ gléwny tok obliczen.

TNy a
W24

2e= 35
Co = —G—rga)zlﬁ
g

240,
24,

W3 0= W2a

Cso= ==z ®34.°
g9

Dla najnizsze]j ilosci obrotéw ns, jest: d, =
Zatem :
2+dmaz

W3y = W20 g
2—6maa:

== 6711:1:: .

G
Cop=—7, w1 ?
g

Ciy= i 7y 035>
9
Gy _ On
) a)31,2 B Ty Cz)zbz
Caz= Cys . >, (?—ﬁm")z
7y \2—0naz
W my$l wyzej powiedzianego mozna zadanie

rozwigzaé konstrukecyjnie w sposéb najprostszy,
jezeli:

(Cra— C23) > (Cia— Cii) (87)
2 émaz 2
(Cag— Cr3) > Caa— Cap -:—:. (—2—;-5—"‘;)
ry (240mes)?_ —
o2 (555=) 1]> (@G
Czb-gﬂm > (Csa— Caa)
Ty
G Omaz G
el g Omaz & 2 10
g To W2p” - Ty > g QaW2a )
w23? > @) 4 _an (38)

Mozliwa zmiana ilo§ci obrotéw w dol jest
tem wieksza, im mniejsze jest wy, & Wige 1m

Q@ Ten zas

mniejsza jest warto$¢é ulamka: E
max

jest wtedy najmniejszy, gdy: o= Qmn, tj., gdy

% Stopieh niejednostajnosei ,idealny®, bo przy iloéei
obrotéw m,, odpowiada charakterystyce regulatora
w rzeczywistodei inny stopien niejednostajnoéci — z po-
wodu wspétdziatania sprezyn giéwnej i dodatkowej.

24-da\?

10 - D4l

) Qa Ts. o d‘a)

2.

3

obierzemy: d,= du.. Przez odpowiedni dobér
promienia r cigZarkéw, skoku s oraz: Guua i Oner
zyskujemy zatem moznos§é obnizZenia ilosci obro-
tow silnika dowolnie nisko.

C

|
|
‘ F
2 ks
Rye. 11.
Zachodzi jednak pytanie, o ile ma by¢ ny

wigksze od 73,. Qa

? Dotychezas wyprowa-

maz
dziliémy bowiem tylko pewng wartos¢ naj-
mniejszs Dna My, & jest rzeczg jasng, Ze im
nizej obierzemy ny;, tem mniejsze wypadnie
tez mi., & wiee 1 zmiana ilo$ei obrotéw od 73,
wzwys. Miedzy temi ilodciami obrotéw zachodzi
bowiem znana juZ z réwnania (123) zaleimosé:

mzc=w2b,\/§ﬂ£_
Omn

[Tem samem zachowujs tez Wwaznosé obli-
czone dla sprezyny jednostronnie obcigZonej
warto$el zmiany ilosei obrotéw, zestawione w ta-
beli i wykresach.]

Zadanie rozwiazuje sig jednoznacznie do-
piero wtedy, gdy ustalamy wielko§é procento-
wej zmiany iloéci obrotéw do géry iw dot od
ilodci obrotéw normalnej. Przyjmijmy np..

N3e— Naa=Naa— Nas ™)

Wtedy : 0= 222 -;Qgi (39)
albo uwzgledniajac réwnanie (125):
1 + /Qma:
w2n=wlb-—'—‘2’&ﬁl (40)
2
Wy = Waq:. —F——
ot \/ Qs
Qmm

Zestawiajac to réwnanie z nieréwnoseis (38)
otrzymujemy :
2 o
Wye——= > wza-V‘gQ
1 _i_\/_el"ﬂ

Qmin

11y To przyjecie jest doéé dowolne. Dla sinikéw
elektrownianych nalezaloby np. 202yl Mgy <My, 16P-
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albo:

P o

e . wﬁ’ﬁ_ Vow: (41)
1+\/_g_m£c_ VQmin +V@max

sz"n
Wyliczajac stad d. otrzymujemy tem samem
nows gérng granice dla obioru ,idealnego® stop-
nia niejednostajnoéci, jaki daje sama spreZyna
gléwna, granice, bedgey pozatem odpowiedni-
kiem zaloZenia postawionego na wstepie obli-

czenia :

(Caa—Ca3) > (Cs0 — C3).

Pewng swobode w obiorze 4, zatrzymuje-
my i nadal i moZemy wobec tego wykonac za-
danie przez zastosowanie réZznych sprezyn do-
datkowych. Jest jednak rzeczg praktyczng obraé
6, mozliwie nisko, nawet: 0,=0mm, aby nie
otrzymaé sprezyny za miekkiej, o duzej ilosei
zwojéw 1 wymagajace] duZo miejsca na swe
pomieszczenie.

Sprezyny naprzemian rozeciggane i Sciskane
muszg byé umocowane zardwno w samej puszce
jak 1 w talerzyku!?). MozZna jednak takze za-
stapi¢ taks spreZyne dwiema sprezynami obeig-
zonemi tylko jednostronnie, albo tylko rozcig-
ganemi albo teZ tylko $ciskanemi, ktére oczy-
widcie dziala¢ musza wtedy na dwie rdéZne
strony talerzyka ,wagi sprezynowej“. Tok obli-
czell pozostaje przytem bez zmiany z tem, Ze
niema tu juz zastosowania ograniczenie ,wagi“
do jednej tylko sprezyny dodatkowej. Ten spo-
s6b jest zatem lepszy, godny polecenia w prak-
tyce.

Przyklad.
Dane: z= 300 o/min
G=3b kg
ry =15 cm
S2.3= lem
r, =16 em
6 =3--47,

Monaz = Rnorm == Naorm — Mnin +
Okreslié wielkosé mozliwej zmiany ilo$ci
obrotéw silnika,
12, =300 o|min
TN a

o= s ® = 31,416 seb~!
G 2
Cr 0= ?rﬂ 03,%=52,819 kg
246,
W3q= W), 2_‘—__3
o 2 mazx 2 2,332766
Vor<2Voms _ V2’3327_€f=1,467007
L +\/gm 14V1,172559
sz'n
9+4,\?
ga=r3.(2—j__—6—) —ry < 2,152109
2+4,\2
(T—T) < 1072006

b, < 0,0351 = 3,519, .

) Prayklad znajdujemy w ,Tolle, Regelung der

Kraftmaschinen®, ITL wyd., rys. 879,

Cha— C15=52,819—48,717=4,102 kg
O3 C3,=59,825 56,298 =3,632 kg

T. zn., %e d, obra¢ naleZzy w granicach:

3-+38,619,. Obieramy np. w mysl wyZej powie-
dzianego: = Omin=3"% .

24 0q

a)3a=602a-2 d
— Va

— 32,373 sek—t

o= %rs 0342 = 59,825 kg.

Najnizsza ilo$é obrotéw wymnosi:

Nop= MN2g - : = 288,115 o/min
1+V@mrw
Omin
7
gy ”30“ — 30,171 sek—

021,= %7‘2 0)27,2= 48,717 Icg

2+ Oz
W3 == W2p .5

2"‘6')7“11
G
Csp= ? r, w3, ?=056,293 kg.

= 31,403 sek—! (< w1,!)

Sprawdzenie :

} 3,582.< 4,102

Najwyzsza osiggalna ilosé obrotéw :

T M3 .\/%ﬂ = 811,885 o|min

Sprawdzenie :
Nyo=1Mao+ (Maa—N23) =2M3 0 — N2y =
= 600—288,115 = 311,885 o|min.

Gdybysmy byli np. obrali, nie zwazZajac na

dodatkowe gdérne ograniczenie stopnia niejedno-
stajnosei: d,=3,8%, (a wiec wiecej niz 3,61%,),

w3, =382,630 gek—1
Cs,=160,800 kg

$: Oy, — Cap— 60,800 —56,293 —

—4,507>4,102 kg !,

rzecz niemozliwa do zrealizowania wedlug przy-
Jetego schematu konstrukeji.

VII. Streszczenie.

W pracy niniejszej okredlono zasade regu-

lacji iloSci obrotéw silnika przy pomocy t. zw.
wagi sprezynowej i podano sposéb jej oblicze-
nia. Dowiedziono teoretycznie charakterystycz-
nej zmiennodci stopnia niejednostajnofcl regu-
lacji przy zmianie ilodci obrotéw wywolane]
dzialaniem sprezyn dodatkowych i wykazano
J& na przykladzie liczbowym. W zwigzku z tem
okre§lono granice stosowalnosei ., wagi sprezy-
nowej“, a wiec najwieksza ilo§¢ sprezyn do-
datkowych, a — co za tem idzie — i najwiek-
szg, ilo§¢é obrotéw, dajace sie uzyskad tym spo-
sobem, jako funkeje pewnych zmiennych na-
tury konstrukeyjnej i ruchowej. Wyniki ujeto
w szereg wykresdw oraz tabele nadajgca sie
bezposrednio do uzytku praktycznego. Omé-
wiono kwestje zmiany nieczulodei regulatora
towarzyszace] obcigZaniu nasuwy spreZynami
dodatkowemi i poréwnano granice stosowalnofei
nWagl spreiynowej“ ze wzgledu na stopier nie-
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czulodci z granicg podyktowans — jak wyzej —
zaloZeniami natury konstrukeyjnej i ruchowej.
Wreszcie oméwiono sposéb przystosowania kon-

strukeji ,wagi spreZynowej“ do postulatu utrzy-
mania mozliwie stalego stopnia nieczulofci re-
gulatora przy zmianie iloSci obrotéw.

Wiadomosci z literatury technicznej

Metaloznawstwo

Powod powstawania ptatkow w stali. H. Ben-
nek, H. Schench i H. Miller w Essen ,Die Entste-
hungsursache der Flocken im Stahl“. Stahl w.
Eisen Nr. 12, str. 321, z r. 1935.

W badaniach Houdremonta i Korschana (patrz
Czasopismo Techniczne Nr. 1516, str. 298, r. 1935)
nie moZna znale$é dostatecznego wytlumaczenia po-
wodéw powstawania rys (naderwan) w metalu zpo-
wodu samych napreZen, powstajacych w czasie ostu-
dzania i zachodzgcych przemian nawet, gdy przyj-
mie sig wspéldzialanie niemetalicznych jak i meta-
licznych wydzielen, tworzacych miejsca zmniejszonej
odpornosei. PoniewaZ rysa powstaé musi zpowodu
napreZen, powdéd powstawania tych napreZen, po-
wodujacych platki bedzie innej natury, niZz podaja
Houdremont i Korschan, choé te ostatnie napreze-
nia mogy wspéldzialad, a naturalnie miejscem ich
wyjécia beda w pierwszym rzedzie oslabienia powo-
dowane obecno$cig zanieczyszezen i wydzielen.

Wodér jako powdd platkéw.

Houdremont i Korschan, wskazuja na obecnosé
w stali rozpuszczalnego elementu, ktéry w kry-
tycznie przekutym metalu w temperaturach ponizej
A,’, wywolujo napreZenia przekraczajace wytrzy-
malo$é. W czasie powolnego ostudzania musi sig
on wydzielaé ze stali lub przechodzié¢ w forme wy-
wolujaca znikome nieszkodliwe napreZenia szczegél-
nie w zakresie temp. 400° Juz w roku 1928 H.
Miller i H. Schenk, niezaleznie od siebie, wskazali
wodér jako powéd powstawania platkéw. Wedlug
Schenka, tworzenie sig platkéw polega na wysokiem
ci$nieniu rozpuszczonych gazéw, ktére rosnie w miarg
ostygania metalu, o ile niema dyfuzji nazewnatrz.
Cignienie to moZe przekroczyé wytrzymalosé me-
talu. Na wykresie ciniefi wodoru dla réznej jego
zawartodci w metalu i w zaleZnodci od temperatury
autor wskazuje, Ze juz ponizej 500° mozZe cisnienie
gazu przekroczyé wytrzymalodé stali zlewnej. Na-
wet najniZsze zawartoci H, (0100021°/;) mogg ci-
$nieniem przekroczyé wytrzymalodé stali w tempe-
raturze 2000 Poza wywieranem ci$nieniem w niskich
temperaturach tworzy wodér zwigzek z weglem
w postaci metanu, ktérego cidnienie jest bardzo
znaczne. Na przyklad w stali, zawierajacej 0-001% Hy
w temperaturze 400° wynosi cisnienie 54 kg/mm?
co przekracza wytrzymalosé stali, Wodér rozpusz-
czony atomowo w stali bgdzie mial moZnosé zbie-
rania sig w porach surowego wlewka, natomiast
w stali przekutej mozliwosei niema. Niebezpieczenstwo
wewnetrznych pekat wlewka bedzie istnialo tylko
w wypadku obecnoei w nim zanieczyszczed mig-
dzykrystalicznych. Bedy to migdzykrystaliczne pek-
nigeia, W czasie kucia, dzigki ogrzaniu ciénienie
spada, gdyZz gaz przechodzi do roztworn majac
moznoéé dyfuzji. Jezeli kuty przedmiot szybko be-
dzie ostygal, wtedy wydzielajacy si¢ gaz, nie ma-
jac czasu na dyfuzje 1 réwnomierniejszy rozklad,

bedzie tworzy! miejscowe cisnienia powodujace peknie-
cia metalu, Stanie sig to tem latwiej, jezeli dofaczy sig
do tych cidnied naprezenia z powodu niekorzyst-
nych warunkéw ostygania. (Przegrzany metal plynny
bedzie mial wigce] rozpuszezonmego gazu, kiéry
w czasie teZenia bedzie wzbogacal warstwy pézniej
tezejace w krystalicie — a powstajace w przegrza-
nej stali wigksze krystality, beds tworzyly latwiej-
sze plaszezyzny do pekaf, tembardziej, Ze wzboga-
cone beds w zanieczyszezenia niemetaliczne. Uwaga
sprawozdawey).

Préby wywolania platkdow obecnoscia
wodoru.

Badania Houdremonta i Korschana wskazuja,
%e pewne zabiegi chronigce stal przed gazem, jak
powolny odlew, wolny od wodoru smar do wlewnic,
obniZajg niebezpieczenstwo platkéw. Nie udalo sig
im jednak wytworzyé platkéw we wlewkach malych
(10 do 50 kg), mimo latwosci wzbogacenia stali
w wodér np. dodatkiem wilgotnego Zelazo-chromu,
wilgotnego wapna i tp. RownieZ nie uzyskano wma-
tych wlewkach platkéw mimo uZycia zlego lomu do
wsadu, wzbogacenia w fosfor i siarke, oraz nieko-
rzystnego studzenia i przekucia. W 9000 wlewkéw
z pieca wysokiej czestotliwosei i 2000 wlewkéw
z pieca lukowego laboratoryjnej wielkosci nie uzy-
skano platkéw. Wlewki srednicy 170 mm, wagi
250 kg dawaly platki, zas wagi 50 kg platkéw xie
daty. Objaw ten przypisuja autorzy wydzieleniu sig
wodoru w czasie stygniecla w tych ostatnich.
W koticu dochodzs do wniosku, Ze mozliwosé plat-
kéw w tych malych wlewkach mozZe zajs¢ W Wy-
padku szybkiego ostudzenia i znacznego wzboga-
cenia w wodor.

Préby wykonali nastepujace: Wybrano typows
sklonng do platkéw stal o skladzie 0:2—0-27% C,
0:15—0-3Y), Si, 045—0-6%, Mn, 3-4—388%, Ni oraz
0:6—099), Cr. Fosfér i siarke zwigkszono na 0°05
do 019, dodajac Zelazo-siarke i telazo~fosfor. Do
réwnoleglych wytopéw w piecu wysokiej czestotli-
wodei wdmuchiwano wodér z butli. Dodawano do
kadzi po 0-159), Al Odlewano takZe wytopy z wo-
dorem i bez do wlewnicy miedzianej chlodzonej, do
wlewnicy zwyklej oraz do formy piaskowe]j. Wlewki
z formy piaskowej z wodorem i bez, byly dobre.
Inne bez wzgledu na to, czy zaraz kuto czy kuto
dopiero po zagrzaniu byly czesciowo lub calkowicie
zte. Réwniez i wlewki z wlewnicy miedzianej z chlo-
dzona, nadstaws byly dobre. Pozatem w zlych wlew-
kach wystepowal przelom muszlowy (wielkie platki)
dajacy sig poprawi¢ dopiero wigkszym stopniem
przekucia. Platki jednak pozostaja mimo przekucia
w tem samem nasileniu. Wystepuja one w strefie
wewnetrznej tuz przy koficach krystalitéw promie-
niowych. Obok platkéw wystepuje W stali, dzigki
obecnogei fosforu, objaw charakterze ,cieni®. We-
dlug badan Bardenheuera s3 to banki gazowe
zgrzane W kuciu, czyli Ze cienie powstajg dzigki
wspéldzialanin gazéw. Z opisanej préby autorzy
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wyprowadzajs wniosek, Ze’ wydzielenia mogg byé
powodem platkéw, lecz tylko w tym wypadku, gdy
powstajs one dzigki wydzieleniom gazu, ktéry' ?e
wydzielenia siarki i fosforu powoduje. Rownoczesnie
badanie potwierdza dawne spostizeZenie, Ze platlfl
nie zawsze powstajs tam, gdzie dajg sie stwierdzi
metalograficznie najwigksze zanieczyszczenia.

W dalszych prébach, w ktérych mierzono tem-
perature wnetrza i brzegu wlewka réZnie ostudzano
stal po dwukrotnem przekuciu. I tak: jeden wlewek
w piecu od 900° do 20° drugi do 350° potem na
powietrzu. Badanie wykazalo, Ze pierwszy byl bez
platkéw, za§ drugi z platkami. Natomiast wlewek
studzony jak drugi tj. do 3500, lecz powoli 04 °/min,
potem na powietrzu byl réwnieZz bez platkéw. Ba-
danie to mialo byé rzekomym dowodem, Ze zapa-
trywania Houdremonta i Korschana jakoby napre-
zenia skutkiem studzenia po kuciu byly konieczne
do wytworzenia platkdw nie sg sluszne, gdyZz wy-
starczy tylko obecno$é gazéw. (Dowodu tego do-
patrzeé si¢ nie mozna. Uwaga sprawozdawcy). Sto-
gsowany przez autoréw pomiar temperatur nie wy-
kazywal réznic miedzy wnetrzem i brzegiem wlew-
ka. To, 2e wlewek studzony powoli z 9009 do 350°
w piecu (0-4°/min), potem na powietrzu nie wyka-
zuje platkéw, dowodzi, Ze nie waZne jest jak twier-
dza Houdremont i Korschan, studzenie poniZej 350°
lub inny zakres temperatury, lecz wlasnie powolne
studzenie powyZej tej temperatury. Powolne stu-
dzenie musi byé takie, aby ulatwié dyfuzje gazéw
wydzielajacych si¢ we wlewku, a tem samem nie
tworzy¢ ich umiejscowionych cignien. Zarzenie wlew-
kéw t. zw. ,dyfuzyjne* w temp. 250°, 850°i1100°
w czasie 24 godz. wykazalo, Ze temp. 800° jest
juZ korzystna, a temp. 1100° zupelnie miarodajna
do usuniecia sklonnosci tworzenia sig platkéw.

Préba hartowania rygli po 2-krotnem przekucin
celem zatrzymania wodoru w roztworze wykazala,
ze platki nie powstajg. Wystepuja one dopiero, gdy
rygle szybko podgrzewajac odpuszezono.

Badanie wlewkéw bez przekucia wykazalo, Ze
obecnosé azotu wplywa na wyglad przelomu i po-
woduje miedzykrystalitowe pgkanie. Wlewek stali
z azotem przekuty i powoli studzony nie wykazy
wal obecnoSci platkéw choé we wlewku byly rysy.
Dowodzi to, Ze powstawanie platkéw jest nieza-
lezne od tego czy rysy sa we wlewku czy nie.

Czy tlen lub azot mogg byd powodem
platkéw?

W badaniu uZyto zamiast czystego tlenu, ktéry
powodowalby daleko idgce SwieZenie wytopu, dwu-
tlenku wegla. Azot wtlaczano do wytopu czesciowo
jako czysty azot, do innych wytopéw jako amoniak.
Wytopy 2z tlenkiem wegla byly bez platkéw, nato-
miast z amoniakiem wykazywaly platki, zad z czys-
tym azotem wykazaly liczne banki gazéw, ktére sig
nie zgrzewaly i tworzyly na przelomach plamy
o gladkiej powierzchni. Obecnogé platkéw w stalach
z amoniakiem przypisaé nalezy wodorowi powsta-
jacemu z rozkladu amoniaku. Stwierdzono dalej, Ze

smugi w metalu wystepujace na przelomach zwia-
zane 53 z obecnoscia gazéw.

Wplyw skiadu chemicznego stali.
~ Wykonano stal na kulki o skladzie C=1'057,
1 Or=15%; zdodatkiem wodoru, oraz stal weglows,
o skladzie C=079%,, Si=031%,, Mn=0-729).

Stal chromows miala poza rysami napreZeniowemi,
wyrazne platki. Taksamo i stal weglowa, chod
platki byly mniej wybitne, gdyz ta stal trudniej
hartuje sig na wskré$ od stali chromo niklowej. Jest
to dowodem, ze w obecnosci wodoru w stali naste-
puje bez wzgledu prawie na jej sklad rozluZnienie
spoistogci krysztaléw, co naturalnie zalezy od ilodci
wodoru i jego rozkladu, WazZna rolg odegra zdol-
no$é dyfuzji gazu w stali, Naturalnie, Ze stale ze
znacznym chromem i wolframem bedg najmnie;
skionne do platkéw, gdyZ te dodatki nie rozpusz-
czajg wodoru i utrudniaja jego dyfuzje. Taksamo
beds sie zachowywaly stale austenityczne, gdy?
w stanie przemian y w @ maja obniZone wlasnodei
rozpuszezania wodorn.

‘W koricu przypisujg autorzy obecnosci wodoru
w stali powstawanie w niej miedzykrystalitowych
peknied, muszlowych przelomdéw i rys naprezenio-
wych.

Obecnos$é platkéw da sig zmniejszyé, chroniac
stal przed wodorem odpowiedniem prowadzeniem wy-
topu, zimnym odlewem stali, nieuzywaniem do wle-
wnic smaru o zawartosci wodoru i tp. Przeciwdziala
platkom réwniez bardzo powolne studzenie po kucin,
ogrzewanie i dlugie Zarzenie przed kuciem i tp.

(Nalezy wyrazié zal, Ze autorzy nie wykonali
analiz gazéw w poszczegélnych stalach, gdyZz by-
Yoby to obrazem faktycznego stanu zawartosci ga-
zéw w stali tak pod wzgledem jakoSciowym, jak
i ilo$ciowym. Uwaga sprawozdawcy).

Dr. Wi Wraze).

Mechanizmy

Motor samochodowy Thomas’a. Zagadnienie
mechanizmu pednego, ktéry, zastgpujac mechanizm
korbowy pozwalalby na uzyskanie ciggle- zmiennej
predkosci katowe] walu, przy stalej predkosci biegu
(ilosci skokéw) motoru, przez co odpadalaby po-
trzeba skrzynki biegéw i ciernego sprzegla, zajmo-
walo wynalazedw juz od dluiZszego czasu. Jedno
z pierwszych juZ wykonanych rozwigzan tego za-
gadnienia opisuje The Automobile Engineer, tom 25,
Nr. 332, maj, 19385, str. 175.

Na schematycznym rysunku tego mechanizmu
(rye. 1) widzimy, Ze tloki motoru pedza lekki wal
korbowy (czlony mechanizmu @, b, ¢ i d). Wal ten
odgrywa pomocnicza rolg urzadzenia koordynuja-
cego dzialanie motoru. Dzwiga on lekkie kolo za-
machowe i kola zgbate do napedu stawidel,
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DiuZsze ramig dzwigni katowej b wahajacej
okolo stalego punktu B, stanowi prowadzenie dla
przesuwalnego wodzika e, na ktérego czopie zacze-
pia Iacznik f. Ten lgcznik pedzi gléwny, niewy-
korbiony, wal motoru %z za poSrednictwem jednokie-
runkowego, wolnobiegowego sprzegla silnikowego g,
ktérego zasada dzialania nie réZni sig od stosowa-
nej w t. zw. wolnobiegu w tylnej osi roweru. Glo-
wica Igcznika f nie zakresla calego kola; oscyluje
ona po tuku, ktérego dlugosé zalezy od polozenia
wodzika e, mogacego na ramieniu dZwigni kato-
wej b zajmowadé wszelkie poloZenia podrednie migdzy
poloZeniami skrajnemi, z ktérych jedno pokrywa
sig czopem A, drugie z czopem B. Przy ostatnio
wymienionej konfiguracji mechanizmu dlugosé drogi
zakredlane] przez glowice lacznika staje sig zerem.

Mechanizm sluzacy do przesuwania wodzika
wzdluZz ramienia dzwigni katowej, oraz do ustala-
nia jego poloZenia na tem ramieniu, jest nader prosty
i nie wymaga wyjasnien.

Aby osiagnaé praktycznie réwnomierny naped
walu, silnik musi posiadaé co najmniej trzy cy-
lindry. Silnik wykonany jest 6-cio cylindrowy,
o érednicy tloka 70 mm i skoku wynoszgcym 101 mm.
Cytowane zvédlo podaje, Ze komstrukecja ta (por.
ryc. 2) zapewnila oszoczednoSci zaréwno na wadze
motoru, jak mna przestrzeni zajmowanej. Podobno
calkowita dzielno$é silnika jest b. wysoka.

4.

Rurociagi

Odpuszczanie spawek w rurociagach przy po-
mocy indukecji omawiaja A. P. Frugell i D. H.
Corey w Power Plant Engineering tom 39, Nr. 7
lipiec, 19385, str. 405—406. W celu zniesienia na-
prezeni powstalych w materjale rurociagéw wskutek
spawania, trzeba spawke oraz cze$é rur nadlugosci
wynoszacej z kazdej strony spawki mnuiej-wigce]

szesciokrotng grubosd Scianki rury, podgrzad réwno-
miernie do temperatury 600 do 700 stopni C. Ta
temperatura powinna byé utrzymana przez 25 mi-
nut na kaidy centymetr grubodci Seiany rury.
Autorowie polecajs, aby proces ten przeprowadzad
zapomocy indukeji. W tym celu naleiy miejsce
spawki owingé zwojami izolowanego przewodnika
i przepuszczaé przez te zwoje prad zmienny. Oma-
wiany artykul podaje dokladna instrukeje wykona-
nia zabiegu. Autorowie utrzymujg Ze proces ten
daje bardzo zadowalajace rezultaty, w szezegélnosei,
%e temperaturg podgrzania spawki moina automa-
tycznie utrzymywac na pozadanej wysokosei z do-
kladnodcig okolo 10 stopni C. Ta precyzja regu-
lacji temperatury wyklucza niebezpieczefistwo zmiany
struktury metalu, jaka grozilaby na wypadek prze-
kroczenia krytycznej dla danego materjalu tempe-
ratury. (=)

Mosty

Most na jeziorze Milar w Stockholmie opisuje
Wedler w Zentr. d. Bauverw. (1934, str. 757). Most
ten sklada sie¢ z dwn przesel z lukéw stalowych
o rozpigtosciach 168 i 204 m. Szerokosé pomostu
wynosi 24 m, z tego 2 chodniki po 25 m. Zesta-
wiano kaZda polowg Iuku na brzegu i dostawiano
na miejsce Yodziami. Dla podparcia tymczasowego
lukéw w klueczu zbudowano wieZe rusztowaniows,.
Stali uzyto do mostu 7.000 :.

Most blaszany na Linth pod Mollis opisuje
Schw. Bauzeitung (1934 II, str. 91). Belki gléwne
majg rozpigto$é 46 m a wysokosé ich wynosi 2-4
do 30 m.

Uzycie aluminium dla pomostu. Mosty na Smith-
field Street w Pittsburgu opisuje Schw. Bauztg. (1934
IT, str. 180). Przy odnowieniu pokladu i pomosta wy-
konano je z aluminium i zmniejszono w ten sposéb
cigar wlasny mostu o 3 ¢/m, wskutek czego po-
mimo zwigkszonego obciaZenia ruchomego mozZna
bylo zatrzymaé dzwigary gléwne.

Most Trzech R6z w Bazylei opisuje prof. Kar-
ner w Zurychu (Schw. Bauztg. 1934 II, str. 93).
Jest to most blaszany tréjprzeslowy ciagly o roz-
pietosciach 75--105+4-75 m. Jezdnia ma 12 m, obu-
stronne chodniki po 3 m. Przy obliczeniu zastoso-

; . i i s 500 \7,
wano spblezynnik wstrzasnien @ = 5—}—@) :
Do budowy uZyto stali S:52 i St 37. Naprezenie
dopuszezono 85%, spblezynnikéw wytrzymalosei,
dla St 52 2000 kg/em?.

Mosty spawane omawia Dr. Foltus w Casopis
Ceskoslovenskich in3. (1984, str. 92). Wymienia on
tez dwa mosty zbudowane w Pilinie, kratowy
o rozp. 492 m i Iukowy o rozp. 50°6 m.

Nowy most na Dunaju w Budapeszcie omawia
Hajek w Casop. Ceskoslov. ind. (1984, str. 397).
Diwigary gléwne sg belkami kratowemi wielobocz-
nemi cigglemi o trzech przeslach I, =112m, l,=
=154'6 m, l;=112m. Pomost jest goéra, jezdnia
szeroka 157 m i dwa chodniki na wspornikach po
35 m.

Wazmocnienie mostu drogowo - kolejowego na
Wisle w Toruniu omawia inZz. Eberhardt w Przegl.
Techn. (1934, str. 57). Rozwigzano ten problem
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w ten sposéb, Ze pomigdzy torem kolejowym & jesz}ia,
wstawiono trzeci dzwigar, wyiszy, W ten sposéb,
e diwiga on 120 cieZaru pociggu a diwigary
stare po 449),. Aby ten rozklad obciaZef uzyskaé
uwzgledniono ugiecie starych diwigaréw i 1BOWego,
przyezem przyjeto opréez ugiec trwalych po prébie
mostu takze wrzrastajace pézniej ugiecia trwale,
wskutek ruchu pociagéw, co przyjeto na podstawie
doéwiadezen przy mostach istniejacych. Zwrdeié na-
lezy uwagg na to, Ze to ugiecie trwale wyznaczono
empiryeznie w sposéb przyblizony, w rzeczywistosci
moze wiec byé ugiecie nieco inne. RéZnica zas rze-
czywistego ugiecia od obliczonego bedzie miala
wielki wplyw na rozklad oddzialywan belek cigglych
poprzecznic. Wobec tego bardzo watpliwym bedzie
rozdzial obciaZeri i moZe sig mniej lub wigcej réznié
od przyjetego. Ciekawemby bylo ustalenie stosunku
obciaZen faktycznego podczas préb obcigZenia. Most
w Toruniu na Wisle sklada si¢ z pieciu duZych
przesel po 973 m rozpigtosei i dwunastu przesel
mniejszych, przyczem I==36-1 do I=44'9. Wzmoc-
pienie to przedstawialo w wykonaniu wielkie tru-
dnodei i stanowi dowdd celowej pomystowosei inZy-
nieréw polskich. Dr. M. Thullie.

Recenzje i krytyki

»0 spétczynniku pewnosSci silnie naprezonych
zesktadéw zelbetowych® (Uber den Sicherheitsgrad
von hochbeanspruchten Eisenbetonkonstruktionen)
nap. Dr. Olsen, Berlin 1932. Naktad: Wilhelm
Ernst et Sohn. Autor bada stopien bezpieczefistwa
czyli spélezynnik pewnosel zeskladéw Zelbetowych
przy wysokich naprefeniach dopuszczalnych, dla
materjaléw wyborowych, betonu i stali. Autor idzie
przytem w wysokosei tych naprefen dalej, niZ obo-
wiagzujace przepisy w Niemeczech i w Polsce. Autor
omawia przytem liczne doswiadczenia swoje i obce.
Podamy tu tylko kilka ciekawych wynikéw badan.
Autor stwierdza, Ze wahania od $rednie] wytrzy-
malofei na cidnienie sy tem mniejsze, im beton
zawiera wigeej cementu. Gdy przy 185 kg cementu
na 1 m® wahania wynoszg 447, to przy 400 kg
spadajg do 9%,. Stosunek ¢ wytrzymaloei stupo-
wej do wytrzymalodei kostkowe] przyjmuje sie
zwykle 0:8. Autor twierdzi, Ze ten stosunek jest
mniejszy. I tak dla kostek 30 -centymetrowych
=075, dla kostek 20 cm a=1?|,. Stosunekf wy-
trzymaloscl na zginanie do wytrzymalosei kostko-
wej zaleZny jest takZe od wymiaru kostek. Dla
kostek 20 em §=15, jednak dla betonu wyboro-
wego spada do =%/, i niZej. Dla slupéw ze strze-
mionami poleca przyjmowad ¢y 4, =21K dla kostek

, 1
30 em, za$ 4—5K dla kostek 20 ¢m. Spélezymniki

1

wyboczenia przy slupach zwyklych przyjmuje autor
l !
dla 71—:15 =1, dla 7= 40 ®=25, co daje do-

stateczng pewnosc przeciw wyboczeniom. Autor stwier-
dza, Ze wplyw uzwojenia na wytrzymalo$é jest wiekszy
dla betonu 0 mniejszej wytrzymalosei nacisnienie. I tak,
gdy przy slupach uzwojonych wplyw ten wynosi
m.0, Fy, to dla zwyklego drutu owijajacego i o=
=160, m=45, zaé dla ¢, =240 tylko m=25. Aby
wige dla betonn wyborowego uzyskad wigkszy wplyw
nzwojenia frzeba powigkszyé ¢, czyli uyé drutu

o wigksze] granicy ciastowatosci. Dla stupéw mimo-
$rodkowo obcigzonych przy niewielkim mimosrodzie

i

1 pniil
+eW

czamy wytrzymalo§é K dla kostek 20-centymetro-

e jest najw P=K,,

. Jezeli jednak wyzna-

wyeh, to najw P =09 K,, ——FJTF—_, przyczem F,—

1+e 7,
przekréj idealny, W;= jego modul. Przechodzac do
belek zginanych autor stwierdza na mocy doswiad-
czeh, Ze dla wyznaczenia dokladnego poloZenia osi
obojetne] w pobliZu cigZzaru Yamiacego przy plytach
i belkach z betonu wyborowego nalezy przyjmowaé
n=10. Dalszym ciekawym wynikiem badad jest,
%e dla réwnego obcigZenia i réwnych napreZen do-
puszezalnych stopienn pewnosei plyt i belek, ktérych
wymiary wyznaczono dla #=10 i dla #=15 jest
prawie ten sam. Ze wzgledu na bezpieczenstwo
przeciw peknieciom plyt i belek o wysokiem na-
prezeniu dopuszeczalnem lepiej jest wyznaczaé wy-
miary dla =10, niz dla #=15. Dla wyznaczenia
ciggnien wedle fazy I moZna przyjmowaé n=10
lub #=[15 tylko dla uzbrojenia najwyzej 19,.
Przy znacznie wigkszem uzbrojeniu trzeba przyjaé
n=40. Przy wyznaczeniu stopnia pewnodeci zwykle
bierze sig pod uwage osiagnigcie granicy -ciasto-
watodci Zelaza. W rzeczywistoSei belka jeszcze
si¢ wtedy nie Yamie, tylko cisnienie betonu gwal-
townie wzrasta, ale zlamanie nastepuje przy nieco
wigkszem obciaZeniu, zatem stopien pewnosci jest
nieraz znacznie wigkszy, czasem o 307, i wigkszy.
Ta tak zwana ,zloZona pewnos$é“, nie jest o tyle
pewna, aby na nia moZna liezyé przy wyznaczaniu
wymiaréw, bo w chwili osiagnigcia granicy ciasto-
watodci wkladek Zelaznych zaczyna sig faza IIT,
trudna do obliczenia dokladnego, tak, Ze w praktyce
tej zloZonej pewnosei nie uwzgledniamy. Dla belek
Zebrowych réZnica miedzy zwykls pewnoscia a zlo-
Zong jest wigksza, niZz dla belek prostokatnych i wy-
nosi 20 do 607, .

Autor z wielkim nakladem pracy korzystal ze
swych wlasnych i obeych dodwiadczen i napisal
dzielo, ktére wszyscy inZynierowie, glebiej zasta-
nawiajacy sig nad Zelbetem, powinni przeczytaé
i przestudjowad. Dr. M. Thullie.

Weber Jozef, inZ.-technolog: ,Zarys kowalstwa
i obrébki termicznej“. Wydane z zasilku Izby Prze-
nmyslowo-Handlowej w Xodzi. Sklad Gléwny w Ksie-
garni Technicznej w Warszawie. X.6dZ, 1985. 172 str.
152 ryecin.

Przystepnie napisany podrecznik zajmuje sie
wlasno$ciami materjalu, obrébks termiczng i techno-
logja kuzZnictwa. Tre§é podzielona zostala na siedem
rozdzialéw.,

Rozdzial I. — Badanie wlasnogci materjatu, — obej-
muje treSciwie proby mechaniczne wraz z badaniem
twardosci, oraz préby technologiczne. Opisuje po-
zatem niektdre sposoby warsztatowe jak np. prébe
iskrows. Badanie obrabialnosci, $cieralnosei i tto-
cznosei znalazly tu uwzglednienie zapewne ze wzgle-
déw dydaktycznych, z kowalstwem bowiem Iaczg
sig luznie.

Badanie makroskopowe podane raczej teoretycznie
i nie poparte rycinami, moglo bylo byé potraktowane
szerzej, ze wzgledu na rzeczywiste korzydei jakie
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moZe przyniesé nawet w malym warsztacie, przy
uzyciu zreszta bardzo skromnych $rodkéw labora-
toryjnych.

Badania mikroskopowe zostaly zupelnie pominiete,
ze szkoda dla wartosei ksigzki.

Rozdzial II. — Wplywy réznych czynnikéw na
wlasnosci stali — zajmuje sig przedewszystkiem wply-
wem skladu chemicznego. Stale specjalnie zostaly
oméwione pobieZnie. Zgniot materjalu oraz iego
wplyw na wlasnoSci jest wprawdzie opisany szcze-
gbélowo, niedo§é jednak dobitnie podkreslono wplyw
temperatury i stopnia zgniotu na rekrystalizacje.
Bardzo poZyteczne byloby tu umieszczenie paru do-
brych zdjed mikroskopowych. Opisany wplyw wy-
sokich temperatur, daje praktyczne wskazéwki dla
kucia w odpowiednich temperaturach.

Rozdzial III. — Obrébka termiczna — obejmuje
nagrzewanie stali, podaje odpowiednie temperatury
oraz sposoby mierzenia tejze. Ten rozdzial opraco-
wany z wielks znajomoscig potrzeb praktyki warszta-
towej, jest jednym z cenniejszych w omawianem
dziele. Natomiast analiza termiczna stali oraz opis
ukladu Zelazo-wegiel wymagalyby, wlasnie dla prak-
tyka, przystepniejszego opracowania. W dalszym ciagu
traktowane sa procesy technologiczne jak wyZarzanie,
bartowanie, odpuszczanie itd.

Rozdzial IV. — Nagrzewanie wsadu — zajmuje
sig opisem rodzaji paliwa i piecéw. Jest on jak
réwniez dalsze rozdzialy napisany z wielka zna-
jomoscig rzeczy i cenny dla praktyki.

Rozdzial V. — Nadawanie ksztaltu — zajmuje
sig narzedziami kowalskiemi dla pracy recznej. Na-
stepnie omawia przebiegi kowalskie jak zgrubianie,
rozszerzanie, odsadzanie, gigcie, przebijanie, skre-
canje, odcinanie, spawanie (zgrzewanie) i gladzenie
oraz podaje przyklady recznych robét.

Rozdzial VI. — Mloty — podaje podzial i opis
mlotéw. Omawia dokladnie i podaje rysunki mlotéw
frykeyjnych, pasowych i z deska, spreZynowych, po-
wietrznych i parowych. Nastepuje opis kucia w ma-
trycach i sposoby wykonania matrye, przyklady
kucia pod mlotami i opis maszyn kowalskich dla
wyrobu masowego.

Rozdzial VII. — Prasy — zajmuje sig¢ opisem
prasy hydraulicznej, prasy hydrauliczno-parowej.
Przeprowadza poréwnanie pracy milota i prasy i opi-
suje prase mimosrodows, wrzecionows i korbowa.
Podaje réwniez kilka przykladéw kucia prasami.

Na zakohczenie znajdujemy przyklady kucia, do
samodzielnego rozwigzania przez czytelnika. Przy-
klady te sy bardzo dobrze dobrane i umoZliwiajg
czytelnikowi, ktéry posiada jui pewne znajomosci
z dziedziny kowalstwa, dalsze ksztalcenie sig samo-
dzielne, zwlaszcza dzigki umiejgtnemu opracowaniu
rozdzialéw praktycznych od IV—VIL wlgcznie.

Sam dzial obrébki termicznej jest potraktowany
moze nazbyt popularnie i ogélnikowo i nalezalby go
rozszerzyé, dzisiaj bowiem wobec szybkich postgpéw
w dziedzinie materjaloznawstwa, teorja jest po-
trzebng. Wykwalifikowany rzemieslnik, majster
i technik powinien dokladnie sig orjentowad w tem
co sie z materjatem podczas danego przebiegu dzieje
i jak nalezy sig z nim obchodzié, aZeby otrzymad
mozliwie doskonaly i tani wyréb.

Nasuwa sie uwaga, Ze ksigika noszaca tytul
,Zarys kowalstwa® powinnaby réwniez zaznajomié
czytelnika z kuciem stali stopowych, oraz innych

fnetali, Jak naprzyklad bronzéw, mosigdzéw, glinu
itd., czego niestety w niej nie znajdujemy. Brak
réwnie? opisu wzmacniania, procesu bardzo waznego
dla produkeji stopéw,

Jak na podrecznik weale obszerny zamalo jest
zdjeé metalograficznych zaznajamiajgeych z budows,
ziarnisty materjalu, i jej zmianami podezas prze-
biegéw technologicznych. Zdaniem sprawozdawey
nalezaloby podaé zdjecia mikroskopowe przy jedna-
kowem powigkszeniu dla stali miekkiej, $rednio
twardej i twardej, ilustracje poszczegélnych stanéw
tych stali, jakoto przegrzania, spalenia, termicznego
ulepszania, cementowania, azotowania itp. Nawiasowo
wspominam Ze na Tab. II. zdjecia: stal péltwarda
w stanie wyZarzonym i ulepszonym termicznie, zo-
staly prawdopodobnie migdzy soba zamieniome.

Mimo wymienionych tu usterek ktére w na-
stgpnych wydaniach mogs byé z latwosdcis usuniete,
ksigzke te moZna szczerze polecié jako napisang
z dokladna znajomoScig przedmiotu zwlaszeza w roz-
dzialach z dziedziny praktycznej kowalstwa. Spelni
ona dobrze swoje zadanie w zakresie jej przezna-
czonym przez autora — dla szkoly sredniej te-
chnicznej. Iné. Fr. Siaub.
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Kronika techniczna

Zjednoczenie Polskich Inzynieréw Katolikow.
Pod powyzsza nazwag powstalo w Warszawie nowe
stowarzyszenie inZynierskie. Zarzad miesci sig przy
ul, Jezuickiej 6, m. 4.

Dolno - Austrjacka Izba InZynierska obchodzila
w dniu 11, grudnia b. r. 75-lecie swego istnienia.
Polskie Towarzystwo Politechniczne we Lwowie za-
proszone do wzigeia udzialu w urzadzonych z tego
powodu uroczystosciach wyslalo do sedziwej Jubi-
latki list z gratulacjami.

Inzynierowie w pracy spofecznej. W niedziele
dnia 8. XII. w lokalu Izby Przem. Handlowe]
w Warszawie odbylo sig konstytuujace zebranie
Spolecznego Zrzeszenia InZynieréw R. P., organi-
zacji zrzeszajacej inZynieréw wszystkich kierunkéw
specjalnych celem wspélnej pracy nad zagadnienjami
spolecznemi, szczegdlnie na terenie fachowych zwiaz-
kéw inZynierskich, zgrupowanych w Naczelnej Or-
ganizacji InZynieréw R. P. ]

Do Rady Naczelnej zostali wybrani InZynierowie:
Dr. W. Chudzyfiski, Prof. T. Kuczyiski, B. Krzywo-
blocki, Z. Okoniewski, E. Zienkiewicz, J. Rogowicz,
M. Mickiewicz i M. Stodolski.

Do Zarzadu Gléwnego zostali wybrani InZynie-
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rowie: B. Janczewski, A, Kowalski, Z. Karaffa- InZynieréw Budowlanych, Warszawa, ul. Czackiego
Kraeuterkrafft, S. Kluzniak, J. Marjariski, A. P‘réch'- L 1, tel. 2-28-12,
nicki, K. Rychard, S. Wiewiérski, Z. Slawiiski,

A. Fapaiciiohi 1 W, Husarski. Do Komisji Rewi. , Nowy rodzaj zlewéw kuchennych. Podezas

. kanalizacja miast pozwala na latwe usuwa-
ming Infynierowie: M. Wegener, 4, (00 i ﬁ?ey z 9‘mieszkgl.ﬁ i kucf)hen wszelkich  odpadko-
M. Eveybylsk; K. Btadatrki § B, dakowlo. wych plynéw, sprawa pozbywania sig Smiecia iod-

It Zjazd Polskich Inzynierow Budowlanych po- padkéw stalych, jako to: kodci, obierzyn, odpad-
$wigcony komstrukcjom inZynierskim odbedzie si¢ kéw jarzyn i owoedw ete. nie byla dotychezas
w Katowicach w dniach 15—17 lutego 1936 r. rgwnie dobrze rozwigzana. Obecnie w Stanach Zje-
Zjazd ten ma na celu przedstawic dorobek polskie] dngezonych zaczyna sig przyjmowad nowy typ zlewu
nauki w zakresie konstrukeyj inZynierskich w bu-  kuchennego, ktéry moze w niedlugim czasie znacznie
downictwie i mostownictwie, oraz wskazaé drogi yprzed z uiycia ten niemily dla powonienia szeze-
rozwojowe polskim kounstruktorom na przyszlosé. g41 gospodarczego podwérka doméw mieszkalnych,
Jako pierwszy tego rodzaju Zjazd w Polsce winien jakim jest skrzynia na odpadki. Zlew, o ktérym
on skupi¢ wszystkich pracujacych w zakresie pro- mowa, jest wyposaZony w elektrycznie napedzany
jektowania i wykonywania konstrukeyj stalowych, miynek o nofach wykonanych z twardego jak ko-
zelbetowych, drewnianych i innych, oraz daé mo- rqpg metalu ,Carboloy“. Gdy muszla zlewu napelni
zliwie wszechstronny przeglad wykonanych budowli gje odpadkami, puszeza sig w ruch motorek, a mly-

ingynierskich w Polsce. nek miele wszelkie odpadki, nie wylaczajac kosci,
Obrady Zjazdu obejms referaty z zakresu ma- drewna etc. na pélplynna mase, ktérg woda z lat-
stgpujacych zagadnien: woscig splukuje. Jedynie szklo i blaszane ypuszki

A) Sekcja ogdlna: 1. Statyka i wytrzymalosé od konserw nie mogy byd usuwane tg droga.
konstrukeji, 2. Wplyw konstrukeji na rozwdj archi-
tektury. . R
B) Sekcja stalowa: 1. Spawanie, 2. Konstrukeje Z Sal] Odczytowej P . T. P.
stalowe w budownictwie, 3. Konstrukcje stalowe . ] ] )
w mostownictwie. We srode dnia [8. grudnia 1935 r. staraniem

C) Sekcja zZelbetowa: 1. Technologja betonu, Sekc_}i. Automobllqwo-Lotmcze_] P.T. P Ode_IO 8ig
2. Konstrukcje Zelbetowe w budownictwie, 3, Kon- W sali odczytowe.]. Towarzystwa przy ul. Zimoro-
strokcje Zelbetowe w mostownictwie. wicza 1. 9 zebranie, na ktérem Pp. Prof. Ipi. Sta,.-

D) Inne konstrukeje: 1, Badanie gruntu i fun- fliSIaW Lukasievyic_z, Ini: . W. Stepniewski
damenty, 2. Wyroby ceramiczne jako element kon- 1 Dr. A. Kochafski méwili na temat: ,,Zdob’y-
strukcyjny. 3. Konstrukcje drewniane, cze 1 przyszlosé szybownictwa na tle wyczyndéw

Obrady obejmowad beds tylko dyskusj¢ nad re- polskich i zagranicznych.
feratami, ktére w tym celu zostang wydrukowane
i rozeslane uczestnikom Zjazdu. Sekretarjat P. T. P. zawiadamia niniejszem, Ze

W czasie Zjazdu beds zorganizowane wycieczki dzigki osiagnigtemu porozumieniu z Zarzadem Sto-
techniczne i krajoznawcze oraz zebrania towarzyskie. warzyszenia Technikéw Polskich w Warszawie,
Uczestnicy Zjazdu korzystaé beda ze zniZek kole- eczlonkowie Polskiego Towarzystwa Politechnicznego
jowych i ulgowych kwater, oraz innych udogodniefi. we Lwowie mogg prenumerowaé Przeglyd, Techniczny,
W Zjeidzie mogy waziadé udzial wszystkie osoby, organ Stow. Techn. Polsk, w Warszawie, po wy-
interesujgce si¢ tematem jego obrad, z prawem zgla- jatkowo zniZonej cenie 12 zl. roczmie. W ten spo-
szania referatéw i zabierania glosu w dyskusji. 86b ci Czlonkowie nasi, ktérzy tego pragng, mogs

Koszt uczestnictwa w Zjezdzie wynosi dla czlon- przy niewielkiem zwiekszeniu wkladek miesiecznych
kéw Polskiego Zwiazku Inzynieréw Budowlanych otrzymywaé dwa czasopisma inZynierskie. Ulgowa
5 zl., dla innych 10 zl., platre na konto powyz- prenumerata Prezeglgdu Technicznego musi by¢é usku-
szego Zwigzku w P. K. O. Nr. 29.797, teczniona za pofrednictwem P. T. P. Zgloszenia

Zgloszenia uczestnictwa w Zjetdzie nalezy nad- przyjmuje Administracja Czasopisma Technicenego,
sylaé pod adresem Sekretarjatu Polskiego Zwiggku Lwéw, ul. Zimorowicza 1. 9.

TRESG: Inz T. Wtlodek: Projekt klasyfikacji i oznaczenia zanieczyszezer niemetalicznych w stali. — Prof.
Inz. St ;E{_ublck§: Splaw drewna na Czeremoszu. (Dokofczenie) — InZz R. Szewalski: Regu-
e lsgc‘}&gglgscglf pbrotdw sinika przy pomocy sprezyn dodatkowych regulatora. (Dokohczenie). — Wia-
omosei 7z literatury technicznej. — Recenzje i krytyki. — Bibljografja. — Kronika techniczna. —
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Redaktor naczelny i odpowiedzialny Inz. Dr. W. Aulich.
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Nakladem Polskiego Tow. Politechnicznego we Lwowie.







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		007558.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie nie napotkało żadnych problemów w tym dokumencie.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 29



		Niepowodzenie: 0







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Zatwierdzono		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

