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Rzut oka na dokonane w 1935 r. postepy w odlewnictwie*

St. Szczawinski, kand. nauvk przyrodn.

Postepy w budowie maszyn odlewniczych. — Postepy w odlewnictwie zeliwa. — Postepy w odlewnictwie
stopow aluminjowych. — Postepy w odlewnictwie bronzéw. — Badania piaskéw i mas formierskich.

A podstawie czasopism odlewniczych, refe-
ratow z Miedzynarodowego Kongresu Od-
lewniczego w Brukseli i Wystawy maszyn
odlewniczych na Targach Lipskich mozna podzie-
lié¢ postepy odlewnicze w roku 1935 na nastepuija-
ce grupy: '
1) postepy w budowie maszyn odlewniczych,
2 i w odlewnictwie zZeliwa,

3) ¥ w odlewnictwie stopéw aluminjo-
wych,

4) postepy w badaniu piaskéw i ziem formier-
skich.

Postepy w budowie maszyn odlewniczych

Postepy w budowie maszyn odlewniczych uwy-
dé}tnily sie w dziale ,Maszyny Odlewnicze" na
Wiosennych targach w Lipsku'). Wykazaly przy-
tem wielka sprawnoéé niemieckiego przemystu bu-
owy maszyn dla przemystu odlewniczego i po-
zwolily stwierdzi¢ bez watpienia, ze w tym dziale
lemcy kroczg w pierwszym szeregu i ich kon-
strukcje pozwalaja sadzié o postepach odlewni-
ctwa w tym dziale.

Instalacje do przerabiania

Piasku formierskiego.

Przygotowanie ziemi formierskiej doznalo w
Ostatniem dziesiecioleciu szczegélnego rozwoju.

" Rys, 1,

Maszyna do przerabiania ziemi.

Dawniei odsiewano wieksze grudki i czastki ze-
42a ze starego piasku i dodawano odpowiednich

:) of'lczyl wygloszony w Kole Odlewnikéw dn. 9/I r. b.
Giesserei 1935, zeszyty 10, 11, 13,

ilosci piasku nowego i pylu weglowego; nastepnie
zaczeto stosowaé sita napedzane mechanicznie,
w ktérych obrotowe ruchy wstrzgsajace sqg mozli-
wie zblizone do ruchéw rak odsiewacza. Jedno-
czeénie przyjely sie w wielkich odlewniach duze,
drogie instalacje z urzadzeniami do rozbijania
grudek i oddzielania zelaza w starym piasku, do
suszenia nowego piasku, z réznorodnemi urzgdze-
niami do transportu i przerabiania piasku starego,
$wiezego i uzywanego, z urzadzeniami do miesza-
nia, nawilzania i spulchniania.

Ostatnio rozw6j maszyn do. przerabiania masy
formierskiej zaznaczyl si¢ w kierunku budowy ma-
lych maszyn — do przerébki ziemi formierskiej
w odlewniach — i maszyn przewoznych, ktore
przerabiaja wydluzone zwaly ziemi formierskiej
w odlewniach.

Na rys. 1 widzimy malg maszyne do przerabia-
nia ziemi formierskiej firmy Peter Hammer w
Karlsone, na rys. 2 — turbing piaskowg tej sa-
mej firmy.

Nalezy réwniez zaznaczyé, Ze zaczeto budowaé
duze instalacje do przygotowywania syntetycz-
nych piaskéw formierskich.

Maszyny formierskie.

Od czasu Wystawy Odlewniczej w Dusseldorfie
w roku 1925 do Lipskiej w roku 1935 zmienily si¢

Rys. 2. Turbina piaskowa.

gruntownie nietylko poglady na zadania maszyn
formierskich, lecz réwniez urzadzenia do wyko-
nywania tych zadan. Dawniejsze maszyny mialy
jedynie za zadanie wyciagnaé model ze skrzyni
mozliwie lekko i nie uszkadzajac formy; w péz-
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niejszym okresie rozwoju dazono do mechanicz-
nego ubijania piasku i mechanicznego napelniania
skrzyn formierskich. Na wystawie w 1935 r. ma-
szyny te zajmowaly przodujgce miejsce; dopdki
stosowano maszyny 2z mechanicznem ubijaniem
piasku, naped sprezonem
powietrzem, bezspornie

Rys. 3. Jednopodstawo-
wa prasujgca wstrzgsar-
ka formierska o nape-
dzie sprezonem powie-
trzem z odchylnym sto-
fem i pneumatycznem
podnoszeniem
trzpieni,

Rys. 4. Formierska wstrzg-

sarka prasujgca z odchylnem

ramieniem, o napedzie powie-

trzem sprezonem, z szybko-

wstrzasaczem wyposazonym
w amortyzatory.

dzi§ panujacy w maszynach formierskich, mozna
bylo obserwowaé¢ jedynie u firm nasladujgcych
w swych konstrukcjach wzory amerykarskie; pa-
nowalo za$ prasowanie hydrauliczne, obok recz-
nego; dla formierskich wstrzasarek przejscie na
sprezone powietrze jest jeszcze nie zupelnie zde-
cydowane. Réwniez
w nowych wstrza-
sarkach nie usunie-
to naogo6l koniecz-
nosci ubijania w ja-
kikolwiek spos6b
wstrzasanej formy;
stopniowo uznano
za regule ubijanie
przez prasowanie;
fabryka maszyn Gu-
stawa'!Zimmermana
w Diisseldorfie
pierwsza przeszla
do jednoczesnego
wstrzasania i pra-
sowania, przez co
znacznie skrécono
przebieg maszyno-
wego zgeszczania
piasku. Dzi§ spoty-
ka sie duze wstrza-
sarki prawie tylko
w polaczeniu z prasg formierska.

Obie czynnosci wykonuje sprezone powietrze,
wysilek za$ réznych fabryk maszyn odlewniczych
skierowany jest obecnie w pierwszym rzedzie na
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Rys, 3. Prasujgca wstrzgsarka for-
mierska z podnoszeniem szczeki,

to, aby poszczegélne czynnosci, wykonywane przy
pomocy sprezonego powietrza, jak odmuchiwanie
modelu, wstrzgsanie, prasowanie, wzruszanie i wy-
jecie modelu, mogly byé wykonane kolejno, moz-
liwie bez straty czasu, przez stosowne przestawia-
nie wentyli, wzglednie dZwigni, uzywanych do ich
uruchomienia.

W dziale tym nalezy réwniez nadmienié o wpro-
wadzeniu na rynek przez firme angielska The Bri-
tish Insulated Catles w Lancashire elektromagne-
tycznej maszyny formierskiej, opartej na dziala-
niu cewki, przez ktéra przebiega prad elektrycz-
ny; dzialanie maszyny polega na wciaganiu ze-
laznego rdzenia dotad, dopoki srodek rdzenia nie
odpowiada s$rodkowi cewki®). Wraz ze rdzeniem
(sworzniem) podnoszona jest skrzynka z ziemia
i przyciskana do plyty prasy. Po skorczeniu pra-
sowania obwod automatycznie przerywa sie i swo-
rzeri pod dzialaniem ciezaru wlasnego oraz stolu
ze skrzynka z ziemig opuszcza sie réwno i bez
wstrzasow. Sile prasowania mozna regulowaé za-
pomoca odpowiedniego regulatora. W elektroma-
gnetycznych maszynach formierskich wszystkie
operacje sg zelektryfikowane, co daje im znaczna
przewage w poréwnaniu z innemi typami maszyn
formierskich; odpadaja tu drogie i zlozone aku-
mulatory hydrauliczne lub przewody do sprezo-
nego powietrza — wystarczy wlaczyé maszyne do
sieci, zeby odrazu przystapi¢ do pracy. Obstuga
maszyny jest bardzo prosta, wszystkie czesci pra-

Rys. 6.

Widok elektro-
magnetycznej
maszyny
formierskiej.

cujg z samoczynnem smarowaniem, maszyny te
nie wymagaja ustawiania na masywnym funda-
mencie. Na rys. 6, 7 pokazano ogélny widok i sche-
mat tej maszyny.

Dmuchowe maszyny rdzeniarskie.

Praca fabryk maszyn odlewniczych w dziale
rdzeniarskim coraz bardziej ogranicza sie do roz-
woju dmuchowych maszyn rdzeniarskich (Kernge-
bldse-Maschinen), ktére zostaly pierwotnie rzucone
na rynek przez firmy amerykarskie, a nastepnie
rozpowszechnily sie¢ wszedzie. Fabryka maszyn
Gustaw Zimmermann wystawiala swg wyprébowa-
na rdzeniarke dmuchowa ,Kernhexe'. Baderiska

fabryka Durlach, budujaca od wielu lat rdzeniarki

?) Litiejnoje Dielo 1935, Nr. 8.
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dmuchowe, dala konstrukcje nieco odmienng od
dotychczasowych typéw, usiluje bowiem dostoso-
waé¢ swojg rdzeniarke dmuchowa (rys. 8) do po-
trzeb malych odlewni, szczegélnie uzywajacych
wiele réznorodnych malych rdzeni piaskowych.

Nowe zastosowanie
elektrycznos$ci wodlewni.

Elektrycznosé znalazta nowe zastosowanie w od-
lewni do suszenia odlewniczych form piaskowych;
dalo to mozno$é znacznego podniesienia technicz-
nych i ekonomicznych wynikéw pracy w odlewni.

Elektryczne ogrzewanie stosuje sig, gdy chodzi o:

a) otrzymanie wysokowartosciowego zeliwa
perlitycznego,

b) usuniecie pecherzy, wtracenn niemetalicz-
nych i jam usadowych,

c) wyréwnanie temperatur réznych miejsc
odlewu podczas stygniecia, w dazeniu do
zmniejszenia, a czasem zupelnego usu-
niecia naprezeri wewnetrznych, powsta-
jacych w odlewie podczas stygnigcia,

Rys. 7.

Schemat elektromagnetycznej
maszyny formierskiej.

G — nakretka do regulowania od-
legloéci stolu do plyty prasy;

P — plyta prasy;

M — gérna czeéé rdzenia elektroma-
gnesu, sluzaca takze do regulo-
wania odlegloéci stolu do plyty
prasy;

D — sworzeri amortyzatora;

E — zbiornik z oliwa;

K — przewéd oliwy;

g:} rdzen do przymocowania stolu;

O ~ uzwojenie cewki;
A — komora zderzaka;
C — zderzak;

B — przedluzenie sworznia zakofi-
czone zderzakiem C;

L — sworzef rdzenia elektromagnesu;

I — otwér do nalewania oliwy do
zbiornika E;

II — otwor do kontroli powierzchni
oliwy w zbiorniku E;

J1I— otwor przeznaczony do czyszcze-
nia przewodu do oliwy Kj
IV— otwbér sluzgey do wylewania oli-

wy ze zbiornika

d) zmniejszenie pecznienia Zeliwa,

e) zmiane skladu chemicznego zeliwa przez
obnizenie zawartos$ci krzemu i podwyz-
szenie manganu bez obawy odbielenia,

f) suszenie form w ziemi, przyczem ma si¢
moznoéé zakoriczyé suszenie przed sa-
mem wlewaniem metalu, wylaczajac
obawe, ze forma pochlonie wilgo¢ z po-
wietrza.

l_)(} elektrycznego podgrzewania form najbar-
ziej si¢ nadajg druty zelazne o $rednicy 0,5 —
0 mm, ulozone w zwoje o $rednicy 5 — 15 mm.
rzed zalozeniem takich zwojéw do formy piasko-
Wej nalezy je zaformowaé w glinie i podsuszy¢
W temp, 100—150° C (rys. 9). Podczas wkladania
0 formy takiego grzejnika musi on zachowaé po-

datnosé na odksztalcenia, gdyz inaczej trudno
bytoby go ulozyé w formie.
rzejniki powinny byé ulozone w formie w ten
sposéb, aby odleglosé¢ po-
miedzy ogrzewana S$ciang
formy a powierzchnig gli-
nianej ostony zwojow wy-
nosila 5 — 20 mm, jak
wskazuje rys. 10. Zwoje
w zespole form moga byé
taczone w obwéd elek-
tryczny réwnolegle lub
szeregowo. Wobec tego, ze
w odlewniach nie stosuje
si¢ zadnych podlég i for-
mowanie odbywa si¢ na
ziemi, nalezy w celu usu-
niecia wypadkéw poraze-
nia pradem elektrycznym
stosowaé prad o niskiem
napieciu, najwyzej 110 V.
Do ogrzewania form
§rednich wystarczy prad
o 5 A przy oporze 22
oméw. Formy moga byé
ogrzane tym sposobem do
800" C.

Rys. 8. Dmuchowa ma-

szyna rdzeniarska ze spr¢-

zarka o napedzie elek-
trycznym.

Postepy w odlewnictwie zeliwa
Postepy w odlewnictwie zeliwa mozna podzie-
li¢ na:
1) stosowanie homogenizacji zeliwa,

2) odsiarczanie zapomocg specjalnie do tego
celu sprasowanej sody firmy Solvay,

Rys. 9. Zwoéj grzejnika elektrycznego.

3) ulepszanie zeliwa zapomocg specjalnych
sktadnikéw uszlachetniajacych lub przez
stosowanie surowcéw specjalnych,

4) udoskonalenie metod wytapiania zZeliwa.
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Rys. 10. Zwoje grzejnika zalozone w formie odlewniczej.
Homogenizacja zeliwa’).
Metal plynny dazy sam przez si¢ do stanu réw-
nowagi fizyko-chemicznej, zaleznej od warunkéw

9 Mémoires du Congrés International de Fonderie 1935,
str. 167,
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wewnetrznych: skladu chemicznego, stanu spo-
czynku lub ruchu i temperatury, wplywajgcej na
czas trwania metalu w stanie plynnym. Metal
plynny najlepiej nadaje si¢ do uzytku w stanie
rownowagi fizyko-chemicznej. Osiagnigecie stanu
rownowagi mozna przyspieszy¢ $rodkami mecha-
nicznemi i metodami chemicznemi, ktére zmieniaja
rownowage koricowa. Polgczenie tych dwéch spo-
sobéw doprowadza do najlepszych wynikéw.
Trzeba wigc polaczy¢ mieszanie plynnego metalu
zapomocg mechanizmu obrotowego z dodawaniem
sody do kadzi bez przelewania i podgrzewania
plynnego metalu przed odlewem. Wszystkie za-

Rys. 11. Schemal urzadzenia do oddzielania zanieczyszczen

zeliwa zapomocya sily odérodkowej.

nieczyszczenia, jak gazy, tlenki, siarczki, krzemia-
ny i t. d., oraz grafit majg ciezar mniejszy niZz me-
tal, zostaja wiec oddzielane przez zastosowanie
sity odsrodkowej. Urzgdzenie stuzace do oddziela-
nia zanieczyszczen zapomocg sily odsrodkowej
sklada si¢ z pochylonej rury stozkowej, wprowa-
dzanej w ruch obrotowy zapomoca odpowiedniej
przekladni; metal jest odrzucany ku $ciankom ru-
ry, a lZzejsze zanieczyszczenia pozostajg blizej osi
obrotu, za$ przy wylocie skupiajg si¢ w $rodku
plynnego strumienia i splywajg razem z metalem
do kadzi; tu gromadza si¢ w duze masy o dosta-
tecznej spoistosci, tworzac warstwe powierzchnio-
wa zuzla, ktora jest zatrzymywana nastepnie przez
zwyklg zapore na powierzchni kadzi.

Dzigki temu, ze metal wlewany do takiego oczy-
szczalnika zostaje porwany przez szybki ruch obro-
towy, nastepuje jego energiczne mieszanie, pozwa-
lajgce na dodawanie specjalnych dodatkéw odsiar-
czajacych lub innych. Dodatek specjalny, réwno-
miernie rozdzielany w metalu w miare jego doda-
wania, zmuszony jest silg odsrodkowa do przeni-
kania ptynnej zyly metalu, dziala wigc energicznie,
podczas gdy produkty reakcji — odrzucane do
$rodka — sg natychmiast usuwane. Dodatki te
moga mieé¢ na celu badZ ulepszenie wlasnoséci me-
chanicznych, badZz oczyszczenie metalu (dodatki
chemiczne).

Rys. 11 uwidocznia schemat dzialania oczy-
szczalnika podczas przerébki metalu, na rys. 12
za$ widzimy to urzadzenie w naturze.

Ten sposéb ulepszenia zeliwa jest prosty i eko-
nomiczny, calkowicie zautomatyzowany i nie wy-
maga specjalnego, czy tez dodatkowego personelu.
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Odsiarczanie zeliwa

zapomocg sody?).

Odsiarczanie zeliwa soda znane jest oddawna,
lecz znalazlo szerokie zastosowanie dopiero w ro-
ku 1935, po wprowadzeniu na rynek (przez zakl.
Solvay w Belgji) brykietowanej sody o zawartosci
10% wilgoci, ktérej
nadaje si¢ pod wy-
sokiem ci$nieniem po-
sta¢ kulek lub wiegk-
szych kostek. Kostki
sody zbrykietowanej
w ilosci 0,5% nalezy
wrzucaé do kadzi od-
lewniczej, przy za-
warto$ci metalu po-
wyzej 500 kg, lub do
zbiornika przy zeli-
wiaku, w wypadkach
stosowania  malych
kadzi odlewniczych;
obnizaja one zawar-
tosé¢ siarki do 50%
wartosci pierwotnej.

Po dodaniu sody
powinien wytworzy¢
si¢ na powierzchni
plynnego zeliwa
plynny zuzel, ktéry
nalezy posypaé spro-
szkowanem wapnem, w celu jego stwardnienia,
poczem mozna go latwo usunaé.

Czesto odsiarczanie zeliwa sodg bywa polaczone
z przeprowadzeniem homogenizacji zapomoca
wprowadzenia w szybki ruch obrotowy kadzi, w
czasie napelniania jej metalem i odsiarczania;
przytem kadZ umieszcza si¢ na specjalnym prze-
woznym mechanizmie, umieszczonym pod rynng
spustowg zeliwia-
ka (rys. 13).

Rys. 12. Widok oczyszczalnika
z rys. 11,

Sktadniki

uszlachet-
niajagce

i surowki

specjalne.

Z posréd sklad-
nikéw  uszlachet-
niajgcych wysunatl
si¢ ostatnio na
czolo molib-
d e n. Molibdenu
uzywa sie w ilosci
od 02 do 06%,
przyczem chromu
i niklu w wypad-

kach  stosowania
molibdenu nie na-
lezy dodawaé, Rys. 13, Urzadzenie do wpra-

gdyz molibden w
tej ilosci, w nieo-
becnosci niklu i chromu, rozpuszcza si¢ w ferry-
cie. Jezeli za§ molibden jest dodawany jednocze-

¥ wiania kadzi w szybki ruch
& -, obrotowy.

) f;iémoires du Congrés International de Fonderie 1935,
str, 23.
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$nie z chromem i niklem, to wchodzi on w sklad
weglikéw zlozonych, sprzyjajac wydzieleniu sie
wolnego cementytu.

Molibden jest dodawany do kadzi w postaci
drobno sproszkowanego ferro-molibdenu, gdyz po-
siada duzg rozpuszczalno$é w plynnem zeliwie.
Molibden przyczynia sie z jednej strony do roz-
drobnienia grafitu, z drugiej — do wytworzenia sie
struktury drobno-perlitycznej, przechodzacej w
sorbityczna.

Dodatek molibdenu wywiera bardzo korzystny
wplyw na podniesienie odpornosci Zeliwa na $cie-
ranie oraz wytrzymalosci na dzialanie sil zmien-
nych. Przykladem moze stuzyé zeliwo cylindrowe
oraz zeliwo na mloty spadowe, w ktérem zawar-
t_Oéé wegla waha sie okolo 2,5%, a zawarto$¢ mo-
libdenu — okoto 1%.

W celu wprowadzenia do zeliwa specjalnych
sktadnikow stopowych lub rafinujacych, obnizenia
zawartoéci wegla w zeliwie lub homogenizacji
uZzywa sig coraz czesciej do wytapiania zeliwa spe-
cjalnych suréwek: niklowej, chromowej, wantito-
wej, o niskiej zawartosci wegla lub homogenizowa-
nej. Ostatnio znajduje duze rozpowszechnienie
Wspomniana wyzej odlewnicza suréwka norweska
nVantit", wytapiana w piecach elektrycznych na
weglu drzewnym; obok niskiej zawartosci siarki
1 fosforu, suréwka ta zawiera wanadu od 0,6 do
07% i tytanu 0,3 — 0,5%, cena za$ jej nie prze-
WyZsza ceny zwyczajnej suréwki hematytowej.

odana do wsadu w ilosci od 20 do 50%, wplywa
ha zmiane struktury i polepsza wlasnosci mecha-
Niczne oraz zwigksza odpornosé na scieranie.

Wanad utrudnia wydzielanie sie grafitu, co
wplywa na tak wazne w zeliwie rozdrobnienie
grafitu, a wskutek tego na podniesienie wytrzyma-
0sci. Tytan gra role czynnika rafinujacego i po-
Wigksza wytrzymalosé na zginanie,

Ulepszenie metod

Wytapiania zeliwa.

Zeliwo jest wytapiane przewaznie w Zeliwiakach,
g8dyz jest to najtariszy sposéb otrzymywania ptyn-
hego zeliwa. W miare wzrostu wymagan co do ja-

0Sci zeliwa stwierdzono, Ze otrzymanie zeliwa
Wysokowartosciowego w zeliwiaku jest bardzo
rudne i niepewne, co jest wywolane niska tem-
Peraturg plynnego zeliwa, wysoka zawartoscia w
im  wegla, trudnoscia dokladnego regulowania
sktady chemicznego, trudnos$ciag wprowadzenia wy-
s°k0warto§ciowych skladnikéw i niedostateczng
Omogenizacja. Ostatnio czyni sie tedy duze wy-
K1 w celu podniesienia jakosci zeliwa z zeliwia-
W. Przez kontrole procesu spalania zapomoca
dParatéw automatycznie rejestrujacych zawartosé
: W gazach spalinowych oraz ilo§¢ i cisnienie
Muchu dazy sie do podniesienia temperatury roz-
OPlonego zeliwa i otrzymania zmniejszonej zawar-
O8ci w nim wegla.
b Paraty rejestrujgce ilo$¢ i ciénienie dmuchu
h}'.wal% zaopatrzone ostatnio w przyrzady kontro-
raigce wage powietrza, korygujace wskazania apa-
r W w zaleznosci od zmiany ci$nienia atmosfe-
“}chnego 1 temperatury powietrza (wazenie po-
poe rza), Bez tego urzadzenia do kontroli wagi
Wietrza, przy zwiekszeniu jego cisnienia lub ob-

S

nizeniu si¢ temperatury, wieksza iloéé¢ powietrza
przeplywa przy tych samych notowaniach aparatu
rejestrujacego, przyczem réznica wagi mierzonego
powietrza w kraricowych wypadkach moze docho-
dzi¢ do 25%.

Przez stosowanie suréwki o niskiej zawartosci
wegla, lub uzycie wigkszej ilosci stali mozna obni-
zy¢é zawartos¢ wegla, przez stosowanie zapraw
o okreslonej zawartoséci jednego lub kilku skladni-
kéw uszlachetniajacych, mozna wprowadzi¢ réwno-
miernie chrom, nikiel i inne skladniki stopowe.
Dazy sie do obnizenia zawartosci C réwniez przez
zastapienie koksu wypelniajgcego odpowiedniem
wylozeniem cegiel lub znacznem obnizeniem dysz.
Nalezy zanotowa¢ tez starania o uzyskanie homo-
genizacji i oczyszczania plynnego zeliwa oraz wyz-
szej temperatury przez stosowanie zbiornikow
z palnikiem gazowym lub ropowym do podgrze-
wania zeliwa, Jednakze te zabiegi nie daja do-
statecznej rekojmi otrzymania zeliwa wysokowar-
tosciowego z zeliwiakéw, wobec czego wypada cza-
sem stosowa¢ proces t. zw. duplex (zeliwiak —
piec elektryczny) oraz piece rotacyjne opalane py-
tem weglowym lub ropg. Jezeli obecne wysitki w
kierunku otrzymywania zeliwa wysokowartoscio-
wego w zeliwiakach nie zakoncza sie pewnem po-
wodzeniem, prawdopodobnie za pare lat zeliwiaki
beda w coraz wiekszej mierze zastepowane przez
piece obrotowe, ktére wytapiaja zeliwo o wyzszych
wlasnosciach mechanicznych, o wyzszej tempera-
turze (1400 — 1700° C), nizszej zawartosci C, le-
piej homogenizowane,

Postep w odlewnictwie stopéw aluminjowych

Postep w technice komunikacyjnej, w przemysle
lotniczym i samochodowym oraz w budowie silni-
kow spalinowych na oleje ciezkie odbywa sie réw-
nolegle z rozwojem metalurgji stopéow lekkich.
Zwigkszenie szybkosci zwigzane jest ze zmniejsze-
niem masy, to za$§ — ze stosowaniem stopéw alu-
minjowych, ktére przy niskim cigzarze wlasciwym
posiadajg wysokie wlasnoéci wytrzymalosciowe.

Stopy aluminjowe

na cze¢s$ci silnikow.

Po wojnie stosowano do odlewania czesci silni-
kow stop amerykanski o zawartosci 8% Cu, o wy-
trzymatosci 13—14 kg/mm®* i wydluzeniu 1—27
oraz stop niemiecki o zawartoéci cynku 12—147,
miedzi 2—3%, o wytrzymalosci 16 — 18 kg/mm*
i wydluzeniu 2 — 5 %, ktéry — nie baczac na
swoje wyzsze wlasnoéci wytrzymalosciowe, — z
powodu znacznego spadku wytrzymalosci w wyz-
szych temperaturach, zbyt malej odpornosci na ko-
rozje miedzykrystaliczng oraz sklonnoéci do roz-
rostu ziarn w miejscach podleglych zmiennym ob-
cigzeniom, zostal zupelnie zarzucony. Z biegiem
czasu tworzywu na odlewy samochodowe i lotnicze
zaczeto stawia¢é wymagania wyzszych wlasnosci
wytrzymalosciowych, w szczegélnosci wyzszej gra-
nicy sprezystosci i duzej odpornosci na korozje.
Zaczeto wiee szukaé nowych tworzyw oraz ulep-
sza¢ istniejace przez specjalne dodatki oraz stoso-
wanie obrébki termicznej. Zwrécono uwage na si-
lumin — stop eutektyczny o zawartosci 139 Si,
posiadajacy wybitne cechy odlewnicze: duza ciek-
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los¢ i maly skurcz odlewniczy, lecz grubokrysta-
liczna budowe eutektyczng oraz niskie wlasnosci
wytrzymalosciowe (R, = 11 kg/mm?* A = 0,5%).
Prace Dr. Pucz'a wykazaly, ze przez dodanie do
cieklego stopu niewielkich ilosci sodu metalicznego
mozemy otrzymaé drobnokrystaliczng budowe eu-
tektyczng oraz polepszyé wlasnoéci mechaniczne
do R, = 19 kg/mm?® A = 7%, — jednakze mala
twardoéé¢ (45—50 kg/mm?®) i niska granica plyn-
nosci (3—4 kg/mm*), mala wytrzymaloéé¢ na dzia-
tanie obciazZeri zmiennych oraz na zmeczenie staly
na przeszkodzie zastosowaniu tego stopu do budo-
wy silnikéw. Przez dodanie niewielkich ilosci mie-
dzi (0,8%) zostala podwyzszona twardosé¢ (do
60—65 kg/mm®), granica plynnoéci i wytrzymatosé
na dzialanie obcigzeri zmiennych. Stop ten znalazt
zastosowanie do budowy silnikéw Junkersa.
Ostatnio przez dodanie do siluminu, o zawartosci
12% Si, 0,3% Mg i 0,5% Mn (silumin beta) stwo-
rzono stop, posiadajagcy wybitng zdolnos¢ do
uszlachetniania termicznego o wysokich wlasnos-
ciach wytrzymalosciowych, podanych w tabeli 1;

TABELA 1,

Wltasnoéci wytrzymaloséciowe siluminu-beta
i siluminu-gamma (prébki o ¢ 12 mm),

Granica Wylrzymu-‘ Wydlu- Twardogé
Nazwa stopu Rodzaj plastycz- | loé¢ na | “5oni0 ,W/f!
i 0dza) noéci |rozcigganie aF Brinell'a
sklad chemiczny odlewu R, . Hp
kg¢/mm* kg/mm* %o kg/mm?
Silumin-beta !pmknwy 9-:-10,5 17--20 | 2-+-5 | 55--65
e s Mo 30| kokllowy 11315, | 23-+-25 | 2+-3 | 7585
Mn—0,5% pod cisnien, | 2530 | 1--2,5| 75-+95
Silumin-gamma | “ ‘
Si—129%; Mg—0,3%;| Piaskowy 1115 | 19--22 | 4--1 | 6575
Mam9iok . o Kakliowy SHEwAY fzsf:fzs 31 | 8095
“go.!’_“‘sz“z‘:)“ £ pod ciénien, 30-+-37 I 1-+-1,5|110-+-130
Silumin-gamma | piaskowy  |18--25 25529 | 4--0,5| 80100
(510°—3 godz,) | kokilowy 20--28 | 26--32 ‘1,5%—0,5‘ 85-:-110
(15020 , ) , ‘ ‘

stop ten, po uszlachetnieniu zwany siluminem gam-
ma, znalazl szerokie zastosowanie w budowie sil-

Rys. 14, Karter 18-cylindrowego silnika lotniczego,
odlany z siluminu gamma,

nikéw samochodowych i lotniczych. Na rys. 14

jest pokazany karter osiemnastocylindrowego sil-
nika Hispano Suiza, odlany z siluminu gamma.
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Stopyaluminjowe
odporne na korozje.

Szerszemu zastosowaniu odlewéow aluminjowych
w okretownictwie stala na przeszkodzie mata od-
porno$é tych stopéw na dziatanie wody morskiej.
Przez dodanie niektérych skladnikéw, jak krzem,
mangan, chrom i magnez, mozna znacznie zwiek-
szyé odpornoéé¢ na korozje; szczegélnie dodanie
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magnezu do 10%, przy niewielkiej zawartosci
chromu i manganu, wplywa wybitnie korzystnie

na uodpornienie stopéw na dzialanie chemiczne
wody morskiej. Magnez w ilosci do 10% w nie-

, i
I P 4 me
o /’4
E’”T L
Sy —
Ez e o I kgmm?
I~ 3
5 sy wEeade A%
215 =
va e
\~
a —
N .

2awartosé olowiu

Rys. 16 Wlasnosci wytrzymalosciowe stopu Cu-Pb
w zaleznosci od % zawartodci olowiu.

obecnodci krzemu tworzy skladnik AIMg,, prze-
chodzacy do roztworu stalego, i sprzyja wytworze-
niu sie¢ warstwy tlenkéw, nadzwyczaj mocnej, cigg-
liwej i nieprzenikliwej dla wody morskiej. W An-
glji uzywane sg nastepujace stopy odporne na
dzialanie wody morskiej: ,Birmabright" o zawar-
tosci 3 — 4% Mg i niewielkiej ilosci Mn, , Hidu-
minium"” RR66 — odlewniczy o zawartosci 0,6%
Cu, 48% Mg, 02% Mn, 025%Si, 03%Nii08%
Fe oraz stop o zawartosci 7% Mg, 0,25% Mn,
0,25% Si — kowalny. W Japonji jest stosowany stop
,«Chlumin", w ktérym mangan jest zastapiony chro-
mem i niewielka zawartoscia zelaza. W Niemczech
uzywany jest stop ,,KSS" o zawartosci 2% Mg, 17
Mn, 0,2% Sb, — na odlewy. Oczywiscie, odpornos$é
tych stopéw na dzialanie wody morskiej nie jest
absolutna, tak Ze pozgdane jest jeszcze wytworze-
nie na ich powierzchni odpowiedniej powloki
ochronnej; bardzo dobre wlasnosci wykazuje —
jak wspomniano — powloka z tlenkéw, wytwarza-
na przez zanurzenie metalu w solach chromowych.
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W tym samym celu stosowany tez bywa proces
anodowy. Inne powloki uzyskuje si¢ przez pokry-
wanie lakierem albo farba.

Stopy ttokowe.

W stopach uzywanych ostatnio do odlewania
ttokéw zachodza réwniez pewne przesuniecia. Sto-
Py Y oraz Omega, o zawartosci okolo 149, Cu,
Powoli zaczynaja ustepowaé nadeutektycznym sto-
pom krzemowym z niewielkim dodatkiem Cu i Ni,
ktérych spélczynnik rozszerzalnosci cieplnej
18.10-¢ jest mniejszy od spélczynnika rozszerzal-
nosci cieplnej wyzej podanych stopéw (ca 24.10 ).

lemcy uzywajg stopéow o zawartosci 20 — 229, Si
z niewielka zawartoscia miedzi. Amerykanie —
stopu o zawartosci 14% Si z dodatkiem niklu, ma-
gnezu i miedzi. Z nowych stopow tlokowych nale-
Zy wymieni¢ rowniez ,Bonalit" o zawartosci 107

Cui03% Mg.

Postepy w odlewnictwie bronzéw

Nalezy tu wspomnieé o coraz szerszem zastoso-
Waniu, gléwnie w Stanach Zjedn., podwéjnych
ronzéw olowiowych o wysokiej zawartosci otowiu
Wzamian zwyczajnego babitu do zalewania panwi
stalowych. Zalewanie panwi bronzem olowiowym
Nastrecza duze trudnosci, gdyz oléw w miedzi w
Stanie stalym jest praktycznie nierozpuszczalny,
lak to widaé z ukladu stopéw Cu—Pb (rys. 15).
awartos¢ ofowiu w tych stopach waha sie w gra-
Nicach 20 — 407 . Temperatura topliwosci lezy
okoto 1000 C. Krzepniecie czystej miedzi rozpo-
Czyna sie¢ wzdluz krzywej AB, nastepnie postepu-
¢ w temperaturze stalej 953° C, do chwili zbo-
acenia sie cieklej czesci stopu w otéw do 85%,
Poczem przebiega wzdluz krzywej CE do chwili
9siagniecia punktu eutektycznego o zawartosci 1%
u, l_ez'acego ponizej punktu krzepnigcia czystego
Olowiu, Obawa segregacji w tych stopach jest bar-
“0 C;uz'a. szczegolnie przy zawartosci olowiu po-
WyZej 2579, i zalezy od szybkosci krystalizacii.
rzy zwigkszeniu szybkoéci krzepniecia, a tem sa-
Mem zwigkszeniu ilosci osrodkéw krystalizacii,
Slaje si¢ mozliwe utrzymanie olowiu miedzy osia-
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Rys. 17. Mikrobudowa stopu Cu-Pb o 30% Pb.

“;‘n_dendrytéw w krysztalach. Niska temperatura
s 14, dobre ochtadzanie formy, obecno$é pewnych
fMeczyszczen w metalu sprzyja dobremu zawie-

szeniu olowiu w miedzi. Wplyw olowiu na wlasno-
$ci wytrzymalosciowe stopow Cu—Pb pokazany
jest na wykresie
rys. 16. Na rys

17 pokazana jest |
mikrobudowa |
stopu o zawar-
tosci 30%, Pb,
lanego w tempe-
raturze 1040° C,

o rbwnomiernem
zawieszeniu olo-
wiu Zalewanie
panewek tym
stopem odbywa
si¢ przez zanu-
rzanie do stopio-
negometalu(rys.
181 19) lub przez
odlewanie od-
srodkowe.

Rys. 18. Panewka
wylana sposobem zanurzania.

Badania pias-
kéw i mas for-
mierskich

Ostatnie po-
stepy w dziedzi-
nie badania pias-
kéw i mas for-
mierskich stresz-
czone zostaly
przez p. inz. W.
Guryckiego w
jego  artykule,
umieszczonym w Nr. 22 ,,Przegladu Technicznego"
z r. ub., do ktérego to artykulu odsylam zaintere-
sowanych.

Na zakorczenie powyzszego krotkiego zarysu
postepu odlewnictwa w roku 1935 skladam po-
dzieckowanie pp. E. Miernikowi i inz. St. Krajew-
skiemu za przygotowanie materjalow do niektérych
czesci tego referatu.

4 Rys. 19. Stalowa forma

do zalewania panewki sposobem

zanurzania,

000
Progrés realisés dans la fonderie en 1935

Résumé:

L'auteur divise la description des progrés réalisés dans
la fonderie en chapitres suivants: progrés des machines de
fonderie; perfectionnements de la technique de fonderie
de la fonte; ceux de la technique de fonderie des alliages
d'aluminium; développement des recherches sur les sables
de fonderie.

En ce qui concerne les machines de fonderie, l'auteur
montre les progrés qu'on a réalisé dans la construction
des machines pour la préparation des sables, des ‘machines
a mouler (généralisation de l'emploi de l'air comprimé, com-
bination des machines & secousses avec le serrage méca-
nique du sable, nouvelle machine & électro-aimant) et des
machines pour la préparation des noyaux; il mentionne
aussi l'introduction du chauffage électrique des moules,

Passant a la préparation de la fonte, l'auteur s'occupe
de sa homogénation, de sa desulfuration, de l'emploi des
éléments additionnels et des fontes spéciales, du per-
fectionnement de la fusion au cubilot (augmentation de la
température de la fonte, abaissement de la teneur en car-
bone), de l'application des fours éléctriques et des fours
rotatives.

Quant aux alliages d'aluminium, l'auteur montre leurs
nouveaux genres (comme silumin o et 1), les alliages rési-
stants a la corrosion, ceux pour les pistons; il s'occupe
aussi des bronzes & haute teneur en plomb qui sont main-
tenant employés de plus en plus pour coussinets.
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Czy sluszna jest nazwa .zeliwo kowalne”?

(Artykut dyskusyjny)

O ostatnich czaséw mamy klopot z ustale-
niem wlasciwej nazwy pewnego gatunku ze-
liwa, wytwarzanego przez producentéw w
dwéch odmianach i stosowanego w coraz to szer-
szym zakresie w przemysle; wytworczosé tego ga-
tunku Zeliwa we wszystkich krajach uprzemysto-
wionych wzrasta b. szybko, szczegélnie ze wzrostem
przemyslu samochodowo - motocyklowego, rowero-
wego i maszyn rolniczych, a niewatpliwie nie omi-
nie tez i nas. Obecnie, gdy odlewy z tak zw. ,,zeliwa
kowalnego" stanowia u nas mniej niz 1,5% ogol-
nej wytworczosci zeliwa, zagadnienie wlasciwej no-
menklatury praktycznie nie jest zbyt palace, tem
niemniej ustalenie wlasciwego miana, nawet bez
wzgledu na ilo§é produkowanego odlewu, jest rze-
czg pozadang i konieczna.

Ot6z z posréd duzej ilosci wyrazéw, uzywanych
do okreslenia tego rodzaju odlewéw, odrzucono juz:
w Niemczech — Schmiedbarer Guss, we Francji —
wprowadzong przez wynalazce (Réaumur'a) pier-
wotng nazwe — fonte adoucie, w rosyjskim —
wkowkij czugun", natomiast zyskaly prawo obywa-
telstwa nazwy: w Niemczech — Temperguss, we
Francji — fonte malléable, w Anglji — malleable

cast iron, w jezyku rosyjskim — ,tomlonyj czu-
gun',
W Polsce prébowano wprowadzié okreslenie

,kujna leizna" (Anczyc), , kowalne leiwo", , zeliwo
kowalne" (najczeéciej spotykane), ,kowaliwo" (J.
Buzek), ,,zeliwo zmigkczone", ,,odlew kutolany' i t.
p., jednak zadna z tych nazw nie znalazla prawa
obywatelstwa i nie zostala powszechnie przyijeta:
jedne z posréd nich bowiem sa technicznym non-
sensem, jak np. ,,odlew kuto-lany”, inne znéw sta-
nowia neologizmy trudno przyswajalne jezykowi
potocznemu, lub tez prowincjonalizmy niemile dla
ucha i t. p., ale wspélng ich wada, zdaje sie, jest to,
ze zadna z tych nazw nie odtwarza charakterystycz-
nych cech omawianego materjalu, wzgl. nie charak-
teryzuje tego procesu technologicznego, zapomoca
ktérego tworzywo zo zostalo uzyskane. Pod tym
wzgledem niewlasciwe sa — wedlug mego zdania
— wszystkie nazwy polskie, wiazace charaktery-
styke tego zeliwa z procesem ,kucia', tembardziej,
ze wprowadza to w blad kazdego, kto sie nie sty-
kal blizej z produkcjg tych odlewéw. Faktem
utrwalonym w literaturze odlewniczej jest skazu-
jacy wyrok sadowy w Niemczech za uzycie w re-
klamie wyrazu ,,Schmiedbarer Guss", co spowodo-
walo, ze zamawiajacy poddal dostarczone odlewy
przekuciu, za$ po zwréceniu si¢ do dostawcy z re-
klamacja spotkal sie¢ z odmowgq zastapienia ich no-
wa partja. W wyniku odwolania sie do sadu, firma,
ktéra dostarczyla odlewéw, zmuszona byla zamie-
ni¢ calg dostawe na nowy wyréb i ponieéé koszty
sadowe.

Od dtuzszego czasu prowadzilem osobiscie ,,ci-
cha' ankiete wéréd sfer technicznych, inZynieréw
— starszych i mlodszych, studentéw i t. p., i na
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pytanie ,,co to jest kowalne zeliwo, lub kujna leiz-
na" w 90% otrzymywalem odpowiedz, ze jest to
zeliwo, ktére mozna dowolnie przekuwaé; odlew
ykuto-lany"”, — jest to ,odlew, ktéry po odlaniu
poddaje si¢ przekuciu”. Ta ,cicha" ankieta, pro-
wadzona w ciggu okolo 4-ch lat, prawie zawsze z
jednakowym wynikiem, przekonala mnie, Ze nazwa,
ktéra mojem zdaniem najlepiej charakteryzowala
materjal, — , zeliwo kowalne"”, ma jednak zasadni-
czg wade, ktéra w konsekwencji moze byé réwniez
przyczyng skazujacego wyroku sadowego. Jezeli
zanalizujemy nazwy angielska, francuskg lub wlo-
ska — malleable castings, fonte malléable, ghisa
malleabile, to doj$¢ musimy do wniosku, Ze jedy-
nem wlasciwem tlomaczeniem przymiotnika ,,malle-
able" — bedzie nie ,kowalne"”, a ,dajace sie roz-
klepywaé¢", Uzyty w tym sensie przymiotnik jest
sluszny i rzeczywiscie podkresla jedng z charakte-
rystyczniejszych cech tego materjalu; w brzmieniu
polskiem ,zeliwo rozklepujace sie' lub ,nadajace
si¢ do rozklepania" — wypada niefortunnie, wiec
i t¢ nazwe wypada odrzucié. Skonstruowanie na-
zwy polskiej, zwigzanej z zaznaczeniem technolo-
gicznych metod produkcji, — jak to mamy w stow-
nictwie niemieckiem (Temperguss), czeskiem (tem-
perowana litina), lub rosyjskim (tomlonyj czugun)
— nasuwa réwniez pewne watpliwosci, bo majac do
czynienia z dwiema odmianami nalezaloby, prag-
nac byé zupetnie $cistym, jedng odmiane (europej-
ska) nazywaé ,zeliwem $wiezonem" (w stanie sta-
tym), druga za$ (amerykariska) — ,,zeliwem zarzo-
nem"’; ostatnie za$ b. fatwo mogloby byé powodem
nieporozumienn miedzy producentami a konsumen-
tami, szczegoélnie teraz, gdy coraz czesciej odlewnie
zeliwa maszynowego spotykaja sie z zgdaniem do-
starczenia odlewéw ,sezonowanych"”, wzgl. | ter-
micznie obrobionych" lub poprostu ,,wyzarzonych".

Miano ,,zeliwo zmiekczone", moze najblizej od-
powiadajace pierwowzorowi ,Réaumur'a ,fonte
adoucie' — nie okresla jednak Zadnych szczegél-
nych cech tego rodzaju zeliwa, wprowadzi¢ za$
moze nieporozumienie, bowiem zmiekczenie zeliwa
normalnego uzyskujemy przez termiczng obrébke
w warunkach, majacych mato wspélnych cech z po-
stepowaniem przy wyrobie zeliwa kowalnego.

Poniewaz w wyniku tych rozwazan zadna z do-
tychczasowych nazw nie daje sie utrzymaé, niewat-
pliwie jednak dazy¢ musimy, aby zastosowane mia-
no odpowiadalo charakterystyczniejszym cechom
tworzywa — proponuje¢ wprowadzié dla wszystkich
wyrobéw, ktérych nazwe wiazalismy z pojeciem ko-
walnosci, — nazwe ,Zeliwa ciggliwego".

Ciagliwos¢ zeliwa tego rodzaju jest: 1) charak-
terystyczng, wyrézniajacq wlasnoscia, odrézniajaca
je od wszystkich innych gatunkéw zeliwa, 2) wspél-
ng cechg gatunkéw otrzymanych droga usuwania z
bialego zeliwa wegla zapomocg $wiezenia w stanie
stalym (sposéb europejski), lub tez droga rozkladu
cementytu na specjalng postaé grafitu, znang jako
wegiel zarzenia (sposéb amerykanski).
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Zeliwo zwykle posiada minimalne wydluzenie
A;%, wahajace si¢ w granicach 0,29 — 0,8%,
$rednio do 0,5% ; dlatego wszedzie i zawsze, zresz-
ta zupelnie slusznie, charakteryzowane jest jako
materjal kruchy; wydluzenie zeliwa ciggliwego
jest znacznie wieksze. Wtlasnosci zeliwa ciggliwe-
go zestawione sg w tabeli L.

TABELA 1.

'\Xéy;;z‘y:,ll- Granica Wydtu-
ciaganie plynnoéci Zenie
kg/mm* kg/mm* A%
Zeliwo ciagliwe europejskie | !
(biale) zwykle . . . . . . [ 582 > 18 > 2,0
Zeliwo ciggliwe biale wyso~ |
kowartoséciowe . . . . . . } > 38 =2 * 4,0
Zeliwo ciagliwe czarne wyso- \ 3
kowartosciowe . . . . . . | > 35 > 19 *9,0

Zeliwo ciagliwe otrzymane sposobem europejskim
posiada zlom jasny na calym przekroju, zeliwo za$
wytwarzane sposobem amerykanskim ma w prze-
omie rdzen ciemny.

Twardos$é bialego zeliwa ciagliwego zwigksza sie¢
od powierzchni zewnetrznej do s$rodka przekroju;
réznica twardosci powierzchni zewnetrznej i §rod-
ka jest tem wieksza, im wiekszy przekréj posiada
odlew, Powierzchnie odweglone maja twardosé ok.
125 kg/mm*® (Hp 10/3000/30), ktéra zwicksza si¢
ku wnetrzu i na glebokosci 8 mm wykazuje ok. 150
— 170 kg/mm®.

Twardosé ciemnego zeliwa ciagliwego lezy zwy-
kle ok, 110 — 120 kg/mm?®.

Zanotowana do chwili obecnej najwyzsza wy-
trzymalo$é na rozcigganie zeliwa ciggliwego jest

Diament w zyciv warsztatowem

rowna 45—50 kg/mm* przy A, max. 3% ; najwiek-
sze wydluzenie — ok. 15% przy wytrzymalosci na
rozcigganie rownej 35 kg/mm®.

Pozatem od zeliwa ciggliwego wymaga sie pew-
nej magnetycznej miekkosci, a takze nieznacznej
pozostalosci magnetycznej i sily koercji. Te war-
tosci w zeliwie ciagliwem sa tem mniejsze, im
mniejsza jest w niem zawartosé¢ wegla zwigzanego.

Podajac ogélna charakterystyke techniczng zeli-
wa ciggliwego w jego obydwu odmianach oraz mo-
tywy, sklaniajace mnie do wniesienia propozycji
o przyjecie dla tego rodzaju tworzywa w miano-
wnictwie polskiem nazwy ,,zeliwo ciggliwe", uwa-
zalbym za konieczne podkresli¢, ze wedlug najnow-
szych pogladéw na zeliwo istnieje zupelnie wyraz-
na tendencja zatarcia réznic miedzy zeliwem zwyk-
fem i ciagliwem, tembardziej, Ze przez najnowsze
badania, dotyczace grafityzacji, tak zeliwa szare-
go, jak i bialego, przerzucone zostaly mosty i usta-
lone przejéciowe stopnie, ktére z punktu widzenia
teoretycznego nie pozwalaja na zbyt daleko idace
wyodrebnienie z ogélnego pojecia ,,zeliwa' tych je-
go gatunkow, ktore posiadajg cechy specjalne, jak
np. utwardzone, amagnetyczne, antykorozyjne, cig-
gliwe i t. p.

Wysuwajac projekt miana ,zeliwa ciggliwego"
zaznaczy¢ musze, ze osobiscie jeszcze tej nazwy w
jezyku polskim nie spotykalem, jezeli za$ przez
kogo$ byla juz proponowana, to w calej rozcigglo-
§ci, 1 z tem wieksza pewnosciag powodzenia, pod-
trzymuje projekt zastapienia niezbyt szczesliwych
mian dotychczasowych mianem ,,zeliwa ciggliwego”.

R. Gielazyn, technolog-mechanik

Zakres zaslosowania narzedzi karbidowych i djamentu. — Rodzaje stosowanych djamentéw. — Zamoco-
wanie djamentu na trzonku noia. — Malerjaly obrabiane djamentem; przyklady tej obrébki; warunki skra-
wania (posuwy, szybkosci); jakosé wykoriczenia powierzchni; drgania. — Ostrzenie i réwnanie tarcz szli-

tierskich djamentem.

STATNIE dziesigciolecie uplywa w Zyciu
warsztatowem pod znakiem stosowania na-
rzedzi karbidowych (Widia, Ardoloy, Ti-
tanit etc.), ktérych zjawienie si¢ na rynku wy-
warlo ogromny wplyw zaréwno na zmiang stoso-
Wanych metod obrébki, jak i na typ oraz rodzaj
UZywanych obrabiarek.
zyciu warsztatowem fakt toczenia stali po
hartowaniu stal si¢ zjawiskiem codziennem, tokar-
a& 0 wrzecionie wykonywajacem 3500 obr./min,
& nawet i wiecej, przestala nalezeé¢ do rzadkosci,
zas stosowanie zawrotnych szybkosci skrawania ni-
00 juz nie przeraza i wcale nie zadziwia.
Narzedzie karbidowe jest b. powaznym konku-
fentem narzedzia diamentowego, jezeli jednak be-
ziemy je poréwnywaé miedzy soba, musimy za-
Uwazyé¢ réznice zasadnicza, mianowicie — narzg-
zie karbidowe sklada sie z calej masy b. drob-
nych i b, twardych krysztaléw, zwigzanych zapo-
Mocy migkkiej masy laczacej, wowczas gdy dia-
ment jest produktem naturalnym o zupelnie jedno-
Stajnej budowie krystalicznej. Zuzywanie si¢ kra-
Wedzi tngcej diamentu jest zupelnie minimalne,

wowezas gdy narzedzia karbidowe wymagaija pod-
czas pracy dosyé znacznej ilosci ostrzen, za$ Scie-
ranie sie ostrza noza karbidowego wystepuje nie-
raz b. jaskrawo, zwlaszcza podczas obrébki takich
materjatéw, jak naprz. stopy aluminjowe z dodat-
kiem krzemu (silumin), wzglednie materjalow,
ktére zawierajg produkty mineralne, jak naprz.
fibra, bakelit i inne. Zjawisko §cierania si¢ ostrza
noza karbidowego powoduje znieksztalcenie cha-
rakteru wykonania powierzchni obrabianej oraz
utrate scistego wymiaru wykonawczego danego
przedmiotu,

To tez o ile narzedzia karbidowe posiadajg
wszelkie zalety przy zgrubnej, gladkiej i wykon-
czajacej robocie, narzedzia diamentowe maja bez-
wzgledne pierwszenstwo tam, gdzie chodzi o otrzy-
manie najwyzszej klasy wykoriczenia powierzchni
obrabianej w najbardziej precyzyjnych operacjach
obrébki mechanicznej.

Diamenty uzywane w przemysle moga by¢ po-
dzielone na trzy grupy, mianowicie: 1) karbonado
albo czarne diamenty, 2) brazylijskie i Cape Ballas
oraz 3) brazylijskie i Cape Boarts.
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Karbonado dosyé znacznie réznia si¢ pomiedzy
soba twardoscia, gdyz nie posiadajg struktury jed-
nolitej, jest przeto sprawa niezwykle trudng usta-
li¢ ich kwalifikacje robocze jedynie droga ogle-
dzin zewnetrznych. Sg one jednak mniej kruche
i lamliwe niz diamenty Boarts. Miegkkie gatunki
czarnych diamentéw sa do celéw przemystowych
zupelnie bezuzyteczne. Diamenty Ballas, pomimo
swej znacznej ceny, w poréwnaniu do diamentéow
Boarts, sa jednak w przemysle szeroko stosowa-
ne, poniewaz pozwalaja na niezwykle dlugie ich
uzywanie, prawie az do zupelnego zuzycia si¢. Dia-
menty Ballas sq naogél dosyé rzadkie i, bedac po-
dobne ze wzgledu na strukture do diamentéw kar-
bonado, sa od nich jednak znacznie twardsze.

Boarts'y sa najbardziej szeroko uzywane w prze-
mysle, dzieki temu, ze stanowia najwigkszy pro-
cent wszystkich wydobywanych diamentéw i cena
ich jest stosunkowo niska. Sg one mniej lub wie-
cej przezroczystemi krysztatami, wielce rozmaite-
mi pod wzgledem ksztaltow i wymiaréw oraz réz-
nig si¢ pomiedzy soba co do stopnia kruchosci
i twardosci.

[ ]

Z uwagi na b. male wymiary krysztaléw dia-
mentowych oraz na dlugotrwalosé samego narze-
dzia, b. wazny jest sposéb zamocowania diamentu
na trzonku noza. Jednym z typowych sposobéw
mocowania diamentu w nozu tokarskim jest jego
osadzenie na stalowej pétkuli (rys. 1) i docisnie-

A 8 c

Rys. 1. Sposoby mocowania diamentu
w nozu tokarskim.

cie jej do trzonka noza przy pomocy sruby przez
plytke stalowa, oparta drugim korcem o koleczek
cylindryczny. Sruba mocujgca jest zazwyczaj, w
fabryce narzedzi diamentowych, zakorkowana
przy pomocy plomby olowianej.

Inny, szeroko rozpowszechniony sposéb osadze-
nia diamentu, polega na wpuszczeniu go do paso-
wanego rowka na korncéwce z kulg i zabezpiecze-
niu od wypadania przy pomocy lutowania na mo-
siadz.

Koricowka kulista, po uprzedniem zluzowaniu
$ruby dociskowej, moze byé obracana w swem
gniezdzie, co pozwala na precyzyjne ustawienie
krawedzi tnacej diamentu wzgledem przedmiotu
obrabianego.

Celem wytaczania, diamenty sa mocowane w ten
sposob, ze poddaje sie je operacji wlutowania na
mosiadz w otworach na koricach walcowych kol-
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kow stalowych, pasowanych do drazka wiertni-
czego.

Ksztalty diamentowych ostrzy narzedzi do obréb-
ki metali moga byé¢ trzech rodzajéw, mianowicie:
1) o pojedynczej krawedzi tngcej A (rys. 1), 2)
o okraglej krawedzi B i 3) kilkokrawedziowe C.
Noze diamentowe o pojedyrczej krawedzi tnacej
sq przewaznie uzywane do wytaczania otworéw,
do toczenia za$ powierzchu naokraglo uzywane sg
zazwyczaj noze dwoch ostatnich rodzajow. Kra-
wedzie tnace koricowek diamentowych sg b. male
i nie przekraczajg 1,5 mm dlugosci, to tez usta-
wianie noza diamentowego wzgledem przedmiotu
obrabianego powinno odbywaé si¢ w sposéb nie-
zwykle staranny, najlepiej przy pomocy lupy o
znacznem powiekszeniu.

Noze diamentowe sg naogél ustawiane dokladnie
na osi przedmiotu obrabianego, lub tez, przy sto-
sunkowo duzej $rednicy obrabianej, nawet do
15" powyzej osi.

Zazwyczaj kat wierzchotkowy noza diamento-
wego jest rowny 0°, za$ kat przylozenia waha sig
w granicach od 3" do 15"

Polerujace wykoriczenie powierzchni obrabianej
przy pomocy diamentu moze byé¢ jedynie wowczas
osiggniete, gdy diament bedzie nalezycie i wlasci-
wie ustawiony wzgledem powierzchni obrabianej,
t. j. gdy schodzaca krawedz koricowki diamentowej
utworzy kat 2° z powierzchnig obrabiang. Tego ro-
dzaju ustawienie jest b. wazne, poniewaz w ten
sposéb wywiera sie na powierzchni¢ obrabiang
wplyw polerujacy diamentu, wszystkie bowiem ma-
terjaly posiadajgq tendencj¢ do sprezynowania i
pecznienia po dokonanym procesie skrawania.

Przy obrébce nozami diamentowemi, podobnie
jak nozami karbidowemi, nalezy przestrzegaé¢, aby
diament zaczynal i koriczyl prace skrawania wow-
czas, gdy przedmiot obrabiany posiada pelne obro-
ty, w przeciwnym bowiem razie diament tatwo ule-
ga wyszczerbieniu. Z uwagi na latwosé wykrusze-
nia diamentu, nie nalezy podczas ustawiania doty-
kaé ostrzem diamentowem nieruchomego przedmio-
tu obrabianego.

Imak nozowy diamentu powinien byé b. mocnej
budowy i sztywno zamocowany na suporcie ma-
szyny. Wszelkiego rodzaju luzy i drgania maszy-
ny sa zupelnie niedopuszczalne. Obrabiarki, na
ktérych uzywa si¢ narzedzi diamentowych, sg z re-
guly b. mocnej, sztywnej i ciezkiej konstrukeji.

Materjaly, do ktérych obrébki moga byé uzy-
wane narzedzia diamentowe, sa to: miedZ, mosiadz,
bronzy, nikiel, aluminjum i wszystkie jego stopy,
zeliwo szare, stopy lozyskowe, etc.

Jedynie nie nalezy stosowaé¢ diamentu do obréb-
ki niehartowanej stali, gdyz stal hartowana, w nie-
ktorych wypadkach, daje si¢ nim obrabiaé.

Szeroko stosuje si¢ diament przy obrébece ta-
kich materjaléw, jak guma i wszystkie gumoidy,
fibra, bakelit, ebonit, galalit, r6¢ naturalny i sztu-
czny, papiery i plétna bakelizowane, celuloid i t. d.

Polerowane wykoriczenie powierzchni obrobionej,
przy jednoczesnem niezwykle precyzyjnem zacho-
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waniu wymiaréw w granicach tolerancji, niezmier-
na dlugotrwalos¢ krawedzi tngcej noza diamen-
towego i dlugi czas jego pracy, bez powtérnego
ostrzenia, stanowi o jego istotnej wartosci.

Rys. 2. Wytaczanie otworu w zeliwnym cylindrze
silnika motocyklowego.

Jestesmy w posiadaniu informacji, ze przy tocze-
niu bronzu fosforowego, ktéry —jak wiadomo—dzie-
1 swej twardosci i zwartej strukturze jest b. trud-
ny do obrébki, jedna krawedz tnaca noza diamen-
towego zdejmuje okoto 700 km wiéra bez ostrzenia,
0 znaczy, ze gdyby$émy uzywali noza diamento-
Wego o 9-u krawedziach tnacych, moglibysmy
zdja¢ 6300 km wiéra i dopiero wéwczas musieli-
y$Smy odda¢ diament do powtérnego ostrzenia.
Wyszczegolnione wyzej zalety nozy diamento-
wych byly powodem szerokiego ich zastosowania

Rys. 3. Wytaczanie otworéw na czop tlokowy
w tlokach aluminjowych.

W produkeji, zwlaszcza samochodowo - lotniczej.
~Peracje wykonczania powierzchu ttokéw alumin-
Jowych, toczenia na nich rowkéw na pierscienie,
Wylaczania otworéw na czop tlokowy oraz opera-
:v]e Wytagzania otworéw w panewkach karteréw,
k}'tf'-lcza\ma cylindréw zeliwnych w blokach silni-
OW samochodowych i motocyklowych, obrébka
Powierzchu kolektoréw elektrycznych, armatury
orO'}ZOWei (kurki), — wszystko to sa operacje
x robki, g'dz'ie zastosowanie diamentu pozwolilo na
X a§OWan1g jakiejkolwiek dalszej obrébki, jakiegos
Zabrowania, docierania i t. p.

zereg zalaczonych fotografij ilustruje przykla-
Y zastosowania diamentu przy obrébce wykoricza-
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jacej, wysoce precyzyjnej co do charakteru wy-
konania powierzchni obrobionej oraz co do utrzy-
manych wymiaréw. A wiec kolejne rys. 2, 3,41 5
uwidoczniajg: wytaczanie otworu w zZeliwnym cy-
lindrze motocyklowym, wytaczanie otworéw na
czop tlokowy w tlokach aluminjowych, jednoczesne
wytaczanie obydwu otworéw w duraluminjowym
korbowodzie silnika lotniczego oraz wytaczanie
otworéw cylindrowych w bloku silnika automo-
bilowego.

Zauwazmy pomiedzy innemi, ze dzieki uzyciu
specjalnych przymiaréw czujnikowych, podczas
tego rodzaju operacyj obrébki, noze diamentowe
moga by¢ nastawiane na dowolny wymiar z do-
ktadnoscia do 2 mikronéw, zas$ wykonane otwo-
ry pod wzgledem okraglosci oraz prostolinijowosci
nie pozostawiajg nic do Zyczenia.

Jedna z maszyn, na ktérej uzywane sa noze dia-
mentowe, specjalna wytaczarka pozioma wielo-

Rys. 4. Jednoczesne wytaczanie obydwu otworéw
w duraluminjowym korbowodzie silnika lotniczego.

wrzecionowa, t. zw. ,,Borematic", budowana przez
amerykariska firme ,,The Heald Co", pracuje w ten

sposéb, ze — po zamocowaniu przedmiotu obra-
bianego i przelozeniu lewarka uruchamiajacego
maszyne — cala operacja obrébki odbywa si¢ sa-

moczynnie. Sté! maszyny, posiadajacy posuw hy-
drauliczny, szybko podchodzi wraz z zamocowa-
nym przedmiotem obrabianym do obracajacego si¢
wrzeciona glowicy. Zanim néz, zamocowany na
wrzecionie glowicy, dotknie materjalu obrabiane-
go, posuw stolu automatycznie zmienia si¢ na b.

Rys. 5. Wytaczanie tulej cylindrowych.
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powolny. Po ukoriczeniu wytaczania otworu wrze-
ciono zostaje unieruchomione i stél maszyny szyb-
ko wraca do swego poprzedniego polozenia, ce-
lem zaloZenia nastepnego przedmiotu.

Jest rzecza jasng, Ze przy uzyciu tego rodzaju
precyzyjnej maszyny uchwyty, mocujgce przed-
miot obrabiany, powinny byé zbudowane réwniez
w sposob racjonalny i dokladny, gdyz mocowanie
przedmiotu w Zadnym razie nie powinno wpro-
wadza¢ jakichkolwiek jego odksztalcen.

Wrzeciona glowic maszyny , Borematic", zalez-
nie od swej wielkosci, posiadajg maksymalne licz-
by obrotéw 2 500, 4 000 i 5000 obr./min, ktére mo-
ga byé regulowane przez zmiang kol pasowych.
Przecietne szybkosci skrawania na maszynie ,,Bo-
rematic’’, przy stosowaniu nozy karbidowych, sg

jak ponizej: bronz — 300 m/min, stopy aluminjo-
we — 400 m/min, stopy lozyskowe — 300 do 1200
m/min, zeliwo — 70 do 200 m/min.

Powyzsze szybkosci skrawania przy uzyciu no-
zy diamentowych moga naturalnie ulec zwigksze-
niu,

Naddatek materjalu przy wytaczaniu otworéw
na ,Borematic" nie powinien przekraczaé¢ 0,25 mm.

Wielkosci posuwoéw, zaleznie od wymaganej do-
kladnosci wykonywanego otworu, mogg byé obie-
rane wedlug zalaczonego wykresu (rys. 6).
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Rys. 6. Posuwy w zaleznoéci od $rednicy toczenia

i dokladnosci obrébki przy wytaczaniu otworéw diamentem.

Tak wiec wedlug krzywej:
A — dokladnoéé otworu co do okraglosci

i prostolinjowosci wynosi . . . 0,0025 mm
CAT T RO o Sn i v s Sigdo: 0,0050
C—. 0,0075
D—. 0,0125

Jest rzecza dostatecznie jasng, ze wykres po-
suwow podaje wartoéci tylko orjentacyjne, po-
niewaz zbyt wiele rozmaitych czynnikéw decyduje
o wyborze posuwu faktycznego dla kazdej poszcze-
goélnej roboty.

Posuwy przy toczeniu zewnetrznem na okraglo
moga byé réwniez obierane wedlug wspomnianego
wykresu i, naogol biorac, przy robotach precyzyj-
nych wahaja si¢ w granicach od 0,01 mm do 0,05
mm na 1 obrét przedmiotu, zaleznie od wymaga-
nego charakteru wykoriczenia powierzchni obrabia-
nej.

Na rys. 7 przedstawiony jest proces diamento-
wania tloka aluminjowego. Nalezy zaznaczyé¢, ze
charakter wykoriczenia powierzchni obrobionej jest
$ci§le uzalezniony od struktury samego materja-
tu przedmiotu obrabianego. Tak nprz. tlok alumin-
jowy odlany w piasku, posiadajac materjal o stru-
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kturze mniej lub wigcej porowatej, bedzie mial,
przy tych samych warunkach obrébki, znacznie
gorsze wykornczenie powierzchni obrobionej, niz
taki sam tlok, lecz odlany w kokili, ktérego ma-

Diamentowanie tloka aluminjowego,

Rys. 7.

terjal posiadaé¢ bedzie strukture jednostajng, zwar-
tag i pozbawiona porowatosci. Najlepiej dajg sie
wykarnicza¢ przedmioty z materjaléw kutych, jak
nprz. dural.

Przy diamentowaniu tloka aluminjowego wy-
miary jego zostajg utrzymane tak samo $cisle, jak
i przy pomocy dokladnego oraz starannego szlifo-
wania, lecz operacja diamentowania posiada przed
sposobem szlifowania, poza calym szeregiem in-
nych, t¢ zalete, Ze polerowana powierzchnia tlo-
ka nosi na sobie $§lady diamentu, ktére przedsta-
wiajq sie jako linja $rubowa o skoku 0,01 mm, gdyz
taki jest zazwyczaj posuw noza diamentowego. Te-
go rodzaju powierzchnia zawiera w sobie jakgdy-
by zbiornik oliwy, niezmiernie dodatnio wplywa-
jacy na warunki pracy tloka w silniku.

Na rys. 7 widzimy, Zze imak nozowy jest zbu-
dowany niezwykle solidnie, za$§ karetka, na kté6-
rej mocuje si¢ néz diamentowy, posiada dodatko-
we urzadzenie do regulacji wysunigcia noza z do-
ktadnosécia do 0,002 mm. Sam tlok jest sztywno
i krotko osadzony na wrzecionie w tym celu, aby
zapobiec ewentualnym drganiom.

Drgania powstajace podczas pracy w tokarkach
szybkobieznych wplywaijg bardzo ujemnie na cha-
rakter wykariczanej powierzchni, dlatego tez
wszystkie czesci obrotowe maszyny powinny byé
starannie wywazone dynamicznie, za$§ sama ma-
szyna powinna posiadaé budowe sztywng i ciez-
ka oraz by¢ ustawiona na solidnym fundamencie,
izolowanym od reszty budynku.

Méwiac o diamencie, nie mozna pomingé mil-
czeniem sprawy ostrzenia i réwnania tarcz szli-
fierskich zapomocg diamentu. Jest on w tej ope-
racji narzedziem zupelnie bezkonkurencyjnem.
Zauwazmy, ze diamentu nalezy uzywaé tylko do
ostatecznego wyréwnania tarczy szlifierskiej.
Ostrzy¢ tarcze nalezy mozliwie czesto, gdyz w ten
sposéb jest przedluzane Zycie zaré6wno samej tar-
czy szlifierskiej, jak i diamentu. Bardzo zuzyta
tarcza szlifierska nie posiada mozliwosci wykona-
nia dokladnej pracy, za§ diament bedzie zuzywa-
ny w wigkszym niz normalnie stopniu, poniewaz
musi zdejmowaé grubsza warstwe z tarczy.
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Diamentowaé mozna tylko takie tarcze, ktére
pracuja w sposob spokojny i bez drgan, jezeli za$
wrzeciono tarczy posiada niedopuszczalny luz w
panewkach, maszyne nalezy natychmiast da¢ do
remontu,

Nie nalezy diamentowaé tarczy przy pomocy
tepej krawedzi diamentu, gdyz w ten sposéb tar-
cza szlifierska nietylko
nie jest ostrzona, lecz
raczej jest polerowana.
Nie nalezy uzywaé dia-
mentu, na ktérym zauwa-
zono pekniecia lub tez
luzne jego osadzenie w
oprawce. Diament powi-
nien byé mocno osadzo-
ny w imaku, zamocowa-
nym na stole maszyny.
Sposéb ustawienia dia-
mentu wzgledem tarczy
szlifierskiej jest pokaza-
ny na rys. 8.

Aby zabezpieczyé sie przed rowkowaniem czo-
13: tarczy szlifierskiej, drganiem i uszkodzeniem
diamentu, nalezy nada¢ mu kat 3° do 15" w pla-
Szczyznie pionowej. W wypadku niepewnosci, czy
znajdujemy si¢ z diamentem na osi poziomej, na-
lezy obnizy¢ diament o 5 — 10 mm wzgledem
Srodka tarczy. Aby zabezpieczyé si¢ od rys na
czole tarczy pod dzialaniem samego diamentu oraz
zrobi¢ go ,samoostrzacym si¢", ustawiamy dia-
ment pod katem 30" w plaszczyZnie poziomej. W
tem polozeniu diament pracuje bardzo spokojnie,

ez uderzeri i wstrzaséw, oraz dlugo zachowuje
SWoja ostrosé.

Diamentowanie tarczy, wbrew bardzo rozpo-
Wszechnionemu zwyczajowi, powinno odbywa¢ sie
Przy intensywnem chlodzeniu woda. Pompa chio-

zaca winna dostarcza¢ wody przecigtnie 20 I/min.

lamentowanie tarczy na sucho powoduje bowiem
Szybkie nagrzewanie sie diamentu, jego tempera-
tura podnosi sie do 1 000° C i wyzej, przyczem dia-
ment traci swg twardosé i szybko si¢ zuzywa, Wo-
a powinna plynaé strumieniem nieprzerywanym
Podczas calego procesu diamentowania i przed
Jego rozpoczeciem si¢. Raptowne chlodzenie dia-
mentu powoduje jego pekanie.

Rys. 8. Sposob ustawienia

iamentu wzgledem tarczy

szlifierskiej przy jej diamen-
towaniu,

Diamentowanie tarczy szlifierskiej o wigzaniu
Organicznem (szellak, bakelit, guma) powinno od-
ywaé si¢ na sucho, przy jednoczesnem chlodze-
Mu diamentu strumieniem sprezonego powietrza,

w‘:)‘:lllem wigzanie organiczne nie znosi obecnosci
y.

SzYPkosé tarczy szlifierskiej podczas diamen-
OWania powinna byé mozliwie mata, okoto 8 —
Ao :E'n/sek, i w zadnym razie nie powinna przekr§-
ara 35_ m/sek: Posuw diamentu podczas ostrzenia
& CZ nie powinien przekracza¢ 100 mm/min, gdyz
razz' szybkiem przesuwaniu diamentu ostatni zbyt
Wiz ngnle si¢ nagrzewa. Przy wolniejszym posu-
Itad Hamentu otrzymamy bardziej gladka i do-
T Niejsza powierzchnig tarczy. Grubos¢ war-
iay Zdejmoyvanei na tarczy szlifierskiej podczas
s Mmentowania nie powinna przekraczaé¢ 0,02 mm,

Wzgledu na nagrzewanie sie diamentu.

Wybér wielkosci diamentu, potrzebnego do
ostrzenia tarczy szlifierskiej, odbywa si¢ zazwy-
czaj czesciowo ,na oko", czeciowo zas wedlug
reguly — ,,wieksza tarcza, wickszy diament".

Sprawa ta zostaje uporzadkowana i ogromnie
ulatwiona przez stosowanie ponizej zamieszczonej
tablicy spélczynnikéw, empirycznie ustalonych
przez ,,The Carborundum Company".

Tablica sp6lczynnikéw tarczy szlifierskiej.

Spél- | Srednica | Szerok. Gat
czynnik tarczy tarczy Ziarno Twardosé | Wiazanie nuel‘(j-
F mm mm
1 | do 150 | 25 | 40do80 | miekka |{{krsem. | ALO;
2 (150 — 300/ 50 | érednia | szellak
3 {300 — 400 90iwyzej! ‘
4 (400 — 500/ 75 ‘ bakelit |
5 (500 — 600 ‘ |
6 600 — 750 100 | 12do36 i twarda | guma SiC
7 |750 — 900 ‘ T
8 |900 - 1000| 125 w
10 150
12 175 | b. twarda
14 200 l \
16 225 , ‘,
18 250 1 ‘

Wedlug powyzszej tablicy okreélamy dla danej
tarczy szlifierskiej sume poszczegélnych spélezyn-
nikéw F jak podaje przyktad ponizszy:

(7 Szerokoéé Aén'lur- i

§ SR i T KRR | s
tarczy tarczy l‘ Ziarno } d‘:')‘::& ‘ Wiazanie | nek _ Su;‘na
| 600 | 150 | 50 | N | ceram, | SiC |
F 5 1 10 st sds o 1 6.5 20

Nastepnie, korzystajac z wykresu (rys. 9), okre-
$lamy z latwoscia wielko$¢ potrzebnego diamentu
w karatach. W danym wypadku otrzymamy dia-
ment wielkosci 4 karatow (karat = 0,2 g).

6 : A2 L -
& it

2 ]
24
§3 /’/ B
2 ] L
S1— L= = R VER

Ora 0 a0 220,480,580 40

, 3 445 50
Suma spotczynnikow  F

Rys. 9. Wykres do wyznaczania wielkoéci diamentu,
potrzebnej do ostrzenia tarczy, w karatach,
wedl. spolezynnika F.

o000
Sur l'application du diamant
pour l'usinage des métaux

Résumé:

L'auteur indique d'abord la sphére d'application des
outils en carbures et des outils & diamant, en ajoutant
aussi les informations générales relatives aux sortes des
diamants, employés pour le travail des métaux, Ensuite il
décrit les moyens de la fixation du diamant au support
et passe au travail des métaux au moyen du diamant.
Ayant mentionné les matériaux qui sont propres & ce genre
du travail, il montre quelques exemples de ce travail,
indique les conditions de coupe (vitesse, avances), la qualité
de la surface usinée, l'influence nuisible des vibrations etc.

A la fin l'auteur décrit les conditions de l'affatage et
de la réctification des meules au moyen du diamant et :ite
les données de la ,,Carborundum Co" concernant les grains
et grades de meules pour ces travaux.
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Pomiar i obliczanie mocy silnikéw wysokosciowych

Inz. K. Ksieski

Silniki wysokosciowe — przepreione i doladowywane. — Réwnowazinik mocy; jego obliczanie. — Urzq-
dzenia odwzorowujqce na ziemi warunki istnicjqce na wysokosci pracy silnika; poprawki. — Formuly re-
dukcyjne dla silnikéw doladowywanych ze spreiarkami: sprowadzanie mocy silnikéw wysokosciowych do
warunkéw wzorcowych na poziomie morza oraz na wysokosci nominalnej.

LA uproszczenia analizy wplywu zmian wa-

runkéw atmosferycznych na moc silnika

wybuchowego ograniczylismy dotychczaso-
we nasze rozwazania do silnikéw najprostszego
typu, swobodnie zasysajgcych powietrze z atmo-
sfery i dostosowanych do pracy przy pelnem otwar-
ciu przepustnicy na ziemi. Widzielismy, ze w mia-
r¢ wznoszenia si¢ samolotu moc tych silnikéw szyb-
ko maleje.

W nowoczesnych silnikach lotniczych dazy sie do
uzyskania najwyzszej mocy silnika i do zapewnie-
nia silnikowi najkorzystniejszych warunkéw pra-
cy przedewszystkiem na tej wysokosci, na jakiej
silnik ma najczesciej pracowac.

Moc silnika zalezy, jak wiemy, od ciezaru po-
wietrza, pobieranego przez silnik w jednostce cza-
su, sprawno$¢ jego termiczna — przedewszystkiem
od stopnia sprezania w cylindrze. Zwiekszenie mo-
cy jednostkowej silnika droga polepszenia jego
sprawnosci, przez podwyzszenie stopnia spre¢zania
w cylindrze, najprostsze z punktu widzenia kon-
strukcyjnego, ograniczone jest jednakze wzgledami
mechanicznemi, a przedewszystkiem tem, Ze w mia-
r¢ podwyzszania stopnia sprezania zysk na spraw-
nosci staje si¢ coraz mniejszy. Praktycznie nie
przekracza si¢ stopnia sprezania 7,5 — 8.

Wydajniejszym sposobem podwyzszenia mocy
jednostkowej jest zwigkszenie tadunkéw mieszan-
ki, dostarczanej silnikowi, droga przedwstepnego
sprezania powietrza, wzglednie mieszanki, przy po-
mocy sprezarki. Najczeséciej kombinuje sie oba po-
wyzsze sposoby, budujac silniki réwnoczesnie
przeprezone, t. zn. o wysokim stopniu spre-
zania w cylindrze, oraz dotadowywane przy
pomocy sprezarek. Silniki tego typu okresla sie
czesto mianem silnikow wysokosciowych.

Wymiary poszczegélnych organéw silnika wy-
sokosciowego dobiera si¢ w ten sposéb, by silnik
uzyskal wlasciwe warunki pracy i mégl pracowaé
przy pelnem otwarciu przepustnicy dopiero na
pewnej wysokosci, zwanej wysokoscia nominalng
danego silnika.

Ponizej wysokoéci nominalnej konieczne jest
stopniowe dlawienie silnika przepustnica, by zapo-

biec nadmiernemu wzrostowi ci$niert w cylindrach,
a tem samem przecigzeniu termicznemu i mecha-
nicznemu silnika.

Utrzymujac dlawieniem przepustnicy stale ci-
$nienie dolotowe mieszanki, uzyskuje si¢ na calej
przestrzeni, od poziomu morza az do wysokosci
nominalnej, stala moc silnika. Moc ta wzrasta na-
wel nieco w miare wznoszenia si¢, az do wyso-
kosci nominalnej, na skutek spadku temperatury
powietrza na wysokosci oraz obnizania si¢ prze-
ciwci$nienia wydechu.

*) Artykul niniejszy stanowi dalszy rozdzial pracy p. t
«Wplyw zmian ciénienia, temperatury i wilgotnosci powie-
trza na moc silnika wybuchowego", drukowanej w , Przegla-
dzie Mechanicznym" w kilku zeszytach w r. ub.

132

Powyzej wysokoséci nominalnej moc silnikéw wy-
sokosciowych spada wedlug tych samych praw, jak
moc silnikéw niedotadowywanych, dla ktérych po-
ziom morza mozemy uwazaé za wysoko$§¢ nomi-
nalng,.

Jezeli krzywg spadku mocy silnika wysokoscio-
wego ekstrapoluje sie ponizej wysokosci nominal-
nej, az do ziemi, otrzyma sie przy ziemi w warun-
kach atmosfery wzorcowej pewng moc teoretyczna,
t. zw. r6wnowaznik mocy. Réwnowaznik
mocy jest pojeciem raczej matematycznem i stuzy
do poréwnywania miedzy soba silnikéw, ktérych
wysokosci nominalne sa rézne.

Do obliczenia réwnowaznika mocy mozna uzyé
wszystkich tych wzoréw, ktére okreslaja spadek
mocy silnika z wysokoscig, uwzgledniajac opory
wlasne silnika. Poniewaz jednak krzywe spadku
mocy silnika, bedace geometrycznem przedstawie-
niem réznych formul redukcyjnych, wykreslone z
pewnego punktu na wysokosci nominalnej i prze-
dluzone az do poziomu morza, rozbiegaja sie za-
réwno powyzej, jak i ponizej wysokosci nominal-
nej, w miarg wzrostu réznicy pozioméw, — réw-
nowaznik mocy, ktéry jest punktem przeciecia prze-
dluzenia krzywej spadku mocy z poziomem mo-
rza, bedzie inny dla kazdej formuly redukcyjnej.
Wskazane jest przeto, dla unikniecia niejasnosci,
zaznaczyé przy podawaniu réwnowaznika mocy,
wedlug jakiej formuly zostal obliczony.

Dla znalezienia réwnowaznika mocy wyznacza sie
moc nominalng silnika na wysokosci nominalnej,
nastepnie oblicza réwnowaznik wedlug jednej z
formut wyprowadzon;(ch w rozdziale poprzednim:

jak formuly IX, X, XI, XII, XIII, XIV, XV lub

XVI, uzytych odwrotnie. Np. wedlug formuty
(XVI):
— Nh
N°_b;.—w;.( 572 )—0111'
760 \500 4t/

przyczem N, oznacza réwnowaznik mocy silnika na
poziomie morza, a Ny, by, wy, t, sg wartosciami
mocy, ci$nienia i temperatury na wysokosci nomi-
nalnej A.

Wykonywanie préb odbiorczych silnikéw na wy-
sokosci nominalnej, co teoretycznie byloby naj-
wlasciwsze, jest niemozliwe w praktyce. ¥dee-
nie silnikéw wysokosciowych na ziemi, przy cze-
$ciowo przymknietej przepustnicy, nie daje, zwla-
szcza w wypadku silnikéw dostosowanych do znacz-
niejszych wysokosci, dostatecznych wskazan, po-
zwalajgcych na wyciagniecie wnioskéw co do za-
chowania si¢ silnika na wysokos$ci nominalnej.

Urzadzenia odwzorowywujace na ziemi warunki
istniejgce na wysokosci, przez dochtadzanie po-
wietrza dolotowego i obnizanie jego ci$nienia, oraz
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\\?'twarzanie podci$nienia w rurach wydechowych
silnika (t. zw. komory niskich ci$nieri), sa ogrom-
nie kosztowne i dostepne jedynie dla nielicznych
instytutéw badawczych. Komory niskich ciénieri dla
wigkszych silnikéw chlodzonych powietrzem wo-
gole jeszcze nie istniejag. W pomiarach przemysto-
wych ucieka si¢ przeto do metody mieszanej, do-
$wiadczalno-rachunkowej, co pozwala ograniczyé
si¢ do urzadzer prostszych, czesciowo tylko od-
V\_rzo;;owywuja‘cych warunki panujace na wysokos-
ciach,

Zasilanie silnika powietrzem o cisnieniu odpo-
wiadajagcem dowolnej wysokosci nad poziomem
morza mozna zrealizowaé¢ na ziemi stosunkowo
latwo, taczac wlot silnika szczelnym przewodem
ze zbiornikiem, w ktérym przez dlawienie doply-
wu utrzymuje si¢ zadane podciénienie powietrza.
Rezygnuje si¢ natomiast z oziebiania powietrza do
temperatury panujacej na wysokosci badanej oraz
z wytwarzania w rurach wydechowych podci$nie-
nia, odpowiadajacego ci$nieniu atmosferycznemu na
tejze wysokosci. Réznice mocy, jakie powstaja
skutkiem zmienionych warunkéw pracy silnika, wy-
réwnuje si¢ rachunkiem.

Sztuczne warunki, stwarzane silnikowi podczas
Pomiaré6w na urzadzeniach uproszczonych, wyma-
gaja odpowiedniego przeksztalcenia i dostosowania
formut redukcyjnych mocy. Przedewszystkiem od-
Pada poprawka dla uwzglednienia zmian ci$nienia
Powietrza doplywajacego, gdyz dzieki regulacji ci-
Snienia powietrza doplywajacego i niemoznosci pel-
hego otwarcia dolotu na ziemi jest si¢ uniezalez-
Nionym od wahan barometru. Poprawka, uwzgled-
Nlajgca réznice temperatury powietrza dolotowe-
£0, pozostaje w dawnej postaci. Jednakowoz za-

res bledéow mozliwych, na skutek nieznajomosci
wlasciwego prawa zmiany mocy wraz z temperatu-
'4 powietrza wchodzacego w sklad mieszanki,
Zwigksza si¢ tu ogromnie, z powodu duzych réz-
Nic miedzy temperaturami rzeczywistemi w czasie
POmiar6w a temperaturami wzorcowemi na wyso-

Osciach, do ktérych sprowadza sie rachunkiem
moc silnika.

“osta¢ poprawki hygrometrycznej nie ulega
Zmianie, dochodza natomiast dwie nowe popraw-

1. W pierwszym rzedzie poprawka uwzgledniaja-
€a réznice miedzy ci$nieniami, jakie panuja w ru-
rach wydechowych silnika przy wolnym wydechu
W powietrze , podczas pomiaréw na uproszczonych
Urzadzeniach wysokosciowych na ziemi, a cisnie-
Mami, jakie panowalyby w przewodach wydecho-
Wych podczas rzeczywistej pracy silnika na odwzo-
fOwywanej wysokosci. Formuta poprawki na prze-
Clwcisnienie wydechu zostala utozona doswiadczal-
e przez poréwnywanie wynikéw pomiaréw silni-

OW, pracujacych w komorach wysokosciowych, z
Wynikami otrzymanemi przy prébach silnikéw na
Uproszezonych urzadzeniach wysokosciowych. Po-
Mewaz wplyw podwyzszonego przeciwcisnienia
Xildechu na moc silnika zalezy od konstrukciji sil-
lada' stopnia sprezania w cylindrze, wysokosci do-
. Owania, regulacji zaworéw etc., formuly empi-
Yezne, ulozone na podstawie pomiaréw pewnych
YPOw silnikéw, moga dawaé bledne wyniki, przy

s 2 . . . - .
t0sowaniu ich do silnikéw o odmiennych charak-

terystykach,

Jaskrawym tego przykladem sa nie-
Wgorinag ym tego przy 4

jakie wystepuja przy obliczaniu po-

prawki na przeciwciénienie wydechu wedlug for-
mul angielskiej i francuskiej, ukladanych w réz-
nych warunkach pomiarowych i przy uzyciu od-
miennych typéw silnikéw. Zobaczymy to ponizej na
przykladzie.

Ostatnia poprawka jest wazna jedynie dla silni-
kéw doladowywanych zapomocg sprezarek.
Uwzglednia ona obnizenie si¢ stopnia sprezania
sprezarki podczas pomiaréw silnika na ziemi, na
skutek wyzszej temperatury powietrza doplywaija-
cego do silnika.

[ J

Dla konstruktora platowcéw wazna jest przede-
wszystkiem moc, jaka silnik mozZe rozwinaé przy
ziemi w chwili startu samolotu, oraz moc nominal-
na na wysokosci nominalnej. W pomiarach prze-
myslowych sprowadza si¢ zatem zwyczajnie zmie-
rzong moc silnikéw wysokosciowych do warunkéw
wzorcowych na poziomie morza, dla otrzymania
mocy zasadniczej przy ziemi, oraz do warunkéw
wzorcowych na wysokosci nominalnej, dla otrzy-
mania mocy nominalnej. Ponadto dla kazdego typu
silnika ustala si¢ pelna charakterystyke w warun-
kach wzorcowych.

Przejdziemy kolejno analitycznie poszczegélne
formuly redukcyjne dla silnikéw dotadowywanych
ze sprezarkami.

A. Sprowadzanie mocy silnikéw
wysokosciowych do warunkéw wzorcowych
na poziomie morza.

O ile silniki wysokosciowe czerpig podczas pra-
cy na ziemi powietrze wprost z atmosfery, koniecz-
ne jest czeSciowe zdlawienie przepustnicy, dla
utrzymania koricowego ci$nienia sprezania sprezar-
ki, czyli t. zw. ci$nienia ladowania, na pewnej okre-
slonej wysokoséci, przepisanej dla kazdego typu
silnika, Tem samem uniezaleznia sie od waharn
ci$nienia barometrycznego, gdyz ci$nienie powie-
trza dopuszczonego do sprezarki jest zawsze niz-
sze, niz ci$nienie barometryczne. W silnikach wy-
sokosciowych odpada zatem az do wysokosci no-
minalnej potrzeba poprawki, uwzgledniajacej zmia-
ny ci$nienia barometrycznego.

Forma poprawki dla zmian temperatury pozo-
staje niezmieniona.

Poniewaz wilgotno$¢é wzgledna nie zmienia sie
przy sprezaniu powietrza w przestrzeni zamknig-
tej, przyjmuje sig, ze spadek mocy silnika na sku-
tek wilgotnosci powietrza jest proporcjonalny do
ci$nienia czastkowego pary wodnej zawartej w po-
wietrzu atmosferycznem. Dla uwzglednieniab tego

il

b
gdzie b jest odczytanem ci$nieniem barometrycz-
nem, a w — ciénieniem czgstkowem pary wodnej.

Formuly redukecyjne dla sprowadzenia mocy sil-
nika wysokosciowego do warunkéw atmosfery
wzorcowej na poziomie morza przedstawia sie
wigc nastepujgco:

Formula amerykarnska i angielska, nie uwzgled-
niajgca poprawki hygrometrycznej:

N 288

spadku mnozy si¢ moc silnika przez stosunek

N, 213 ¢
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z uwzglednieniem poprawki hygrometrycznej:

N =t b—w l/& (XVII)
N, b 273 -t
Formula francuska:
N _ b"w(--§l»5~ ) . (XVII)
N, b \500-}¢

przyczem N oznacza moc zmierzong na hamulcu,
N, moc sprowadzong do warunkéw wzorcowych
na poziomie morza, b i w oznaczajg ci$nienie baro-
metryczne i ci$nienie czgstkowe pary wodnej w po-
wietrzu podczas pomiaru, a f temperature powie-
trza, doptywajacego do gaznika.

Dla uproszczenia rachunku przy sprowadzaniu
mocy zmierzonej do warunkéw wzorcowych, wed-
tug formut (XVII) i (XVIII), wyliczono w tab. V
wartoéci spotczynnikow:

K= 2B+ g _ 500+t
288 515
dla temperatur powietrza w granicach od 0° do
30° C.
TABELA V.

Tabela pomocnicza do sprowadzenia mocy
silnika odczytanej na hamulcu do tempera-
tury wzorcowej 15%

Spélezynnik poprawki: Spolezynnik poprawki:
Tempera- 273 4+t L 500 + ¢
tura e Vz7f75 K= 5007 15
powietrza - — - —_—
przed | Pomnozyé moc 0d mocy Pomnozyé moc 0d mocy
fiaiciam dIAUd:!er“x:\‘:nh odezytans] dlam;l)‘ig;:::nin 'odczylunei
1% mocy przyy 15°C sgg‘:é{j'} }"‘.KM mocy przy 15°C 3gh“:é=* } }"..KM
przez: przez:
2 0,9774 — 2,26 0,9747 —2,53
4 0,9809 — 1,91 0,9786 —2,14
5 0,9826 —1,74 0,9805 —1,95
6 0,9843 — 1,57 0,9825 — 1,75
7 0,9861 —1,39 0,9844 — 1556
8 0,9878 —1,22 0,9863 —1,37
9 0,9895 — 1,03 0,9883 w—ils1d
10 0,9913 —0,87 0,9902 —0,98
1 0,9930 —0,70 0,9922 —0,78
12 0,9948 —0,52 0,9941 —0,59
13 0,9965 —0,35 0,9961 —0,39
14 0,9983 —0,17 0,9980 —0,20
15 1,0000 0,00 1,0000 0,00
16 1,0017 0,17 1,0020 0,20
17 1,0035 0,35 1,0039 0,39
18 1,0052 0,52 1,0059 0,59
19 1,0070 0,70 1,0078 0,78
20 1,0087 0,87 1,0098 0,98
21 1,0105 1,05 1,0117 1,17
22 1,0122 1,22 1,0137 1,37
23 1,0139 1,39 1,0156 1,56
24 1,0157 1,57 1,0175 1,75
25 1,0174 1,74 1,0195 1,95
26 1,0191 1,91 1,0214 2,14
27 1,0209 2,09 1,0233 2,33
28 1,0226 2,26 1,0253 2,53
29 1,0243 2,43 1,0276 2,76
30 1,0261 2,61 1,0292 l 2,92

B. Sprowadzanie mocy silnikéw
wysokosciowych do warunkéw wzorcowych
na wysokosci nominalnej.

a) Poprawka dla uwzglednienia réznicy miedzy
temperaturq powietrza doplywajqcego do gain'ka
w warunkach pomiarowych na ziemi, a tempera-
turq powietrza przy rzeczywistej pracy silnika na
wysokosci h.
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Celem okreslenia mocy silnika na wysokosci no-
minalnej taczy si¢ wlot silnika szczelnym przewo-
dem ze zbiornikiem, w ktérym utrzymuje sie przez
caly czas pomiaru ci$nienie odpowiadajace cisnie-
niu wzorcowemu na wysokosci nominalnej. W ten
spos6b silnik zasilany jest powietrzem o ci$nieniu
prawidlowem. Temperatura jednakze doplywaja-
cego powietrza odpowiada temperaturze otoczenia
i z reguly rézni si¢ od temperatury wzorcowej na
wysokosci nominalnej. Wynikajaca stad réznice
mocy wyréwnuje sie rachunkowo.

Scisle biorgc, nalezaloby wprowadzi¢ do formul
redukcyjnych temperature ladowania, t. zn. tem-
perature powielrza sprezonego przez sprezarke.
Poniewaz jednak wzorcowa temperatura tadowa-
nia na wysoko$ci nominalnej jest nieznana, inna
dla kazdego typu silnika, a ponadto wskazania ter-
mometru wstawionego w struge mieszanki o nie-
jednolitej strukturze i wciaz jeszcze parujacej sa
bardzo niepewne, uznano za wygodniejsze mierzyé
temperature powietrza doplywajacego do silnika
i przyjaé, ze stosunek temperatur powietrza przed
i za sprezarka podczas préby na ziemi odpowiada z
wystarczajgcem przyblizeniem analogicznemu sto-
sunkowi temperatur podczas rzeczywistej pracy
silnika na wysokosci.

Jezeli oznaczymy przez:

{ — temperatur¢ powietrza mierzong u wlotu do silnika
podczas préby na ziemi,

1, — temperatur¢ wzorcowa powietrza na wysokosci A,

N — moc silnika zmierzong podczas préby,

N;,— moc silnika rzeczywista na wysokosci A,

przyczem wysokosé h okreslona bedzie bezwzgled-
nem ci$nieniem powietrza w zbiorniku, z ktérego
czerpie silnik, poprawka na temperature, t. j. spét-
czynnik Kj;, przez ktéry nalezy pomnozyé moc
zmierzong podczas préby, aby otrzymaé moc na
wysokosci, wyniesie:

wedlug formuly amerykanskiej i angielskiej:

_1/213+1
=V z75+s'
wedtug formuly francuskiej:
Ryt 500+t
500 14

Dla uproszczenia obliczenia spélczynnika K
utozono tablice V i VI. Sprowadzanie mocy zmie-
rzonej do temperatury wzorcowej na wysokosci h
rozklada si¢ na dwa etapy:

1) Sprowadza si¢ moc silnika, zmierzong przy
pewnej temperaturze f, odczytanej podczas préby,
do temperatury wzorcowej na ziemi, mnozac moc
zmierzong na hamulcu przez spélczynnik K, ==

213 ¢ ;
=V === tab. V,

l/273_|_ 15" znaleziony w ta

2) Otrzymang w ten sposéb moc sprowadzox}q
do temperatury wzorcowej na ziemi sprowadza si¢
do temperatury wzorcowej na wysokosci h, mno-
2BE15 .
273 -+ th

zac ja przez spotczynnik K, =
leziony w tab. VI

Podobnie dla sprowadzenia mocy silnika do
temperatury wzorcowej na wysokosci h wedlug
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TABELA VL

Tabela pomoc
na podstawie pomiaréw na urzg

nicza do obliczenia mocy silnika na wysokoéci h
dzeniu do pré6b wysokoéciowych na ziemi.

1 2 | 3 [ 4 | 5 | 6 | 7
BRI R Dla otrzymania mocy na wymkoici—I; ‘pomnozyé moc zmierzong na hamulcu i sprowadzong do temperatury 15°C
LG N i U S B e sacomtwasing D) V) pests tapdicyanks g Fharlod e R
X 5 : 760 — by, K,'=1+0,00063(760—b, )
b Va3t 15 Ky = 14— K. K - 300 + 15 h
] K S Lrien 500 m 1 m J 4
-§ 4 VT” + th Spolezynnik dliuwzglqd- A uwfsl‘:;l:l::ly:nnilnkrgli:icy Kin - 1
#  |Spélezynnik dla uwzgled-| nienia réznicy migdzy Spolczynniki Spolezynnik dla uwzgled- migdzy stosunkiem Spolezynniki
2 |nienia roznicy temperatur|stosunkiem ciénien tado- 213 nienia réznicy tempera- cisnieni ladowania P 516
na ziemi i na wysokoéci|wania i wydechu nazie- lacznie tur na ziemi i na wyso-| i wydechu na ziemi lacznie
h mi i na wysokoéci h kosci h i na wysokodci h
0 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000
500 1,0057 1,0126 1,0184 1,0064 1,0154 1,0219
1000 1,0115 1,0245 1,0363 1,0128 1,0301 1,0433
1500 1,0174 1,0359 1,0539 - 1,0193 1,0440 1,0641
2000 1,0234 1,0468 1,0713 1,0259 1,0573 1,0847
2500 1,0295 1,0571 1,0883 1,0326 1,0700 1,1049
3000 1,0357 1,0669 1,1050 1,0394 1,0820 1,1246
3500 1,0420 1,0762 1,1214 1,0462 1,0941 1,1446
4000 1,0484 1,0851 1,1376 1,0532 1,1042 1,1629
4500 1,0550 1,0935 1,1536 1,0602 1,1145 1,1816
5000 1,0616 1,1014 1,1692 1,0674 1,1242 1,2000
5500 1,0685 1,1089 1,1849 1,0746 1,1335 1,2181
6000 1,0754 1,1160 1,2001 1,0819 | 1,1421 1,2356
6500 1,0836 1,1228 1,2164 1,0894 [ 1,1504 1,2532
7000 1,0898 1,1292 1,2306 1,0969 1,1582 1,2704
7500 1,0972 1,1352 1,2455 1,1046 1,1656 1,2875
8000 1,1047 1,1409 1,2604 1,1117 1,1726 1,3036
8500 1,1124 1,1462 1,2750 1,1202 1,1791 1,3208
9000 1,1202 1,1513 1,2897 1,1281 1,1854 1,3372
9500 1,1282 1,1561 ; 1,3043 1,1362 1,1912 1,3534
10000 1,1364 1,1605 ! 1,3188 1,1444 1,1967 1,3695

formuly francuskiej, mnozy si¢ moc zmierzong na

hamulcu przez spétczynniki K, = SOUE gs
B S01s L VI
m = soo-fy, + Zhalezione z tabel Vi VI

Na rys. 19 przedstawiono wykreslnie krzywemi
[ i II wartosci spolczynnikéw K. i Kn' do wyso-
kosci 5000 m.
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Stosunek mocy na wysokosci h do
manemzanzﬂerzy‘ﬂvﬁ%
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0 1000 w”awa 4000 m 5000

Rys. 19. Wzrost mocy silnika wysokoéciowego,
rozwijanej rzeczywiécie na wysokosci h, w stosunku do mocy
Zmierzonej na urzadzeniu do préb wysokoéciowych na ziemi,

na skutek réznic temperatury powietrza na ziemi
i na wysokosci h.

Krzywe przedstawiaja nastepujace spolezynniki redukejl:

213 + 15
Krzywa I: K = Vz_h—' ih
Krzywa Il: K’ = 553?) : ::

Temperatura przy probie wzorcowa 15° C.

l}) Poprawka dla uwz $lednienia wplywu wilgot-
nosci powietrza na moc silnika.

Wilgotnosé wzgledna powietrza, lub inaczej sto-
Sunek ci¢nienia czastkowego suchego powietrza
0 ci$nienia czastkowego pary wodnej nie zmienia
;‘Q przez rozrzedzanie powietrza w zbiorniku, z
térego czerpie silnik podczas préby, oraz przez

zgeszczanie powietrza przez sprezarke silnika.
Procentowy zatem spadek mocy na skutek wilgot-
nosci powietrza bedzie taki sam dla silnikow wy-
sokosciowych, jak i dla silnikéw o wolnem zasysa-
:iu powietrza, gdzie okreslilismy go stosunkiem

—w

b

Istotnie, jezeli powietrze wilgotne o ci$nieniu
barometrycznem b i ci$nieniu czastkowem pary
wodnej w rozrzedzimy w zbiorniku w stosunku
| A
trza do calkowitego ciénienia powietrza w zbior-
niku b, pozostanie niezmieniony:

, stosunek ciénienia czastkowego suchego powie-

bs

Stosunek ten jest niezalezny od stopnia rozrzedze-
nia powietrza, a zatem od wysokosci, ktéra w
zbiorniku odwzorowujemy.

Podobniez niezmieniony pozostanie stosunek cis-
nienia czastkowego suchego powietrza do calkowi-
tego ciénienia p, powietrza sprgzonego przez spr¢-
zarke:

LI
b by _b—w
Ps ok 10

Dla sprowadzenia zatem mocy, ktora silnik roz-
wija podczas préby, pracujac w powietrzu wilgot-
nem, do warunkéw atmosfery wzorcowej, t. j. po-
wietrza suchego (obojetne na jakiej wysokosci),
nalezy moc zmierzong na hamulcu pomnozy¢ przez
spolezynnik poprawki hygrometrycznej w formie:

Kwﬁ' b

(b—uw)

- T By

b—w

135
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gdzie — jak powyzej — b i w sg wartosciami ci$-
nienia barometrycznego i ci$nienia czastkowego
pary wodnej, zmierzonemi podczas préby.

Te posta¢ poprawki hygrometrycznej proponuje
autor, jako najprostsza, dla redukcji mocy silni-
kéw wysokosciowych. Sprawa uwzgledniania wil-
gotnosci powietrza w formulach redukcyjnych dla
silnikow wysokosciowych nie jest dotychczas usta-
lona. Oficjaine formuly redukcyjne amerykarnskie
i angielskie poprawki hygrometrycznej przy re-
dukcji mocy silnikéw wysokosciowych nie stosuja.
Francuska S. T. Aé. wprowadzitla poprawke hyg-
rometryczng w postaci;

w—w ,

o=l B,

Poprawka S.T.Aé jest podwéjnie bledna. Raz
przez swg forme¢ matematyczng, drugi raz przez
to, ze sprowadzajac moc silnika do warunkéow
wzorcowych, a wiec do powietrza suchego, wpro-
wadza warto$é¢ wy, t. j. rzeczywiste cisnienie cza-
stkowe pary wodnej na wysokosci h. Wartosé wy,
nie istnieje w atmosferze wzorcowej miedzynaro-
dowej, przyjetej przez S.T.A¢., a praktycznie da-
laby sie ustali¢ jedynie przez bezposredni pomiar
na danej wysokosci **).

rzyjmijmy, ze podczas préby silnika na ziemi
ci$nienie barometryczne wynosito 760 mm Hg, a cis-
nienie czastkowe pary wodnej 15 mm Hg. Wedlug
naszej formuly poprawki hygrometrycznej, nale-
zaloby przy sprowadzaniu mocy silnika do warun-
kow atmosfery wzorcowej dodaé¢ ~ 2% do mocy
na kazdej wysokosci, dla uwzglednienia zmniejsze-
nia si¢ mocy silnika podczas préby na ziemi, na
skutek wilgotnoséci powietrza.

Istotnie, spotczynnik poprawki hygrometrycznej
wynosi:

AL D
b—w 1760—15

Podstawmy w formule STAé w; = 0.
Spoétezynnik K’, przybierze wtedy ksztalt:

lez 1 - _w !
x by

Ky=

czyli w naszym wypadku wyniesie:
dla wysokosci 0 m n. p. m.:

e HE A
=125 =1,0199,

*) Annexe III, du 13.XII. 1932 & la Note Nr. 9370 du
20.X. 1932, annulant et remplagant la formule donnée par
cette Note,

**) Gdybyémy sprowadzali moc silnika do warunkéw
wzorcowych atmosfer'y N.A.C.A., ktéra {'ako standard przyj-
muje powietrze o 75% wilgotnosci wzglednej, wéwczas mo-
gliby§my w, uwazaé¢ jako réwne 0,75 w,’. przyczem w,'
byloby ciénieniem czastkowem pary wodnej nasyconej na
wysokosci h. Poprawke hygrometryczna nalezaloby wéw-
czas wprowadzié w dwu etapach: 1) sprowadzié moc silni-
ka zmierzong przy powietrzu o ci$nieniu czastkowem pary
wodnej w do warunkéw wzorcowych przy powietrzu suchem;
2) tak zredukowang moc sprowadzi¢ powtérnie do warun-
kéw wzorcowych dla powietrza wilgotnego, o ciénieniu
czastkowem pary wodnej w; na wysokosci A . Poprawka

hygrometryczna przybralaby wéweczas postaé:
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dla wysokosci 10 000 m n. p. m.:

/ 15
Ku'= 1+ (o0 =1,0757,

Wedtug formuty S.T.Aé. wilgotnosé powietrza
niezmienna podczas préby m'alaby rézny wplyw
na moc silnika, zaleznie od wysokosci, ktéra w
zbiorniku odwzorowywalibysmy. I tak, przy spro-
wadzaniu mocy na wysokosé 0 m nalezatoby do-
da¢ do mocy zmierzonej okoto 2%, a przy spro-
wadzaniu mocy do warunkéw wzorcowych na wy-
sokosé 10000 m — az 7,6%. Jest to oczywiscie
wynikiem blednej formy matematycznej poprawki

S.T.Aé.

¢) Poprawka dla uwzglednienia réznicy miedzy
stosunkiem cisnienia tadowania do przeciwcisnie-
nia wydechu, przy pracy silnika w warunkach po-
miarowych na ziemi, a stosunkiem obu tych cisnieri
przy rzeczywistej pracy silnika na wysokosci h.

W silnikach dotadowywanych ci$nienie tadowa-
nia utrzymuje si¢ stale, az do wysokosci nominal-
nej. Poniewaz wydech odbywa sie do atmosfery
swobodnej, stosunek cisnienia ladowania do prze-
ciwcisnienia wydechu wzrasta przy spadku cisnie-
nia atmosferycznego na wysokosci. Powoduje to
polepszanie si¢ stopnia napelnienia cylindréw, a
tem samem wzrost mocy silnika. Zjawisko tego ro-
dzaju nie wystepuje przy prébach silnika na ziemi
na uproszezonych instalacjach wysokosciowych,
poniewaz przeciwci$nienie wydechu pozostaje tu
praktycznie stale *). Przy przeliczaniu mocy silni-
kéw préobowanych na ziemi do warunkéw wzorco-
wych na wysokoséci ustalonej, wzglednie nominal-
nej, uwzglednia si¢ réznice mocy wynikajaca ze
zmiany stosunku ci$nienia ladowania do przeciw-
cisnienia wydechu rachunkowo, przy pomocy wzo-
row doswiadczalnych, ukladanych na podstawie
poréwnania wynikéw pomiaréw na urzadzeniach
uproszczonych, z wynikami pomiaréw na urzadze-
niach kompletnych, zaopatrzonych w pompy wy-
twarzajace podcisnienie w rurach wydechowych
silnika.

Dla pomiaréw scislejszych na silnikach doswiad-
czalnych, wzglednie na prototypach najdoktad-
niejsze wskazania otrzymuje sie z wzoru:

& — (14:0,005 By) (1001257 By)
' 7 (140,005 B,)(1+0,01257 B,) '
przyczem:

K,” =spélczynnik okreslajacy wzrost mocy
silnika na wysokosci w stosunku do mocy
zmierzonej na hamulcu.

B, =rbézinica miedzy cisnieniem ladowania, a

przeciwcisnieniem wydechu obserwowana
podczas préby ma ziemi,

Bj — ta sama réznica na wysokosci h.

7 ==sprawno$§¢ mechaniczna silnika
uwzglednienia sprezarki).

Przyjmuje sie, ze sprawno$é¢ mechaniczna silni-
ka 1==0,9, a przeciwciénienie wydechu jest réw-
ne ci$nieniu atmosferycznemu.

Do pomiaréw przemystowych uzywa sie wzoru
przyblizonego, opartego na zalozeniu, Ze przy sta-

(bez

*) Pomija si¢ jako zbyt drobny wplyw wahafi ci§nienia
barometrycznego na ziemi na przeciwciénienie wydechu,
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tem ci$nieniu tadowania moc silnika wzrasta o 1%
na kazde 35 mm Hg spadku przeciwcisnienia wy-
dechu, poczawszy od 760 mm Hg, az do ci$nienia
barometrycznego na wysokosci nominalnej. Spét-
czynnik K,, przez ktéry nalezy pomnozyé moc
zmierzong na hamulcu, aby otrzymaé moc na wy-
sokoséci h, wiekszg na skutek obnizonego przeciw-
ci$nienia wydechu, wynosi zatem:
b — by b— bx
Kr=1+as 100~ ' T 3500 '

gdzie b jest ci$nieniem barometrycznem w czasie
pomiaréw, b, ci$nieniem barometrycznem wzor-
cowem na wysokosci odwzorowywane;j.

Spotczynnik K, ustalono na podstawie pomia-
row angielskich. Francuska S.T.Aé uzywa spol-
czynnika odmiennego:

K, =1-0,00035 (b — by),
ktéry sprowadzony do tej samej postaci, jak spét-
czynnik angielski, przedstawi sig:
gl b — b/. 24 b:’bh
e b 28,57.100 + 2857
W tab. VI podano spélczynniki K, i K,’, obli-
czone dla wysokosci od 0 do 10000 m.
Spoétczynnik S.T.Aé¢ daje wigkszy zysk mocy niz
spotczynnik angielski, gdyz moc wzrasta tu o 1%
Juz przy spadku przeciwcisnienia wydechu o 28,57
mm Hg, Jednakowoz spétczynnik ten zostal usta-
lony na podstawie nielicznych i malo przekonywa-
Jacych pomiaréw *) i nosi charakter prowizo-
ryczny,
Na rys. 20 wykreslono dla poréwnania krzywe
wzrostu mocy silnika na skutek spadku przeciw-
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Rys. 20. Wzrost mocy silnika wysokoéciowego
na skutek obnizania si¢ przeciwciénienia wydechu
ha wysokosci h w stosunku do stalego ciénienia ladowania.

Krzywe przedstawiajy nastepujace spolczynniki redukeji:
b — by
Krzywa It K, =1+ 357100 '
(140,005 By,) (140,01257 Bp)
Krzywa Il Ki"= (175605 B,) (10,0125 7 By)
Krzywalll: K, =14 0,00035 (b — by).
\

*) Pomiary przeprowadzono na silniku 300 KM Hispano-

Suiza chiodzonym wodg. odwzorowujac wysokoéei od 0'do
3500 m,

ci$nienia wydechu do wysokosci 5000 m. Przyjeto,
ze cisnienie tadowania wynosi 760 mm Hg i pozo-
staje niezmienne, a przeciwci$nienie wydechu jest
na kazdej wysokosci réwne ci$nieniu barometrycz-
nemu wedlug atmosfery wzorcowej. Spélczynnik
K, przedstawia krzywa I, spétczynnik K,” krzy-
wa II, a spélczynnik K," krzywa IIL

Widzimy, ze spélczynnik K, daje nizsze warto-
$ci wzrostu mocy, niz spélczynnik K,”. Réznica na
wysokosci 5000 m wynosi 1%.

Najwyzsze wartosci daje spélezynnik K, STAE.
Na wysokosci 5000 m wzrost mocy obliczony
przy pomocy tego spélczynnika jest wyzszy o
1,3% od wzrostu mocy otrzymanego przy spol-
czynniku K,”, a 0 2,3% — przy spolczynniku K,

Jak juz uprzednio wspominaliémy, wplyw pod-
wyzszonego przeciwci$nienia wydechu na wielkosé
napelnienia cylindra, a przez to na moc silnika,
zalezy w duzej mierze od czynnikéw konstrukcyj-
nych silnika, przedewszystkiem od stopnia spre-
zania w cylindrze, wysokosci dotadowywania, re-
gulacji zaworéw etc. Nalezaloby zatem dla kazde-
go typu silnika ustali¢ wlasciwy spélczynnik po-
prawki. Spélczynniki uzywane przez Komisje Te-
chniczne poszczegolnych panstw daja wartosci
przecigtne, mniezawsze zgodne z rzeczywistoscia,
zwlaszcza ze ukladano je zazwyczaj na podstawie
pomiaréw silnikéw starszych. (d. n.)

La mesure et le calcul de la puissance des moteurs
d'aviation pour une grande altitude

Résumé:

Comme suite de son étude sur l'influence de la pression,
de la température et de I'humidité de l'air sur la puissance
d'un moteur normal a explosion, publiée sur les pages de la
méme revue en 1935, l'auteur traite ici le méme sujet par
rapport aux moteurs d'aviation pour une grande altitude,
c. & d. caractérisés de la surcompression et de la suralimen-
tation, Il décrit d'abord les méthodes de mesure de la puis-
sance de ces moteurs a la terre, dans les conditions
rapprochées & ceux existant a l'altitude, & laquelle le moteur
est destiné de développer sa puissance normale. Ensuite
l'auteur analyse les formules de réduction de la puissance
des moteurs a suralimentation pour les conditions standards
a4 niveau de la mer, ainsi qu'a l'altitude nominale, et cite
les corrections relatives & la température, pression, humi-
dité de l'air etc.

Karoserja catkowicie stalowa,
wykonywana w dwu operacjach tloczenia

Pewnej wytwérni samochodéw w Stanach Zjedn. udalo sie
niedawno wprowadzié wyréb gornej czeéci nadwozia catko-
wicie stalowego z jednego kawala blachy w dwu operacjach
tloczenia, przyczem wykonywa siz zarazem otwor na przed-
nig szybe wozu i na tylne okno. Wynik ten kosztowal dlu-
gich wysitkéw, zanim uzyskano dach bez fald i zmarszczek.
Ciekawe jest, ze mimo niezwyklych wymiaréw wytwarzane-
go przedmiotu nacisk zastosowany w prasie jest stosunkowo
niezbyt duzy, wynosi bowiem ok. 380 t.

Pomiedzy pierwszem a drugiem przejéciem przez prase
poddaje si¢ wyzarzaniu palnikiem gazowym obrzeza otwora
na przednig szybe, azeby uniknaé peknieé lub naderwar
przy katach podczas drugiej operacji tloczenia. (Automot.
Ind. 1935 r., str. 757).

. —nicz.
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Sprawozdanie z Kongresu Korozyjnego

w r. 1935 w Berlinie

IATY Kongres korozyjny (,.Korrosionstagung

1935") odbyl si¢ w Berlinie w dniach 18 i

19 listopada r. ub. W jego organizacji braly
udzial nastepujace towarzystwa, zrzeszone w
zwigzku ,Arbeitsgemeinschaft auf dem Gebiete
der Korrosion und des Korrosionsschutzes'': Deut-
sche Gesellschaft fiir Metallkunde, Deutscher Ver-
ein von Gas- und Wasserfachminnern, Verein
deutscher Chemiker (wraz z Gesellschaft fiir che-
misches Apparatewesen (Dechema) i Reichsaus-
schuss fiir Metallschutz), Verein deutscher Eisen-
hiittenleute, Verein deutscher Ingenieure.

Przewodniczyl byly dyrektor kolei niemieckich
Lindemayer. Sekretarzem byl Dr. F. T'6dt. Liczba
uczestnikéw w obu dniach zjazdu wynosita 600 do
700 oséb. Autor niniejszego wzigl udzial w kon-
gresie jako delegat Instytutu Metalurgji i Metalo-
znawstwa Politechniki Warszawskiej.

Pierwszy dzieri obrad obejmowal ogélne zagad-
nienia z zakresu korozji, drugi zas§ — korozje
w wodzie morskiej i wodociggowej.

Stowo wstepne wyglosil przewodniczacy , Reichs-
gemeinschaft fiir technisch-wissenschaftliche Ar-
beit" (R. T. A.), dr. T'odt, podkreslajgc szczegélnie
donioslte znaczenie zagadnienia korozji dla Niemiec,
jak panstwa... pozbawionego kolonij i nieposiadaja-
cego szeregu podstawowych surowcéw. Dr. Todt
w swem przemowieniu podal kilka liczb statystycz-
nych, ilustrujacych wazno$é problemu korozji me-
tali:

Otéz w Niemczech ogélne straty, wywolane ko-
rozja, wynoszg 52 milj. marek rocznie. W r. 1925
dyrekcja kolei paristwowych w Berlinie zuzyla na
konserwacje mostéw stalowych: 11 000 kg minji,
67 000 kg bieli otowianej, 37 000 kg innych farb,
ogolnej wartosci 1029000 marek. W Stanach
Zjednoczonych A. P. 1 do 2% ogélnej produkciji
wyrobow stalowych ulega zniszczeniu przez korozje
(wynosi to przecigtnie 4 do 8 miljonéw tonn stali
rocznie). Straty w rurach, lezacych w ziemi, wy-
noszg 100 miljonéw dolaréw rocznie. Na konser-
wacje jednego z wielkich mostéw stalowych w
Ameryce (Forth Bridge) wydaje si¢ 10 tysiecy do-
laréw rocznie.

Nastepnie odbyly si¢ nastepujace referaty:

Prof. Dr. P. Duden (Frankfurt n. M.): Chemja
a badania korozji (Chemische Arbeit in
der Korrosionsforschung). Referent oméwil ogél-
nie szereg probleméw korozji z punktn widzenia
chemika i technologa.

Prof. Dr. W. J. Miiller (Wiederi): Podstawy
teorji korozji metali (Grundlagen der
Theorie der Metallkorrosion). Po oméwieniu zna-
nych zasad swojej teorji pasywnosci metali autor
pokazal film, ujmujacy w sposéb pogladowy prze-
bieg polaryzacji elektrolitycznej zelaza i innych
metali; demonstrowal réwniez szereg zdjeé war-
stewek na metalach w $wietle spolaryzowanem.
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Prof. Dr. W. Palmaer (Sztokholm): Szybka
metoda badania korozji (Eine Schnell-
priifungsmethode bei Korrosionsuntersuchungen).
Prof. Palmaer jest — jak wiadomo — jednym z
twércow teorji ogniw lokalnych, stworzonej pier-
wotnie dla wytlémaczenia zjawisk rozpuszczania
sie¢ metali w kwasach, lecz naginanej obecnie réow-
niez do proceséw rdzewienia zelaza. W mysl tej
teorji, korozja postepuje tem szybciej, im wigksza
jest przewodnos¢ elektrolityczna osrodka. Przez
uzycie elektrolitu o maksymalnej przewodnosci, np.
5,5-normalnego roztworu chlorku wapniowego,
jako $érodka korodujgcego, zas metody pomiaru za-
absorbowanego tlenu jako miary szybkosci korozji,
mozna, zdaniem prof. Palmaera, otrzymywaé¢ w
przeciagu stosunkowo krétkiego czasu wartosciowe
wyniki poréwnawcze co do odpornosci metali na
korozje. Rys. 1 uwidocznia schemat przyrzadu,

e ——
4

Rys. 1. Schemat przyrzadu ‘
do badania korozji J 5

metodg Palmaera.

uzywanego przez prof. Palmaera, a rys. 21 3 —
wyniki badania szybkosci korozji zelaza elektroli-
tycznego. Z poréwnania krzywych a i b na rys. 3

{ — termostat,

p — probka,

r — roziwor,

b — biureta rtgciowa z tlenem.
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Rys. 2. Przebieg korozji ze-
laza elektrolitycznego

w 5,5-normalnym roztworze
chlorku wapniowego
(wedlug Palmaera).

0,/G — iloé¢ cm® tlenu, zaabsorbo-

wanego przez probke zelaza o po-

wierzchni 10 cm® w ciqfu 1 godziny,
G — czas w godzinach.

aw 6

Rys. 3. Przebief korozji ze- &
laza elektrolitycznego 0
w 5,5-normalnym roztworze
chlorku wapniowego 40
(krzywa a) i 0,5-normal-
nym roztworze chlorku
sodowego (krzywa b). b/

0, — calkowita iloéé tlenu w em’,
* zaabsorbowana przez probke —-L’
o powierzchni 10 cm’, 0
G ~ czas w godzinach. 7% 1000 1500 6 2000

wynika, Ze pierwotna mys$l Palmaera co do wplywu
przewodnosci elektrolitycznej osrodka byla stusz-
na. Niewatpliwie pewna role odgrywa w tych zja-
wiskach réwniez szybkoéé dyfuzji tlenu, dzialaja-
cego jako depolaryzator. Zdaniem prof. Palmaera,
nie podzielanem zreszta przez wielu innych auto-
réw, przewodnoéé elektrolitu jest czynnikiem waz-
niejszym niz szybko$¢ doptywu tlenu.
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Prof. Dr. Kohlschiitter
Topochemja w zastosowaniu do
zjawisk korozji (Topochemische Ziige in

en Korrosionserscheinungen). Autor podatl kilka
przykladéw reakcyj topochemicznych (t. j. zwig-
zanych z pewnem okre$§lonem miejscem na po-
wierzchni cial stalych) i oméwil poglady topo-
chemji na zagadnienia korozji.

Dr. F. Tédt (Berlin): Normalizacija
wskaznikéw korozji i metod badan
korozji (Die Normung von Korrosionsangaben
und Korrosionsversuchen). Poréwnywanie odpor-
nosci na korozje rozmaitych materjaléw na pod-
stawie danych z literatury jest niezmiernie trudne,
a czgstokro¢ niemozliwe, ze wzgledu na odmienny
Sposéb ujmowania i ustalania wynikéw przez po-
szczegblnych badaczy. Powstala wiec mysl opra-
cowania norm, ustalajacych zaréwno jednostke, jak
1 metody badania korozji. Referent proponuje, aby
narazie zadowoli¢ si¢ wyrazaniem korozji strata
Cigzaru prébek na metr kwadratowy i dzien:
g/m?/dzieri. Przy pomiarach nalezy uwzgledniaé
wszystkie czynniki, mogace wywieraé wplyw na
wynik badan. W szczegélnosci nalezy mozliwie
Scisle definjowa¢: a) sklad roztworu, b) obrébke
Powierzchni prébek, c) temperature, d) wielkosé
prébek,
tworze, f) objetosé roztworu; nalezy wykonywaé
Iczne pomiary kontrolne i przedstawiaé wyniki ja-

0 funkcje czasu dzialania korozji.

Nad referatem dr. Tédta wywigzala si¢ ozywio-
Na dyskusja, w ktérej wysunieto przeciw jego pro-
jektowi caly szereg zarzutéw. Jeden z méwcow
stusznie zauwazyl, ze straty ciezaru prébek nie
moga by¢é uwazane za wlasciwg i celowa miare

orozji, jedynie poréwnawcze pomiary wytrzyma-
0Sci na rozciaganie i wydluzenia prébek korodo-
Wanych i niekorodowanych nadajg sie do iloscio-
Wego i praktycznego ujmowania réznic w zacho-
Waniu si¢ poszczegélnych metali.

W drugim dnui zjazdu przed porzadkiem dzien-
Nym zabrat glos prof. O. Bauer w imieniu ,,Mate-
Halpriifungsamt Berlin-Dahlem", podajac do wia-

Omosci, Zze w ostatnich dniach nastapito przemia-
Nowanie powyzszej instytucji, wraz z wszystkiemi
Podleglemi zakladami, na ,Reichsamt fiir Werk-

stoffpriifung (R. A. W.)".
Nastepnie wygloszono nastepujgce referaty:

Dr. G. Wiegand (Berliner Stidt. Wasserwerke,
A.-G); Korozja metali w wodociagach
Korrosion der metallischen Werkstoffe im Betrie-
e der Wasserwerke). W wodociggach stosuje sie
Nastepujace metale: zeliwo, stal, mied#, mosiadz,
Cynk i aluminjum. Najniebezpieczniejszym sklad-
mlflem wéd studziennych jest siarkowodér, ktéry
Aziata agresywnie zwlaszcza na cynk i mosiadz. W
lednym 2 filtréw, skladajacych sie z rur mosiez-
O¥eh o zawartosci 63% miedzi i 37% cynku,
?Wlerdzono po 6 latach pracy straty na ciezarze

(Berno, Szwajcarja):

33 27%, mosiadz zas przybral sktad: 70% Cu i
% Zn. Po zastapieniu rur mosieznych przewo-

calml z bronzu fosforowego udalo si¢ zahamowaé
za kowicie korozje; filtr pracuje odtad (15 lat) bez
n?rz“tlf- Na siarkowodér do§¢ odporny jest réw-
r‘eg,ﬂlln! zwlaszcza po pokryciu go warstwa lakie-
" bitumicznego. Uszkodzenia w wodociagach wy-

.

e) glebokos¢ zanurzenia prébek w roz-

wolywane sa pradami elektrycznemi, badz to
wzbudzajacemi si¢ pod galwanicznem dzialaniem
zetknieé rozmaitych metali, badz tez plynacemi z
szyn tramwajowych, przewodéw podziemnych i t.
p. Zawartos¢ dwutlenku wegla powoduje korozje
zelaza nawet w nieobecnosci tlenu, konieczne jest
wiec mozliwie dokladne odkwaszanie wéd stu-
dziennych. Jeden z najtrudniejszych probleméw
to korozja wodomierzy, wykonywanych do tej po-
ry prawie wylacznie z mosiadzu. Mimo stosowa-
nia powlok ochronnych, czesci te ulegaja szybkie-
mu zgryzaniu, tak Ze musza by¢ wymieniane prze-
cigtnie co 8 miesigcy.

Prof. Dr. H. Stoof (Preuss. Landesanstalt fiir
Wasser-, Boden- und Lufthygiene, Berlin-Dahlem):
Ouszkodzeniach, wywolywanych ko-
rozyjnem dzialaniem przemysto-
wych wod odplywowych, oraz o ich
unikaniu (Korrosionsschiden durch industrielle
Abwisser und ihre Verhiitung). Referat mial cha-
rakter opisowy.

F. Eisenstecken (wspoélnie z Kestingiem; Kohle
und Eisenforschung, G. m. b. H.,, Dortmund):
Wpltyw ciggltego i przerywanego za-
nurzania w wodzie morskiej na ko-
rozjestali (Einfluss der Dauer- und Wechsel-
benetzung durch Seewasser auf die Korrosion von
Stahl). Badaniom zostala poddana miekka stal
weglowa Nr. 37 oraz podobna stal o zawartosci
0,3% miedzi. Prébki mialy ksztalt blaszek o wy-
miarach 30 > 30 X 2 mm; powierzchnia ich byla
wygladzona papierem 00. Prébki poddawano na-
przemian dzialaniu sztucznej wody morskiej oraz
powietrza. Stuzyl do tego automatyczny aparat,
uruchamiany zapomoca mechanizmu zegarowego.
W okreslonych odstepach czasu nastepowalo wla-
czanie kontaktéw, powodujacych, za posrednictwem
odpowiednich przekaznikéw i elektromagnesow,
wyjecie prébek z roztworu, wzglednie zanurzenie
ich. Ogélny czas dziatania korozji wynosil od 4 do
28 tygodni. Poszczegélne serje probek byly w cig-
gu kazdej doby zanurzane na 10 minut, pél godzi-
ny, godzing i t. d., przez pozostaly zas czas suszy-
ty si¢ w powietrzu. Oznaczano: strate ciezaru pro-
bek, ilos¢ rdzy, zebranej na dnie naczynia i na
powierzchni prébek, zawartosé zelaza w roztwo-
rze. Przy badaniu prébek stali, zawierajacych
miedZ, oznaczano pozatem zawarto$é miedzi w rdzy
i w roztworze. Wazniejsze wyniki tych badar, za-
krojonych na olbrzymia skale, podane sg szkico-
wo na rys. 4. Jak wynika z poréwnania krzywych

y :
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Rys. 4. Korozja migkkiej stali weglowej (a) oraz miedzio-

wej (b) przy okresowem zanurzaniu i wynurzaniu probek
z wody morskiej.

¢ — ubytek cigzaru probek (krzywe a i b),
(krzywa c),

%---"’“"

0 4 V4 6

%Cu — zawartoé¢ miedzi w rdzy
~ czas zanurzenia probek w godzinach na dobg,
a — og6lny czas dzialania korozji 28 tygodni,
b— ogblnx czas dzialania korozji 4 tygodnie,
¢ — zawartoé¢ miedzi w rdzy na powierzchni stali miedziowej.
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a i b, maximum strat ciezaru wykazaly probki, za-
nurzone w roztworze w ciggu 17 godzin na dobe,
jezeli ogélny czas dzialania korozji wynosil 4 ty-
godnie, zas§ 9 godzin na dobe, — gdy ogélny czas
wynosil 28 tygodni. Wedlug autora, tlumaczy sie
to powolniejszem wysychaniem prébek, pokrytych
grubg warstwg rdzy. Zawartos¢ miedzi w rdzy
(krzywa ¢ na rys. 4) wzrasta gwaltownie przy dlu-
gim czasie zanurzenia prébek na dobe. Ponadto
badano wplyw pory roku na wyniki, uzyskiwane
przy tego rodzaju prébach. Okazalo sie, ze straty
ciezaru prébek w sierpniu sa okolo 5 razy wigksze
anizeli w lutym. Pozostaje to w zwigzku ze stop-
niem wilgotnosci atmosfery.

W dyskusji czyniono uwagi co do celowosci pré-
by perjodycznego zanurzania i wynurzania prébek
z roztworu, jako zaleznej od wielkiej iloéci zmien-
nych.

Dr. C. Carius (Krupp, Essen): O lokalnej
korozji zelaza i stali wrozciericzo-
nych wodnych roztworach soli (Ueber
ortliche Korrosionen in verdiinnten wissrigen Salz-
l6sungen). Referent oméwil znane zjawiska lokal-
nej korozji w miejscach, do ktérych dostep tlenu
jest utrudniony (teorja Evans'a).

Prof. Dr. E. Piwowarsky (Giesserei - Institut,
Aachen): Budowa Zeliwa w odniesie-
niu do zagadnienia korozji (Der Ge-
fiigebau des Gusseisens und seine Beziehungen zur
Korrosionsfrage). Grafit, krzem i fosfér nadaje
zeliwu odpornoséé na korozje. Whbrew temu, cze-
goby sie¢ mozna spodziewaé, obecnos¢ platkéw gra-
fitu nie wywoluje ogniw lokalnych. Warstwa rdzy,
utworzona na powierzchni zeliwa, przywiera do
niej tak silnie, Ze chroni ja od dalszej korozji.
Szczelno$é i stopiern przywarcia rdzy do zeliwa
jest okolo 3 razy wyzszy niz w odniesieniu do sta-
li. Piaskowe odlewy zeliwne posiadaja pozatem
,naskérek odlewniczy"”, stanowigcy naturalng i
skuteczna ochrone. Emalja i lakiery dobrze przy-
wieraja do powierzchni zeliwa. Oprécz tych za-
let, nowoczesne zeliwo wykazuje: dostateczna wy-
trzymalo$é na rozciaganie, nieprzepuszczalnoéé ga-
z6w, odpornoéé na ostabiajace dzialanie karbow
oraz na zmeczenie korozyjne. Drgania, wzbudzo-
ne w zeliwie, gasng znacznie predzej niz w stali.

Dr. L. W. Haase (Preuss. Landesanstalt fiir
Wasser-, Boden- und Lufthygiene): Korozija
i tworzenie warstw ochronnych na
2eliwnych rurach wodociggowych
(Korrosion und Schutzschichtbildung bei Kaltwas-
serleitungen aus Gusseisen). Droga dlugoletnich
dociekan i badari stwierdzono, ze istnieje pewien
optymalny stosunek zawartosci zasad i tlenu w
wodzie wodociggowej, przy ktérym na wewnetrz-
nych powierzchniach przewodéw zeliwnych tworzy
sie zwarty osad weglanéw, zapobiegajacy dalszej
korozji. Od szeregu miesiecy wykonywane sg juz
préby praktyczne, zmierzajace do potwierdzenia
powyzszych spostrzezer. Dotychczas wyniki sa
korzystne. Stwierdzono wprawdzie, Ze nie mozna
nadaé wodzie sktadu, przy ktérym kazdy materjal
rurowy bylby zdolny do powleczenia si¢ warstwg
ochronna, mozna jednak dobraé taka zawarto$¢ za-
sad i tlenu, aby wiekszo$¢ rur zeliwnych ulegla
uodpornieniu na dalsze dziatanie wody.
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Dr. Neumann (Preuss. Landesanstalt fiir Was-
ser-, Boden- und Lufthygiene): Nowsze spo-
strzezenia o odkwaszaniu wody stu-
dziennej (Neuere Erfahrungen iiber Entsdue-
rung von Leitungswasser). Dotychczas stosowane
byly nastepujace sposoby odkwaszania wody:
1) wyplékiwanie dwutlenku wegla powietrzem,
2) przepuszczanie wody przez warstwy marmuru,
3) dodatek sody, wodorotlenku lub wapna. Referent
opisuje nowy spos6b, polegajacy na przepuszcza-
niu wody przez warstwe dolomitu (,Magno-
Masse"). Dolomit musi posiada¢ odpowiednio do-
brana wielkoéé ziarn. W przeciwienstwie do mar-
muru, dolomit nie ulega ,zatruciu’ przez zelazo,
mangan, ani ciala organiczne. Szybkos§é przeply-
wu wody przez filtry moze wynosi¢ do 20 m/godz.
Réwnoczesnie z odkwaszeniem nastepuje wzboga-
cenie wody w wapn, co jest korzystne ze wzgledu
na tworzenie si¢ warstw ochronnych na rurach; ze-
lazo i mangan zostaja z wody usunigte.

Dr. C. Birenfinger (Kilonja): Ochrona od
korozjiwwodziemorskiej (Unterwasser-
schutz im Seewasser). Na kolejne dzialanie wody
morskiej i powietrza odporne sg jedynie kamienie
naturalne. Beton ulega rozpadowi. Z posréd me-
tali na pierwsze miejsce wysuwaja sie stale o wy-
sokiej zawartosci chromu i niklu, ktére jednak cze-
sto nie moga byé uzywane w praktyce ze wzgledu
na wysoka cene. Stale miedziowe nie sa dosta-
tecznie odporne. Dobra trwalosé wykazuje beryl,
dostateczng — stopy aluminjum o matlej zawarto-
$ci magnezu, zwlaszcza za$ stop ,,K. S." Schmidta.
Wszystkie te metale ulegaja jednak obrastaniu
przez zyjatka morskie. Prelegent demonstrowal
szereg fotografij najdokuczliwszych ustrojéow mor-
skich, zaznaczajac, ze jedynie dokladne poznanie
ich warunkéw zycia umozliwia skuteczng walke z
niemi. Wiekszo$é materjaléw, narazonych na dzia-
tanie wody morskiej, chroni si¢ zapomoca odpo-
wiednich warstw ochronnych, z ktérych dobre
ustugi oddaja: benzyloceluloza, chlorokauczuk
i sztuczne zywice. Powloki, zblizone do bakelitu,
nie sa dostatecznie odporne.

H. Walter (Schkeuditz): Wybérisposoby
zastosowania powlok bituminowych
(Auswahl und Anwendungsformen bituminéser An-
strichmittel). Referat mial charakter przegladowy.

Dr. Schulze (Ludwigshafen): Doéwiadcze-
nia nad powlokami z chloro-kau-
czuku (Erfahrungen mit Chlorkautschukanstri-
chen). Chloro-kauczuk okazal si¢ bardzo dobra
powloka do wielu celéw praktycznych. (Referat
opisowy).

Dr. Zurbriigg (Neuhausen, Szwajcarja): O ba-
daniach korozji czystego alumin-
jum i jego stopoéw (Ueber Korrosionsver-
suche an Reinaluminium und Aluminiumlegierun-
gen). Referent przytacza wyniki badan szybkosci
korozji czystego Al i jego stopow z Mn, Si, Cu i
Mg w 3%-owym roztworze soli kuchennej, w wo-
dzie dystylowanej, studziennej i morskiej. Prob-
ki, wziete z blach walcowanych, mialty ksztalt pré-
bek do badania wytrzymatosci na rozcigganie. Za-
nurzano je w naczyniach z roztworem, badZ mie-
szanym, badZ tez ,przewietrzanym' powietrzem,
tlenem lub dwutlenkiem wegla. Ogélny czas dzia-



T

TOM Il — Nr. 5

tania korozji wynosil 6 miesiecy, temperatura 20°C.

orozje wyrazano spadkiem wytrzymalosci na roz-
cigganie i wydtuzenia, Wyniki zobrazowano w po-
staci licznych wykreséw. Wazniejsze wnioski:
a) dwutlenek wegla dziala niezmiernie szkodliwie;
b) stopy Al -+ Mg + Mn nie sa odporne na wode
morska w obecnosci CO,; c¢) warstwy eloksalowe
chroniag badane stopy w sposob dostateczny; d)
najkorzystniejsza temperatura walcowania jest
temp. 500°; e) obecno§é¢ drobnych zawartosci mie-
dzi lub olowiu w roztworze powoduje lokalne na-
gryzanie powierzchni Al.

Dr. Siebel (Bitterfeld): Hydronaljumi je-
go odpornos$é¢ na korozje szczegél-
niew wodzie morskiej (Ueber die Korro-
sionsfestigkeit von Hydronalium, insbesondere ge-
gen Seewasser). Hydronaljum jest stopem glinu

z 97 magnezu i malg zawartosciag manganu i krze-
mu. Posiada on duzg odpornos¢ na dzialanie zim-
nej wody morskiej zaréwno w stanje miekkim, jak
i walcowanym. Po odpuszczeniu jednak stopu juz
do temperatury 50° do 60° (np. przez dzialanic
storica na cze$ci wodnoplatowca), nastepuje koa-
gulacja zwigzku glinu z magnezem na granicach
ziarn, wskutek czego stop, zwlaszcza uprzednio
zgnieciony, ulega korozji miedzykrystalicznej.
Droga stosownej obrébki termicznej (wyzarzania
scisle ponizej linji mieszania si¢) lub drobnych do-
datkéw, np. cynku, mozna wade te usungé. Za-
warto$é cynku musi byé utrzymana w $cistych gra-
nicach, gdyz zbyt mala ilo§¢ nie zapobiega korozji
migdzykrystalicznej, a zbyt wielka dziala wybitnie
szkodliwie.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
“

KOLEJNICTWO

Wyniki doswiadczen z parowozami

o luialiuch oplywowych

Z okazji stulecia kolei zelaznych w Rzeszy niemieckiej
Prof, Dr, Inz H. Nordmann dal krotki opis') rozwoju budo-
Wy parowozéw o ksztaltach oplywowych, umozliwiajacych
Zmniejszenie strat na opér powietrza, ktore wzrastaja w
Przyblizeniu proporcjonalnie do kwadratu szybkosci jazdy.
Zaleznosé ta byla znana oddawna, nie uwzgledniano jej
jednak nalezycie w budowie parowozoéw, gdyz poczatkowo
Nie umiano tego zrobié, a péZniej nie oplacalo si¢ stoso-
Waé specjalnych oslon, poki szybko§é nie przekraczala
100 km/godz. Przy budowie wagonéw motorowych prze-
Widziano odrazu ten szczegél, jako nieodzowny. Wyniki
Pracy stynnego niemieckiego wagonu ,Latajacy Hambur-
czyk" o napedzie silnikiem Diesela pobudzily fabryki pa-
fowozéw do prob wspélzawodnictwa w tym wzgledzie z
Wagonami motorowemi, ktérych materjal pedny, w poréw-
Naniu z weglem, jest bardzo drogi, co wplywa na podro-
Zenie szybkiej lokomocji.

Do zrealizowania tych planéw przystapily dwie niemiec-
kie fabryki: Henschel i Syn w Kassel i Borsig w Berlinie.

ierwsza dala 2 rozwiazania, oparte na wynikach badan
modeli w tunelach aerodynamicznych w Getyndze. Pierw-
82y parowéz, 4-cylindrowy, o ukladzie osi 2-3-2, zostal
°Sloniety calkowicie wraz z tendrem, a dla osiggniecia wi-
docznogcei toru, ze stanowiska maszynisty, umieszczono bud-

& maszynisty na przodzie, zaé caly kociol odwrécono pa-
eniskiem ku przodowi. Parowéz ten nie moégl doréwnaé
'vI:ataiqcemu Hamburczykowi". By ten cel osiagnaé, wspom-
Mana fabryka zbudowala drugi parowéz lekkiej konstrukeiji
— tendrzak 2-2-1?). Ten lekki typ parowozu, o $rednicy
kot napednych 2300 mm, rozwija predkosé 160 km/godz, z
Pociagiem zlozonym z podwéjnego wagonu wagi 65 t (ze
24 Pasazerami) i zadowolnil wymogi kolejnictwa.

_Druga fabryka (Borsig), na tle dazenia kolei Rzeszy do
OSlagniecia wysokich szybkosci duzych pociagéw pospiesz-
nych, wykonala szybkobiezny parow6z o znacznie wigkszej
Mocey, o ksztaltach oplywowych, réwniez w oparciu o bada-
Ma w tunelu aerodynamicznym. Parowéz ten (serji 05),
OPisany juz réwniez w Przegladzie Mechanicznym'?), ciag-
\_

*) VDI, t. 19 (1935) zesz. 41, str. 1226/9.
') Przegl. Mech. 1936, r., zesz. 1, str. 10—11,

na¢ mial pociag o cigzarze 250 t (z 5 wagonéw stalowych
obecnej konstrukcji, w przyszlosci za§ z 6 lzejszych kon-
strukcji spawanej), z predkoscig 175 km/h.

Przed budowg tego parowozu wykonano proby z pa-
rowozem serji 03, w ktérym wykonano lagodne przejscie od
walczaka do budki, elipsoidalng powierzchnie czotowsa dym-
nicy, boczne blachy, kierujace prad powietrza ku gorze,
i oslonigto mechanizm napedowy, od mostku az prawie do
szyn, dajac mozno$é dostepu do maznic i lozysk korbo-
wodéw oraz wigzaréw tylko przez odp. klapy w tej oslo-
nie. Badania wykazaly, iz temperatura maznic pod taka
oslong, przy zewnetrznej temperaturze powietrza 20 —
22°C, przy predkosciach jazdy 120 — 140 km/h, wzrastala
zaledwie max. o 10°C, natomiast temperatura lozysk kor-
bowodéw, wahajaca si¢ miedzy 56 a 72°C ($rednio 64°C),
podczas pracy cylindréw pod para, nie byla wyZsza przy
oslonach niz przy jezdzie bez oston.

Jazdy poréwnawcze, wykonane tym parowozem (03154)
naprzemian z ostong i bez niej, daly nastepujace wyniki:
Przyrost mocy uzytecznej na haku parowozu 03
dzigki ostonie, zmniejszajagcej op6r powietrza:

V km/h 60 80 100 120 140

Przyrost mocy na hakuwKM 50 60 115 175 215
Przyrost mocy na hakuw % 3,3 4,3 91 16,2 27,6
Aerodynamiczny przyrost
mocy na haku wKM . . 5 33 85 140 172
Catkowity zysk na mocy na haku nie méglt byé przy-
pisany dzialaniu aerodynamicznemu oslony, gdyz — jak sie
okazalo — oslona miala takze inny wplyw dodatni, mia-

nowicie podwyZszenie sprawno$ci maszyny parowej o ok,
2% % dzieki lepszej izolacji cieplnej cylindréw. Natomiast
stwierdzono, ze elipsoidalne uksztaltowanie czolowej po-
wierzchni dymnicy i lagodne przejscie od walczaka do bud-
ki nie mialo wielkiego wplywu, za§ boczne blachy kierujace
dzialaly nawet szkodliwie, czyli Zze gléwna korzy§é przy-
pisaé nalezy bocznym, ku dolowi zwisajacym oslonom.

Na tych to wynikach oparto budowe dwéch parowozéw
serji 05, 3-cylindrowych, typu 2-3-2, ktére rozwijaja moc
ind. 2700 — 3000 KM, a szybkosé¢ 175 — 1956 km/h. Cie-
zar roboczy tych parowozéw, wraz z tendrem, jest ogromny:
212 t, czyli wynosi niemal tylez, co ciezar wiezionego
przez nie pociagu.

Wobec niemoznoéci przeprowadzenia badan poréwnaw-
czych parowozoéw 05 z osltonami i bez oslon, jak to zrobio-
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no z lokomotywa 03, ustalono wplyw oston na prace paro-
wozu w ruchu przez wyznaczenie stosunku mocy indyko-
wanej N, do mocy uzytecznej N,, wzgl. sity pociagowej Z;.
jaka uzyskuje si¢ z pomiaréw indykatorowych, do sily na ha-
ku tendra Z,, ktérg wskazuje dynamometr. Poréwnujac sto-
sunek n = N,;: N, = Z;: Z, parowozu oslonietego z takie-
miz wartodciami analogicznych parowozéw bez oslon (przy
réwnem natezeniu kotléw), uzyskujemy pewien obraz wply-
wu oslon na opér powietrza (v bowiem ujmuje sumeg opo-
réow ruchu, oporéw mechanizmu maszyny i oporéw powie-
trza). Oto6z okazalo sie, ze warto§é <+ parowozu 05, przy
mocy ind. 2500 — 2900 KM, wynosila ok. 0,6, spadajac do
0,5 przy najwickszej predkosci jazdy, gdy = parowozéw
zwyklych spada do 0,42,

Dotychczasowe dos$wiadczenia wykazaly wigc, Ze paro-
wozy o ksztaltach oplywowych sa najzupelniej przydatne
do wytwarzania duzej mocy uzytecznej przy wysokich pred-
kosciach jazdy. Dalsze wysitki powinny byé skierowane ku
zmniejszeniu ciezaru samego parowozu, przy takiej samej
jego mocy uzytecznej, oraz ku zmniejszeniu rozchodu pali-
wa i wody, co sie przyczyni do powigkszenia odcinkéw,
przebywanych przez parowéz bez potrzeby uzupelniania
tych zapaséw.

J. M.

OBROBKA METALI
Wyréb topatek turbinowych

Na szeregu fotografij, uzupelnionych zwigzlym tekstem,
podaje autor kolejne fazy wytwarzania lopatek: materjal
wyjéciowy, frezowanie stopki, zwezanie lopatki (frez),
zgrubne frezowanie profilu stopki, ostateczne frezowanie
tegoz profilu, frezowanie grzbietu lopatki i t. d. az do
sprawdzania koricowego. (Maschbau 1936 r., zesz. 3/4,
str. 78/9).

Przecinanie metali pilg tasmowq

Zelazo, stal konstrukcyjna, nierdzewiejgca i wiele in. me-
tali moga byé przepilowywane, podobnie jak drzewo, za-
pomoca pily tasmowej, — o czem, jak stwierdza autor, war-
sztatowcy czesto nie wiedza. Takie przecinanie opiera sig
jednak na innem zjawisku, niz znane pilowanie metali na
zimno, przy uzyciu bowiem pily tasmowej wystepuje miej-
scowe nadtapianie si¢ metalu pod pila, wobec czego w je-
zyku niemieckim proces ten nosi nazwg ,Schmelzbandségen”.
Pila o drobnych zebach porusza sie 2z duza szybkoscia,
przedmiot pitowny jest dociskany do niej z duza sila; wy-
stepuje silne iskrzenie, otrzymuje si¢ wrazenie jakgyby me-
tal doznawal zmigkczenia, lecz nie wystepuje jego rozgrza-
nie; dopiero po przepilowaniu widaé, Ze przecigcie jest roz-
zarzone. Silne nagrzewanie sie wystepuje wigc tylko w sa-
mem przecigciu kosztem znacznej energji, rozwijajacej sie
pod wplywem silnego docisku i duzej szybkosci pily.

Proces jest bliski do ciecia plomieniem, ale rézni si¢ tem,
7e zmiana struktury nie nastepuje niemal weale. Stal
St C 25.61, zahartowana w wodzie od 900°, wykazala zmiang
struktury, siegajaca zaledwie na glebokoéé 0,17 mm. W me-
talach lekkich nie stwierdzono zadnej zmiany struktury. Stad
wytyczne dalszego rozwoju tej metody: im wigcej energji
w jednostce czasu doplywa do przecigeia, tem wigksze spig-
trzenie ciepla, tem mniejsze jego rozproszenie; powinien
wiec byé duzy posuw i duza szybkoéé tasmy; obecne warto-
$ci szybkodci mieszcza si¢ w granicach 25—82 m/sek przy
docisku 15,5 kg; max. wysoko$é cigcia 12 mm; daje to 0,5
Kal/sek, t. zn. teoretycznie moze byé nagrzane 3 g/sek stali
do stanu ciastowatego,

Wyniki praktyczne ciecia omawianym sposobem podaje
tab. 1. Widaé z niej, jak niezwykla wydajnoéé ciecia osigga
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sic ta metoda; wynikéw tych nie daje zadna inna metoda;
wskazuje to tab. 2, w ktorej podano czas ciecia katownika
60 X 60 X 8 mm ze stali St 37.11. Autor omawia inne jesz-
cze wazne zalety tej metody, jej szerokie mozliwosci zasto-
sowania, przytacza obliczenie kosztu cigcia oraz opisuje bu-
dowe odp. obrabiarek.

TABELA 1 TABELA 2

i};uboté Szyl;lébtz |Wycigte| Obliczone Oszczed-
o Ly e O e T e L R
mm cm/sek g/sek d/sek sek w %
3,2 ’ 10 E 2,9 | 3 Pilqtaémowa 6,8! —
2,0 11,5 | 2,2 3 Palnikiem. .| 31 | 78
08 | 60 | 44 3 Pita na zimno| 355 | 98

Tasma pily (ktérej wydajnosé ogélna sigga 3 do 8 tys. cm®
przecigcia) jest wykonywana z niestopowej stali weglistej
z utwardzonemi zebami; jej grubo§é wynosi 0,65 do 1 mm,
szeroko§é — 6 do 30 mm. (Maschinenbau 1936 r., zesz. 3/4,
str. 75/7).

—nicz.

ODLEWNICTWO

Nowy sposéb odlewania tlokéw

do silnikéw samochod. wysokopreinych

Materjal na tloki do silnikéw wysokopreznych pracuje
w bardzo ciezkich warunkach. Najczesciej stosowany sklad:
15 — 17% Cu, reszta Al, nie odpowiada wszystkim wy-
maganiom. Obok zalet, jak nalezyta wytrzymalosé denka,
dobra przewodnos$é ciepla, odpornoéé chemiczna i dobre
wlasnosci cierne $cianek, — posiada on réwniez wade:
duzy spélczynnik rozszerzalnosci.

Nasunelo to mys$l, by wykonaé denko i $cianki z dwaéch
réznych materjaléw, przyczem kazdemu z nich wystarczy
postawi¢ tylko cze$é wymagan i wymagania te obostrzyé.

Materjal na denko powinien byé odporny chemicznie,
mie¢ dobre cechy wytrzymaloéciowe i wystarczajacaq prze-
wodno$é cieplna, zato spélczynnik rozszerzalnosci i wlas-
nos$ci cierne nie odgrywaja w nim roli. Materjal na $cianki
musi natomiast mie¢ przedewszystkiem maly spélezynnik
rozszerzalnosci i dobre wlasnoséci cierne, za§ odpornoéé
chemiczna i cechy wytrzymalo§ciowe maja mniejsze zna-
czenie.

Poczatkowo przeprowadzono proby z denkiem z metalu
ciezkiego, ktory swa malg przewodnosé cieplng okupywal
mozno$cia pracy w wysokiej temperaturze. Nastepnie za-
stosowano kombinacje dwéch stopéw aluminjowych: stopu
Y na denko, a stopu krzemowego na s$cianki. Polaczenie
obu stopéw odbywa si¢ zapomocg specjalnego zabiegu,
ktéry powoduje utworzenie warstwy posredniej. Autor za-
powiada, ze w przyszlodci poda o tym zabiegu blizsze dane.

Préby wytrzymalosciowe i metalograficzne daly dobre
wyniki, préba praktyczna na kilkuset tlokach jest w toku
(ATZ, 1935 r., zeszyt 24).

G.

Wiryskowe odlewy préiniowe

Metode wykonywania wtryskowych odlewéw prézniowych
opisuje czasop. ,Machinery" (London) w zesz. 1180 (1935 r.),
przytaczajac dane z praktyki jednej z firm amerykanskich.
Firma ta wykonywa prézniowe odlewy z bronzu aluminjo-
wego o skladzie nast.: 89% Cu, 10% Al, 1% Fe.

Odlew posiada wytrzymaloéé ok. 60 kg/mm?® twardos¢
Brin, — 140 kg/mm?® Przez podgrzanie go do temperatury
ok. 925°C i szybkie ochlodzenie w wodzie mozna podwyz-
szyé wytrzymalo§¢ do ok. 70 kg/mm® twardos¢ zas do
260 ngmm’.

Jak wiadomo, metoda prézniowego odlewania wtrysko-
wego polega na tem, Zze z formy, zanurzonej do roztopio-
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nego metalu (po zanurzeniu wlewu na kilkanascie cm pod
powierzchnie metalu) odsysa si¢ powietrze zapomocg odp.
pompy, przez otwierany woéwczas zawér; przez inny za-
wor, w dolnej czeéci formy, dochodzi do formy metal.
Dzigki zanurzeniu wlewu ponizej powierzchni cieklego me-
talu, odlew jest wolny od zanieczyszczen, znajdujacych sie
na powierzchni kapieli. Dokladne wypelnienie formy, brak
w odlewie pecherzykéw, jak rowniez tlenkéw, daja moznosé
wykonywania odlewéw o wysokiej jakosci. Zarazem osia-
ga si¢ wysoka dokladnoéé wymiaréw odlewu, siegajacq *4
do 1 %. Odlewy prozniowe moga mieé¢ nawet bardzo za-
wile ksztalty, moga byé tez stosowane do nick rdzenie
piaskowe, jak réwniez czesci wtopione. Ciezar wtrysko-
wych odlewoéw prézniowych siega az do 15 kg. C

ORGANIZACIJA I KIEROWNICTWO

Projektowanie i budowa

warsztatéw mechanicznych

Profesor Politechniki berliniskiej K. Stodieck omawia no-
woczesne zagadnienia projektowania zakladéw metalowo-
przetworczych, przytaczajac na wstepie ogélng uwage, iz spo-
tykane jeszcze niekiedy zdanie, Ze mozna sobie dowolnie
urzgdzié pomieszczenie o czterech $cianach i dachu, jest
mylne. Autor podaje 2 przyklady rozwigzania zagadnienia
projektu wytwérni ze stanowiska produkcji, do
ktérego to rozwigzania musi sie nastepnie dostosowaé bu-
downiczy odpowiednio do rozporzadzalnego miejsca i regul
budownictwa. Pierwszy przyklad dotyczy projektu wytwérni
(Fritz Werner), opartego na doplywie surowcéw i materja-
léw pomocniczych po jednej stronie placu, a nastepnie na
obrébce czesci w kolejnych dzialach, dobranych wedlug ro-
dzajow operacyj (toczenie, wiercenie, frezowanie, szlifowa-
nie i t. d.), i nastgpnym montazu, zakonczonym gléwna kon-
trola, stacja préb i magazynem wysylkowym, zwréconym ku
innej stronie placu. Drugi przyklad wskazuje rozwiazanie
projektu nowej wytworni samochodéw (A. Opel A. G.), opar-
te na podziale nie wedlug rodzaju obrabiarek, ani wedlug
rodzaju wyrobéw, lecz wedlug rodzaju czeéci potrzebnych
kolejno do montazu wozow, ktére to czeéci sg dostarczane
do miejsca ich montowania osobnemi ciggami (przenoénika-
mi) w doktadnie oznaczonym czasie. Poczawszy od wlasnych
Mmagazynow surowedw, umieszczonych w szereg wzdluz toru
dowozowego po jednej stronie wytworni, tworza sie poszcze-
g6lne zespoly poprzez wszelkie operacje obrébki i monta-
Zu — wedrujac szeregiem réwnoleglych ciggéw poprzecz-
nych wprost na gléwny laricuch montazu ostatecznego, prze-
biegajacy wzdluz drugiego boku wytwérni, réwnoleglego do
toru dowozowego surowcow.

Przytoczywszy jeszcze wzorowy przyklad rozbudowy wy-
twérni, podkresla autor dodatnie cechy stosowanego juz cze-
sto w Niemczech powiazania z budynkiem warsztatéw gma-
chy zarzadu, biur technicznych i biur handlowych, jako przy-
bUt'i(')wki wczolowej", oddzielonej czesto od hali warsztato-
Wej tylko szklana $ciana, a dzieki temu blizej z nia zros-
Nigtej. W koricu zwraca uwage na whasciwy wybér miejsca
Wytwérni (dzielnicy miasta) ze wzgledu na komunikacije,
mozliwogci mieszkaniowe, mozliwosdci otoczenia fabryki o-
ﬂr?dem i zieleicami, ktére stanowia dla pracownika miej-
skiego, spragnionego blizszego zetknigcia z przyroda, wazny
bodziec ,radogci pracy".

.Jako przyklad tego przytacza wytwérnie Sp. Akc. H.

indner pod Berlinem, o ktérej wspomniano w zeszlorocz-
:em sprawozdaniu z wycieczki SIMP i ktérej budowle zo-

fazowane sa na rysunkach w Nr. 10 ,Wiadomosci SIMP"
Z 1. ub. na str, 711 ,Przegl. Mech." (Maschinenbau 1936 r.,
zesz, 5/6, str. 136/8). P. M.

SAMOCHODNICTWO

Préby z generatorami gazowemi

do samochodéw w Niemczech.

Jednem z ogniw w laficuchu préb, przeprowadzonych nad
generatorami gazowemi do samochodéw, byly prace prowa-
dzone juz od 1931 roku przez Wiirtemberski urzad przemy-
stowy. Prace te mialy na celu zbadanie przydatnosci paliw
o charakterze koksu, a wiec wegla drzewnego, koksu z we-
gla kamiennego i brunatnego i t. p.

Proby odbywaly sie przy uzyciu wzorcowego generatora,
w ktérym mozna bylo przestawiaé poszczegélne elementy,
dla znalezienia warunkéw pracy, najbardziej odpowiednich
dla danej odmiany paliwa: podnosi¢ i opuszcza¢ dysz¢ do
powietrza oraz ruszt, odwracaé kierunek spalania i t. p. Na-
stepnie przeprowadzono zmiany wymiaréw, zmniejszajac wy-
soko§é i zwiekszajac szerokosé, przez co doprowadzono ge-
nerator do ksztaltu tyinego kufra na samochodzie. Drugi cykl
préb polegal na zmontowaniu generatora na samochodzie
Forda o pojemnosci skokowej 3,3 litra i zbadaniu zachowa-
nia sie roznych paliw podczas jazdy samochodu.

Oczyszczanie gazu wymagalo rozszerzenia dolnej czeéci
generatora, aby ja przystosowaé¢ do osadzania sie grubego
popiotu. Nast¢pnie usuwano czesci stale zapomoca ruchu
wirowego powietrza, a najdobniejszy pyl — zapomocg tka-
niny filtrujacej. Zamiast ostatniego etapu mozna uzywaé tez
filtra wodnego. Usuwanie popiolu z aparatow oczyszczajg-
cych musialo byé stosowane w regularnych odstepach cza-
su, zaleznych od ilosci popiolu w paliwie, lecz z zachowa-
niem tego warunku zuzycie silnika bylo nieznaczne: po 20
tys. km przejechanych na réznych paliwach stwierdzono za-
ledwie drobny spadek ciénienia w komorze spre¢Zania.

Stosunek sprezania 7:1 byl zachowany dla wszystkich
paliw i nie wywolal zadnych zastrzezen.

Co do poszczegélnych paliw, to wegiel drzewny z miele-
rzy okazal si¢ lepszy od retortowego, gdyz zawiera wigcej
weglowodoréw, przez co ma wieksza wartoéé opatowsq i lep-
szg zapalno$é.

Rozchéd paliwa wynosil: wegla drzewnego 14,3 kg na 100

 km, koksu z wegla brunatnego — 18,5 kg, koksu z wegla

kamiennego —— 16 kg. Nalezy to przypisa¢ w duzym stopniu
réznicy zawartosci popiolu, ktérego w weglu brunatnym
bylo 15 — 16%.

Tworzenie si¢ zuzla wystepowalo tylko przy koksie z we-
gla kamiennego podczas prob na stacji. W czasie jazdy
osiagnieto temperature nieco nizsza i topienie si¢ popiolu
nie wystepowalo.

Oczyszczanie generatora i filtréw konieczne bylo przy
koksie z wegla kamiennego i brunatnego stosunkowo cze-
sto, przy weglu drzewnym rzadziej: co 1000 km, i dodatko-
wo filtrow — co 500 km.

Zawartodé zwiazkow siarki i chloru w koksie z wegla ka-
miennego i brunatnego stosunkowo czesto naraza generator
i przewody na korozjg, co zmusza do stosowania do ich wy-
robu materjaléw nierdzewiejacych.

Wysoka temperatura w palenisku przy koksie z wegla ka-
miennego powodowala wytapianie si¢ dyszy $rodkowej. Za-
stosowano dysze boczne w liczbie czterech o tym samym
przekroju 4,5 cm?, co dalo wyniki rownowazne

Rozzarzanie paleniska trwalo przy weglu drzewnym 2 mi-
nuty, przy koksie 2 — 4 minut, zaleznie od uzytego wegla,
poczem gaz byl gotéw do pracy. Spadek mocy w poréwna-
niu z silnikiem benzynowym wystepowal zwlaszcza przy
uzyciu wegla drzewnego, zaé prry koksie znacznie slabiej.
(ATZ 1935 r., zesz. 18).

G.
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Samochody ciezarowe
na paryskiej wystawie samochodowej

Udzial przemyslu budowy samochodéw ciezarowych w

wystawie paryskiej byl podyktowany w roku ubieglym vy-

lacznie wzgledami technicznemi i checig pokazania swego
dorobku. Natomiast motywy handlowe odgrywaly mniejsza
role, wobec ostatnich posunieé rzadu francuskiego, ograni-
czajacych przewozy samochodowe na rzecz kolei.

Silnik wysokoprezny rozprzestrzenia sie coraz wigcej,
zdobywajac ostatnio samochody lzejsze, o no$nosci uzy-
tecznej 2,5 t, oraz wypierajac silnik benzynowy z samocho-
dow o wigkszej nosnosci.

Silnik z generatorem gazowym jest znacznie slabiej re-
prezentowany: buduja go obecnie dwie fabryki (Berliet
i Panhard-Levassor, z ktérych pierwsza stosuje jako pali-
wo — drzewo, druga — wegiel drzewny). Obie te fabryki
buduja réwniez silniki wysokoprezne, co wskazuje, Zze w
zadnym kierunku nie checa si¢ one angazowaé wylacznie.

Charakterystyczne jest, Ze silniki generatorowe sa budowa-

ne obecnie o znacznie wigkszej mocy, niz dawniej: Berliet
stosuje je na samochodach o nosnosci od 42 t wzwyz,
Panhard — do samochodéw ciezarowych szybkich, zdol-
nych do osiggania nawet na wigkszych przestrzeniach $red-
niej szybkosci do 58 km/godz. Wentylator elektryczny de
zasysania gazu umozliwia uwolnienie si¢ zupelne od sto-
sowanego dawniej rozruchu na benzynie. Cigzar generatora
napelnionego nie przekracza obecnie 15% ladunku uzytecz-
nego, przyczem spotyka si¢ czesto generatory, ktérych cie-
zar wynosi 350 — 500 kg.

W silnikach spotykamy tuleje cylindrowe z zeliwa har-
towanego, gérne zawory i t. p.

Poza tem nalezy zaznaczyé zjawienie sie po raz pierw-
szy silnika ,wielopaliwowego" Brandt-Bagnulo, w ktérym
moga byé spalane wszystkie paliwa plynne, jak benzyna,
alkohole, olej gazowy, oleje roslinne i t. p.

Skrzynki przekladniowe maja czesto po 5 biegow, lub
tez 4 biegi i zwolnice, pozwalajgce na zdwojenie ilosci bie-
gow. Na kilku samochodach widzimy skrzynki cichobiezne
z synchronizatorami dla wszystkich biegéw, na innych —
skrzynki planetarne elektromagnetyczne Cotal.

Duzy postep widaé takze w zakresie hamulcow,

Przechodzac do przyczepek, znajdujemy tam urzadzenie
samoczynne do zahaczania, hamulec elektromagnetyczny,
uruchamiany z siedzenia kierowcy, oraz wskaznik kierun-
ku cofania si¢, ktéry pozwala na jazde wstecz z przyczep-
ka w spos6b réwnie latwy, jak dotychczas bez przyczepki.

Stalowe konstrukcje podwozi przyczepek, nadwozia ich
z blachy tloczonej oraz spawanie elektryczne zamiast ni-
towania pozwalaja na osigganie duzych noénosci w stosun-
ku do wagi wlasnej. Rekord osiagnela przyczepka 50-tonno-
wa do przewoZenia parowozéw.

W dziale akcesorjow i czesci samochodowych na spe-
cjalng uwage zasluguje tlok ,alumilitowany”, w ktérych ze-
wnetrzna warstwa stopu aluminjowego, zapomoca procesu
elektrolitycznego, zostala przeksztalcona w tlenek alumin-
jowy, o budowie porowatej. Wchlaniajac olej, warstwa ta
bardzo polepsza smarowanie w miejscu styku tloka z gla-
dzig cylindrowa. Przez swoja twardo$é zmniejsza ona bar-
dzo zuzywanie si¢ tloka, a przez dobra przewodnos$é ciepla
polepsza warunki jego pracy*). (Le Poids Lourd 1935 r.,
zesz. 138).

G.

*) Por. Przegl. Mech. 1936 r. zesz. 1, str. 17.
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Budowa i obliczanle czeéci parowozéw. Prof. W. Mozer
Lwoéw 1935 r. VIII - 188 str.; 155 rys., w tem 4 wktadki.

Nowa praca prof. W. Mozera, oparta, jak zaznacza autor
w przedmowie, na wykladach politechnicznych, stanowi
w jego wydawnictwach przeskok do konstrukcyjnych przy-
kladow i obliczen wytrzymalosciowych czeéci ruchowych
parowozow, z pominigciem ostojnicy, nauki o rozrzadzie
pary, teorji wozkow i t. d. Luki tej nie wypelnia nie-
stety wydana w roku 1928 ksigzka Dr. Inz. A. Langroda
wZasady ruchu parowozowego”. To tez sfery zaintereso-
wane z niecierpliwo$cia wygladaé¢ beda po wydanej w roku
1924 czesci ogoélnej p. t. ,Budowa parowozéow" (wymaga-
jacej dzisiaj rozszerzenia i aktualizacjil nowej pracy, zamy-
kajacej cykl nauki o budowie parowozow.

Najnowsza praca prof. W. Mozera zawiera doskonale ilu-
strowane opisy i obliczenia wytrzymaloéciowe: 1) zesta-
wow kolowych, 2) odciazkéw, 3) osi, 4) czopow, 5) korb,
6) maznic, 7) korbowodéw i wiagzaréw, 8) krzyzulcow
i ich prowadnic, 9) tlokéw i ich trzonéw, 10) dlawnic,
11) cylindrow z pokrywami.

Opisujac konstrukcje wymienionych czesci, autor opiera
sie glownie na ustrojach, zastosowanych w najnowszych
parowozach polskich, a wige OK 22, OS 24, OKI 27, Pu 29
i Pt 31. Rysunki sa wykonane nadzwyczaj starannie i sta-
nowia prawdziwg ozdobe ksiazki.

Obliczenia sg bogato ilustrowane przykladami, spraw-
dzajacemi wymiary lub dopuszczone napr¢zenia w czqécfach
ruchowych parowozoéw PKP. Obfite odnosniki, wskazujace
pochodzenie uzytych wzoréw matematycznych, podaja czy-
telnikowi Zrodla bogatej literatury specjalnej, zachodnio-
europejskiej. A

Warto$é ksiazki podnosza obfite wskazéwki technolo-
giczne oraz dotyczace rodzaju materjaléow, uzywanych do
wykonywania omawianych czeéci na PKP i iodlug norm
niemieckich. Znajdujemy tu takze dane o skladzie che-
micznym bronzéw oraz stopow lotyskowyc}'l.

Rozproszone te wskazowki sa nadto ujete w dodatku
poza tekstem w tablice metali, uzywanych do b.udowy ta-
boru kolejowego, wedle przepisow obowiazujacych na
PKP; autor podaje tez tabele smarow, stosowanych do ta-
boru PKP.

Na zakoriczenie niniejszych uwag wyrazamy Zal, Ze au-
tor nie uzywa mianownictwa, przyjetego przez !’.KP i przez
wydawnictwo ,Technik". Czyniac to z cala é\.vmdomoécu\,
autor uzasadnia swe stanowisko w przed'r'now:e'. Jednalf-
7e sadzimy, Ze uzywanie wyrazu ,jaszczyk zamiast ogé!me
obecnie stosowanego ,tender”, nazwy ,wodzik" zamiast
krzyzulec" i in, nie moze usprawiedliwi¢ autora, wnosi bo-
wiem nader niepozadang rozbiezno$¢ w naszem pismien-
nictwie technicznem co do terminologiji, stabilizujacej sie
z tak wielka trudnoscia. )

Ujecie naukowe przedmiotu i obfitosé w ksm‘ice cennych
wskazéwek dla praktyki zapewni temu wydawnictwu szero-
kie rozpowszechnienie wsrod osob, interesujacych sig projek-

towaniem taboru kolejowego. M. Odlanicki-Poczobut.

jetrzenia i ogrzewania zakladéw pracy. Dr. Br:
za';ld:v:’akowski. Sotr. XVI + 180. Nakl. Inst. Spraw
Spolecznych. Warszawa, 1935.

Praca dr. Nowakowskiego dzieli si¢ na dwie czeéc'i. W
pierwszej, po podaniu historji rozwoju pogh'\du na wietrze-
nie, polegajacego na stopniowem przesuwaniu érodka cigz-
ko$ci zagadnienia z wlasnoéci chemicznych na fizykalne po-
wietrza, omawia podstawy fizjologiczne wielrzenia i oddv-
chania przez szczegolowa analize obu tych czynnikow. A wige
rozwaza role gléwnych skladnikéw powietrza, nastgpnie ro-
le SO, O3 COs, CO, cial cuchnacych, pylu i bakterji.

Nastepnie opisuje zjawiska zachodz‘qce w organizmie dla
utrzymania stalej temperatury; omawia t. zw. o’bszar kom-
fortu cieplnego, to jest zakresu temperatur, w'kt.orym.utr'z):-
muje si¢ normalna temperatura ciala z mozliwie najmniej-
szym uszczerbkiem dla innych czynnosci ustroju; uliem'nz;
wplyw wilgotnosci na organizm przy wysokich i przy niskic
temperaturach. 7 N

Wyczeéci drugiej podaje autor sposoby wietrzenia i ogrze-
w?;a;)kreéleniu minimum wielkosci wietrzenia (30 m* na
osobe i na godz.) omawia wietrzenie natgralne przez okna,
drzwi, otwory i t. p. i wietrzenie mechaniczne przy pomocy

przewietrznikow roznych typow.
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Nastepnie przechodzi autor do regulacji warunkéw ciepl-
nych i podaje sposoby ogrzewania oraz urzadzenia ogrzewni-
cze, systemy chlodzenia powietrza i regulowania wilgotnosci.

W zakoriczeniu oméwiona jest ochrona czystosci powietrza
przez ujecie zrodel zanieczyszczen, transport zanieczyszczo-
nego powietrza, sposob oczyszczania powietrza z gazoéw i py-
tu. Bogata tresé¢ ksiazki ilustruje 139 rysunkéw i fotografji,
28 tablic i tylez wykresow.

Praca w odlewniach zeliwa pod wzgledem bezpieczen-
stwa i higjeny. Inz, St. Roszkowski. Str, VIII +
168. Wyd. Inst. Spraw Spolecznych.

Autor omawia poszczegélne etapy pracy w odlewni zZeliwa
z punktu widzenia bezpieczenstwa i higjeny. A wigc naj-
pierw rozwaza prace przy przygotowywaniu piasku formier-
skiego, podkreslajac konieczno§é dostatecznego oswietlenia,
stosowania urzadzeri ssacych do kurzu i ochron osobistych;
dalej omawia bezpieczne urzadzenia mechaniczne tego dzia-
lu pracy i sposéb ich obslugiwania.

Przechodzac nastepnie do pracy w formierni i przy topie-
niu zeliwa, podaje zabezpieczenia przed rozpryskiwanem
zeliwem i zuzlem, przed oparzeniami przy rozlaniu metalu
i przed tlenkiem wegla.

uza uwage zwraca autor na niebezpieczeristwo zwigzane
z przenoszeniem ciezarow (na 1000 wypadkéw wogole okoto
150 przy dzwiganiu). Podkresla wielka role porzadku i pra-
widlowego rozplanowania odlewni, wytyczenia przejsé i t. p.
W ostatnim etapie pracy w odlewni zeliwa, t. j. przy oczy-
szczaniu odlewow, grozne sa odpryski, szczegélnie przy czy-
szczeniu recznem i pneumatycznem, oraz kurz, przy kazdym
systemie, a szczegélnie przy oczyszezaniu piaskiem. Tutaj
konieczne sa urzgdzenia do odciagania pylu i zabezpieczenia
¢ sobiste.

Tekst ksiazki uzupelnia 54 rysunkéw i fotografji oraz kil-
ka tablic statystycznych, obrazujacych stan zatrudnienia
i wypadkowo$é w odlewniach w Polsce.

Praca w hutach cynku i olowiu pod wzgledem bezpie-
czenstwaihigieny. Dr.med. K. Hussek i Inz Dr. St.
Micewicz Str. VIII + 206. Nakl. Inst. Spraw Spol.

Autorzy omawiaja obszernie procesy technologiczne i prze-
ieg pracy w hutach cynku, olowiu i przy produkcji kwasu
siarkowego z punktu widzenia bezpieczeristwa i higjeny.
Stwierdzaja przytem, Zze praca w hutach cynku wymaga du-
zego wysilku fizycznego; chociaz sam cynk (w matlych ilo-
$ciach) szkodliwy nie jest, to dym, kurz i pary metalu przy
ardzo wysokiej temperaturze powoduja wiele schorzer drog
oddechowych i skory.
Niebezpieczenistwo w hutach cynku grozi pracownikom
ze strony olowiu (rudy cynkowe §lgskie zawieraja 1—4%
olowiu), powodujacego t. zw. olowice.
hutach olowiu olowica jest najwickszym wrogiem czlo-
wieka i dlatego walka z pylem i parami olowiu przez stoso-
wanie wyciaggow oraz ochron osobistych w postaci ubran
i masek jest konieczna. Pozatem istnieja te same czynniki,
Wplzwaiace na choroby drég oddechowych, co w Kutach
cynku,

Przy fabrykacji kwasu siarkowego, ze wzgledu na mozli-
Wo§é oparzeri kwasem, nalezy dba¢ o szczelnoéé i dobry stan
przewodow, ze wzgledu za$ na mozliwo§é zatrué tlenkiem
siarki lub azotu i arsenowodorem nalezy stosowaé aparaty
wyciggowe i intensywne przewielrzanie.

Ksiazka zawiera 36 rysunkéw i fotografji oraz 26 tablic
statystycznych, obrazujacych produkeje i wypadkowosé w
utnictwie cynku i olowiu, 5z
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Nafta rzqdzi swiatem. A, Zischka. Warszawa, 1936

~ Antoni Zischka napisal swa ksiazke o nafcie w trzech
J¢zykach: francuskim, niemieckim i angielskim. Za wyda-
nie oryginalne uchodzi: La guerre secréte pour le pétrole
(I wyd. 1933, II wyd. 1934). Tlumaczka polska oparla sie
na tekécie francuskim. Francuskie wydanie zaopatrzyl (zna-
ny w Polsce ekonomista francuski Frangois Delaisi dluzszym
wstepem, z ktorego nastepujacy urywek przytacza tlumacz-
a polska: ,Ksigzka Zischki przypomina niezwykle sensa-
cyjny film.., Ale w tym filmie najbardziej niezwykle jest to,
€ wszystko w nim jest prawdziwe. Niema tu ani jednego
Szczegotu, ktéryby nie byl sprawdzony, ani jednej osobi-
stosci zmyslonej".

W éwiatowym przemysle naftowym zainwestowano fan-
tastyczna sume 160 miljardéw zlotych. Kapitaly te naleza
do dwéch wielkich trustow: ,Standard” Rockefellera i
Shell" Deterdinga. ,,Standard” i ,Shell" tocza pomiedzy
soba walke o monopol nad tym najwazniejszym dzisiaj su-
rowcem $wiatowym, Walka prowadzona jest z taka bez-
wzglednoscia, przy uzyciu tak brutalnych metod, Ze opis
jej budzi groze w czytelniku. Dopiero na tle analizy anglo-
amerykanskiego konfliktu naftowego zaczynamy si¢ orjen-
towaé w rewolucjach poludniowo-amerykanskich, w chro-
nicznej rewolucji w Meksyku, poznajemy tajemnice dwulet-
niego pozaru szybu ,Moreni'" w zaglebiu naftowem Ru-
munji i podloze przewrotéw w Mossulu i Persji. ,Pozar
szybu w Moreni — pisze autor — émieré Diesela, tragicz-
ny koniec Burroughsa (fizyka, ktéry zbudowal aparat,
pozwalajacy wykrywaé z nieomylna $cistoscia obecnosé
nafty w ziemi) — oto epizody bezlitosnej walki konkuren-
cyjnej naftowych poteg §wiata" (str. 185).

W jednym z rozdzialow opisuje Zischka technike gasze-
nia pozaréw szybow naftowych. Gasza je specjaliéci, zwani
salamandrami', ktérzy przy pomocy bomb nitrogliceryno-
wych starajg sie odcia¢ od ziemi plomien gazu (ktéry pod
wplywem ciénienia zapala si¢ dopiero jeden lub dwa me-
try ponad wylotem). Oto fragment opisu: ,Thorton (wy-
bitny specjalista) pelznie azbestowym chodnikiem ku plo-
mieniowi, niosac w kazdej rece siedmiokilowa bombg. Do-
poki mozna, zlewaja go woda. Kilka krokéw biegnie, po-
tem czolga sie na czworakach, bo blizej ziemi jest chlod-
niej. W momencie, w ktérym grozi jej uduszenie z Zaru,
.Salamandra" zrywa sie i ciska swe bomby. Przywarla do
walu z piasku i czeka. Po kilku chwilach rozlegaja si¢ dwie
detonacje. Dym opada — nie widaé plomienia". Zischka
10 lat studjowal zagadnienia polityki naftowej. To sumien-
ne studjum nowego Knickerbockera zasluguje na przeczy-
tanie. ard,

Przemys! fabryczny i rzemiosfo.

Gdzie lezy granica pomiedzy fabryka a rzemieslnicza for-
ma przemysiu? Jest to pytanie, nad ktérem czesto zasta-
nawiaja sie rézne wladze, powolane z mocy ustawy do za-
liczania przedsiebiorstw (w wypadkach watpliwych) do
jednej z wymienionych tu form. Brak kryterjow decyzji
o zaliczeniu danego przedsiebiorstwa do jednej z dwéch
kategorji, z ktorych jedna (rzemioslo) cieszy sig przywile-
jem podatkowym (ulgowa stawka podatku obrotowego),
powoduje postepowanie dowolne, chaotyczne, od wypadku
do wypadku. ,Musza istnieé¢ jakie§ wspélne zasady, ogolne
wytyczne, powszechnie obowigzujace cechy rozpoznawcze,
o ile sie nie chce, aby jeden i ten sam rodzaj przedsigbior-
stwa nie byl zaliczany raz do tej, raz do tamtej grupy w za-
leznodci od wladzy orzekajacej, widzimisi¢ referenta” —
stwierdza p. Sokolowski w ,Polsce Gospodarczej"
(1935 r., zesz. 51). Autor proponuje ustalenie minimum ele-
mentow, jakie nalezy w kazdym wypadku wziaé pod uwa-
ge. Wymienia je: liczba pracownikéw, rodzaje pracowni-
kéw, udzial maszyn, moc silnikéw, podzial pracy, kwalifi-
kacje zawodowe wlasciciela, kapital zakladowy, forma
prawna.

Liczba pracownikéw jest zalezna od rodzaju przemystu
i siedziby przedsiebiorstwa (np. w wigkszych miastach per-
sonel pracowniczy jest z reguly liczniejszy — w tych sa-
mych zawodach) i dlatego nie posiada ona w zasadzie de-
cydujacego znaczenia, Natomiast rodzaj pracownikéw ma
wplyw decydujacy (np. 10% pracownikéw umystowych i za-
trudnienie specjalnego dyrektora technicznego przesadza
fabryczny charakter przedsiebiorstwa), tak samo udzial
maszyn. ,Jezeli maszyna wykonywa jedynie czynnosci po-
mocnicze, t. zn. nie wiecej niz 50% produkcji wytwarza
sie sposobem mechanicznym, mamy do czynienia z rzemio-
stem; gdy maszyna wykonywa czynnodci skomplikowane,
zastepujac prace rak ludzkich, i wymaga obslugi przez wy-
kwalifikowanego specjaliste, przedsiebiorstwo bedzie zali-
czone do kategorji przedsigbiorstw fabrycznych". W za-
kresie podzialu pracy proponuje autor nastepujaca norme:
jezeli conajmniej polowa pracownikéw wykonywa czynnosci
jednostronne, a nie wielostronne, przedsigbiorstwo ma cha-
rakter fabryczny. Kapital zakladowy przedsigbiorstwa rze-
mieélniczego powinien si¢ wahaé w granicach od 50 do
200 tysiecy zlotych. Jest rzecza zrozumiala — pisze autor
w zakonczeniu,—iz w kazdym indywidualnym wypadku wla-
dza przemyslowa ustali inng wage poszczegélnych elemen-
tow. Chodzi tylko o to, azeby wszystkie zostaly wzigte
pod uwage. B.
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Z Polskiego Komitetu Normalizacyjnego

Ukazaly si¢ migdzy innemi w druku nastepujace nowe
normy polskie:
Ogoélne,
0-105 i 106, Uklad blankietu listowego. Format A 4 i A 5.
0-502 Kreslenie techniczne. Skale i typy liczb wymia-
rowych. (Wydanie 2-gie zmienione).
Czeséci maszyn.
G-998 Stal weglowa na $ruby, wkrety i nakretki. Wa-
runki techniczne odbioru (2-gie wydanie zmien.).
G-999 Sruby, wkrety i nakretki. Warunki techniczne od-
bioru (2-gie wydanie zmienione).

Sxeécioletni program budowy i naprawy drég.

Min, Komunikacji opracowalo 6-letni program budowy i na-
Erawy sieci drogowej w Polsce. Podaje go nacz. wydz. inz.

. Nowakiewicz w zesz. 10 ,Przegl, Budowlanego". Przypo-
minawszy, 2e Polska zajmuje pod wzgledem gestosci sieci dro-
gowej zaledwie 17-e miejsce w Europie, wy-
przedzajac jedynie Wegry, Litwe, Rosje,
Estonje i Lotwe, a posiadajac 58 302 km
drég z twardg nawierzchnig oraz 277 960 km
drog gruntowych, autor oblicza, ze dopro-

typu lekkiego (makadam bitumowany powierzchniowo lub
polwglebnie). Laczny koszt wyniesie ok. 325 miljonéw zl Na
lata 1935/36 i 1936/37 przypasé ma ok. */y wydatku: 110 milj.
zl. i ok. 4 zamierzonych robét: ok. 1100 km.

Nastepny dzial programu obejmuje konserwacje ist-
niejacych dréog bitych i gruntowych oraz od-
budowge, majaca wyréwnaé braki konserwacji w latach
1931-34 (pogrubienie powloki tluczniowej). Sam koszt tlucz-
nia wyniesie rocznie ok. 10 miljonéw zl. normalnie, a z

uwzglednieniem potrzeby odbudowy brakéw — 20 miljonéw
zl., za$ calkowity koszt konserwacji 15059 km panstw. drog
tluczniowych — ok. 40 miljonéw zl.

Program budowy mostéw w latach 193536 — 1940
przewiduje: mostow stalowych — 6 km w $wietle (30 miljo-
now zl.), zelbetowych — 6950 m biez. (20 milj.) i drewnia-
nych — 107 km biez. (5500 000 zt.),

Ogolem wydatki 6-letnie we wszystkich dzialach go-
spodarki drogowej wyniosq ok .700 miljon. zl, t. j. rocznie
ok. 130 milj. z1

Nalezy i{czyé. by ten bardzo umiarkowany program dro-
gowy zostal rzeczywiscie wykonany w przewidzianym czasie.

ZYCIE GOSPODARCZE W LICZBACH
TR, A ST M I ., A S € R A MO i
$Iqsk w liczbach. - Przemysl weglowy w latach 1929 - 1935

wadzenie przecigtnej gestosci drég o twar- na terenie woj. Slaskiego®):

dej nawierzchni w calej Polsce do stanu 1929 1930 1931 - 1932 1933 1934 1935
obecnego w woj. Poznanskiem (0,30 km/km?) W tysigcach tonn

wymagaloby budowy w ciagu 20-25 lat po Wydobycie . 34150 28170 28400 21461 19883 21933 21097
ok. 200 km drég panstwowych i ok. 2000 Zbyt w kraju , 19100 14432 13025 10400 10333 11245 11774
km samorzadowych rocznie. W dziale b u- Zbyt zagranica 11800 10773 12165 8717 9032 8813 7828
dowy dré6g z twardg nawierzch- Zapasy v . . . 720 933 1861 1897 1127 1087 820
nia program na najblizsze 6-lecie przewi- Iloé¢ robotnikéw . 87985 80400 73800 59427 47679 47787 44700
dwl;l:ysh?ii?nw"na d;?gsafﬁni:;ﬁzg:ﬁh p(l:fdi: Produkc.lu i _zbv| hut i.elcxnych w latach 1929 -~ 1935

traktow nast.: Wilno — Kobylnik; Wilno na terenie woj. Slaskiego®):

— Nowogrédek; Brzesé — Kobrys — Pifisk: 1929 1930 1931 1932 1933 1934 1935
Wtodzimierz — Luck) oraz ulepszenie drég ) . wtysiacach tonn

gruntowych. Koszt budowy drég paristwo- Produkc!a surowca . 476 323 266 148 239 306 299
wych w ramach tego programu wyniesie ok. Pmdukc!a stali 889 903 767 365 588 579 623
55 miljonéw zl.; subewencje dla samorzadow Produkcija v»:ytw. walc, 635 742 597 258 449 476 491
na bidowe watniejszych dréd samorzados llos¢ robotnikéw . . . 32150 28300 25200 17373 17936 19786 19281
wych — ok. 40 milionéw zl. W pierwszych Wytwory Wﬂlf:owane:

jednak dwu latach przewiduje sie rozszerze- zbyt w kraju - 513 353 23¢ 125 174 207 221
nie sieci panstwowej kosztem 12 milj. zl. (a » do Z.S.R.R, . 84 284 208 68 193 48 18
wi]ec nizszym, nizby wynikalo z programu na » doin. krajow 79 144 39 40 35 125 143
6 lat).

Drugi dzial programu stanowi budowa

Wartosé prodgkcll gérniczo-hutniczej w latach 1929 -~ 1935
na terenie woj,

laskiego®):

nawierzchni ulepszonych, ktérych 1929 1930 1931 1932 1933 1934 1935
mamy zaledwie 960 km, czyli 54% ogolnej w tysiacach tonn

sieci drog pafistwowych (gdy np. Niemey 687, Wegiel . . . 660835 525333 452000 317000 274000 264 820 239 300
Wlochy 51%, Francja 80%). Program poriia elazo . . . 486821 410560 317000 140000 192000 228 000 203 000
g e R el S SR Cynk. ... 204545 159932 79280 55122 57000 57627 52700
szenie nawierzchni na traktach gléwnych o Razem . . . 1352201 1095825 848280 521122 517 300 550 447 495 500
facznej dlugosci 4762 km, w czem 1200 km Y (11mie-
typu ciezkiego (bruk z kostki nieregularnej, I:vyplac. 785

beton, asfalt) , ok. 2200 km typu sredniego
(makadam cementowy, makadam bitumowa-
ny wglebnie, kostka betonowa) i ok. 1300 km

robkéw b-to 397 029

‘) Zféd I.o: przembwienie Wojewody Slaskiego na plenarnem posiedzeniu Sejmu Slaskiego

sigcy)
354607 201945 188 688 154 124 178 116 159972

w dn, 20 stycznia r. b.
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Instrukcja dotyczgca badan torfowisk”

B. Orjentacyjne badania
torfowisk

Badania orjentacyjne maja na celu okreslenie
przyblizonych ilosci i jakosci torfu, zalegajacego w
danem torfowisku, i sa przeprowadzane dla wyja-
$nienia, czy torfowisko to nadaje si¢ do wyzyska-
nia na opal lub do celéw przemystowych.

Zbieranie materjaléw i wiadomosci o torfowisku.

. 1) Przed wyjazdem na torfowisko nalezy zebra¢
istniejace materjaly, dotyczace danego torfowiska,
jako to: plany, opisy, wyniki dawniejszych badan
it p.

Okreslenie kierunku magistrali i jej podzial.

2) Po przybyciu na miejsce bada sie torfowisko
ogélnikowo w celu okreslenia jego polozenia, kon-
figuracji, stosunkéw wodnych i t. p. Nastepnie na
posiadanym planie, a w braku tegoz na mapie,
kregli sie wzdluz najwiekszej dlugosci torfowiska
prosta linje podstawowa — magistrale; jezeli jed-
ng prosta linja nie da si¢ przeciaé¢ calego torfowi-
ska, nalezy zastosowaé linje lamana,.

3) Wyznaczong na planie magistrale przenosi sie
na teren zapomoca narzedzi mierniczych, np. teo-
dolitu, Jezeli torfowisko jest zadrzewione, magi-
strale wytycza sie po przergbaniu w zaroslach od-
gowiedniei linji. Poczatkowy punkt magistrali na

rzegu torfowiska nalezy oznaczyé¢ mocnym stu-
pem ze znakiem 0.
~ 4) Nastepnie oznacza sie na magistrali, poczyna-
Jac od punktu 0, w réwnych odleglosciach (par. 5)
Punkty przecieé linij poprzecznych, prostopadlych
do magistrali, W punktach tych ustawia sie tyki,
a nastepnie zabija kotki, ktére kolejno oznacza sie
cyframi rzymskiemi. Z tych punktéw przecigcia
Wytycza sie linje poprzeczne az do brzegéw torfo-
wiska,

5) Odlegloé¢ pomiedzy linjami poprzecznemi
Wyznacza sie w zaleznosci od obszaru torfowiska.
Jla torfowiska o powierzchni do 200 ha wyznacza
sig linje poprzeczne co 100 m, dla torfowisk od 200
do 500 ha — co 200 m, dla torfowiska powyzej 500
ha — ¢ 400 m.

Sondowanie,

6) Na linjach poprzecznych oznacza si¢ punkty
Sondowar, odlegle jedne od drugiego o tylez me-

*) Dok;—ﬂ.c;enie do str. 42-2En w zesz. 1 z r. b,

(Projekt)

trow, ile jest miedzy linjami poprzecznemi; na
torfowiskach  wysokich  bardzo wydluzonych
oraz na torfowiskach niskich punkty sondowan
zgeszcza si¢ dwukrotnie. Punkty te otrzymuja ko-
lejng numeracj¢ cyframi arabskiemi, poczynajac
zawsze od tego samego brzegu torfowiska dla kaz-
dej linji poprzecznej, oraz znak linji poprzecznej.
Uwaga: Za torfowiska bardzo wydluzone uwaza si¢

te, w ktorych stosunek dlugoséci do szerokosci réwna si¢
lub przenosi 6 : 1.

7) Sondowanie przeprowadza sie w punktach
oznaczonych na linjach poprzecznych od brzegu
torfowiska zapomocg $widra Hillera lub Oswalda
(zatacznik 1), ktéry stuzy takze do pobrania
probek. Migzszoéé oznacza sie¢ w metrach z dokla-
dnoscig do 0,1 m.

8) Przy sondowaniu nalezy prowadzi¢ ,,Dziennik
sondowari" (zalacznik Nr. 2), w ktérym dla kazde-
go punktu notuje si¢: a) numer linji poprzecznej
(cyfra rzymska), b) numer punktu (cyfra arabska),
c) migzszo$¢ pokladu calkowita, d) miazszosé
wierzchnicy, e) glebokoséé i miazszoéé napotyka-
nych warstw mineralnych lub wody lub tez warstw
torfu wyraznie zamulonego, f) miazszoéé¢ dolnej
warstwy zamulonej wraz ze szlamem, g) migzszosé
warstwy mozliwej do uzytku, h) glebokosé napo-
tykania pni, i) rodzaj podtoza, np. piasek, glina, il,
margiel i t. p.

W tymze dzienniku prowadzi sie jednocze$nie
szczegotowy szkic rysunkowy z oznaczeniem gra-
nic wlasnosci (wsi i folwarkéw), zmian flory na tor-
fowisku, charakterystycznej dla gléwnych rodza-
jow torfowisk, przyczem nalezy sie postugiwaé
znakami, podanemi w zalaczniku Nr. 3, miejsc
przecinania si¢ linij z rzeczkami, rowami, drogami,
wykopami (potorfiami), miejsc silnie zabagnionych
1tep

Jezeli warstwy wierzchnicy lub dolne warstwy za-
mulone nie moga byé $cisle okreslone, na warstwy te
odlicza si¢ przecigtnie po 0,25 m miazszosci; przy obli-
czeniu zasob6w masy torfowej liczby te nalezy skontro-
lowaé na podstawie danych, otrzymanych przy pobiera-
niu prébek (par. 11, pp. f, ¢ i h), lub przy bezposrednich
obserwacjach potorfi i rowéw, wreszcie na podstawie
wynikéw laboratoryjnych dla dolnej warstwy (par. 18).

Pozadany jest opis flory, przyczem nalezy
uwzgledniaé: a) drzewa, b) krzewy, c) rosliny blot-
ne. Opisy powinny si¢ opieraé na prébnych polet-
kach (10 XX 10 m). Przy opisie drzew nalezy po-
da¢ rodzaj drzew przewazajacych, z okresleniem
ich wysokosci, §rednicy na wysokosci piersi, pro-
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centu pokrycia powierzchni przez ich korony, oraz
ich Zywotnosci.

Przy opisie krzewéw i roslin blotnych nalezy
takze okresli¢ procentowo wielko§é miejsca na
probnych poletkach, zajmowanego przez gléwne z
nich; malezy zwlaszcza zwréci¢ uwage, czy rosnie
bagno (Ledum palustre), zérawina (Vaccinium oxy-
coccus), wrzos (Calluna vulgaris), rosiczka i mia-
nowicie ktéra — okraglolistna (Drosera rotundi-
folia), czy dlugolistna (D. longifolia), welnianka
jednogléwkowa (Eriophorum vaginatum), czy wie-
logtéwkowa (E. angustifolium) i inne. Dla kep na-
lezy podawaé nietylko rodzaj roélin je tworzacych,
lecz i przecietng wysokosé, szerokosé i dlugosé
kep.

Pobieranie prébek torfu.

9. Po dokonaniu sondowania nalezy okresli¢
najbardziej charakterystyczne miejsca zloza i wy-
znaczyé punkty pobrania préobek. Ilosé tych punk-
tow zalezy od wielkosci torfowiska i od jego ro-
dzaju, zgodnie z zalaczong tablicy:

llo$é punktéw pobrania prob
dla torfowiska

Obszar ‘ ,,,,,, i =
Lot 5. ‘ wysokiego ‘ niskiego
do 10 2 3
10— 100 B B ! 3— 7
100 — 500 5—10 [ 7—15
500 — 1000 \ 10 — 13 1 15 — 20
1000 — 10000 13—20 20 — 30

Ilos¢ punktéw pobrania prébek nalezy powigk-
szyé u brzegéw torfowiska, w poblizu wysp mine-
ralnych, a takze w razie réznorodnosci ukladu
warstw torfu. Réwniez powinno sie wyznaczyé
wigcej punktow w tym wypadku, kiedy torfowisko
lezy wzdtuz rzeczki; zgeécié nalezy punkty na cze-
$ci torfowiska lezacej blizej rzeczki. Jezeli wiek-
szych réznic nie daje si¢ zauwazyé, punkty nalezy
wyznacza¢ naprzemian na §rodku torfowiska i bli-
zej brzegéw (w porzadku szachowym).

10. W kazdym wyznaczonym punkcie nalezy po-
braé¢ $widrem torfiarskim prébki torfu co 0,5 m
wglab. Wielkosé probki powinna wynosié¢ okolo 300
cm’, Przed kazdem pobraniem nowej prébki czé-
tenko sondy powinno byé¢ dokladnie oczyszczone.
Przed wyjeciem prébki z puszki §widra usuwa sie
palcem z odkrytej powierzchni prébki slady wygla-
dzenia, otrzymane przy wierceniu, i okresla sie na
oko cze$é powierzchni prébki zajeta przez widocz-
ne resztki roslinne: /,0, Y/, /sy as */s0 */s cO 0znacza
si¢ w protokéle wiercenia odpowiednio procenta-
mi, np.: '/;0=109% resztek, a zatem rozlozonych czeéci
90 % : zapisuje sie przeto stopieriroziozenia 90;'/yre-
sztek widocznych—zapisuje sie¢ w przyblizeniu 65%
rozlozenia i t. d. Liczby te sprawdza sie po wyje-
ciu prébki z puszki wedlug skali Wallgrena—przez
$ciskanie préobki w rece (zalacznik Nr. 4), przy-
czem znak A w skali Wallgrena jest réwnoznacz-
ny z 80 do 100%, AB — z 60 do 80%, B — z 40 do
60%, BC —2z20do407% i C — z 0 do 20% stopnia
rozkladu.

Przed wyjeciem probki z puszki rowniez okresla
sie na oko sklad botaniczny torfu (zalacznik Nr, 5).

Po wyjeciu prébki i sprawdzeniu stopnia rozkla-
du systemem Wallgrena wklada si¢ ja w plocienny
galganek i wyciska z niej wode, ktérej ilo§é mierzy
sie kalibrowang buteleczky; liczbe, wskazujaca
ilog¢ cm®, zajetych przez wode (mozna ja przyjaé
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réwna tyluz gramom), zapisuje sie do protokétu pod
rubryka ,,wycisnieta woda'. Wode nalezy wylaé¢, a
torf pozostaly w galganku zeskrobaé starannie no-
zem i umie$ci¢ w blaszanej puszce wewnatrz ocy-
nowanej z pokrywka o wysokich, szczelnie przyle-
gajacych brzegach. W braku blaszanej puszki préb-
ke nalezy polozyé¢ na brzegu pélarkusza papieru
pergaminowego wielkosci 90 > 63 cm, potem
szczelnie zawingé i zagigé konce. Tak opakowane
probki uklada si¢ w skrzynce, nadajacej sie do
przewozu. Kazda prébka powinna by¢ zaopatrzona
w kartke z oznaczeniem zapomocg zwyklego (nie
chemicznego) oléwka numeru prébki, daty pobra-
nia, numeru punktu ze znakiem linji poprzecznej,
glebokosci pobrania i stopnia rozkladu masy torfo-
wej wedlug uproszczonej skali Wallgrena. Poza-
dane jest powtérzenie tych danych na papierze
uzytym do zawijania prébki.

Probki nalezy przestaé¢ do pracowni chemicznej
mozliwie najrychlej, a w kazdym razie nie pézniej,
niz w dwa tygodnie po ich pobraniu.

11. Przy pobieraniu prébek torfowych prowadzi
si¢ ,Dziennik pobierania prébek torfowych" (za-
tacznik Nr. 6), w ktérym notuje sie: a) numer préb-
ki, b) date pobrania, ¢) numer punktu ze znakiem
linji poprzecznej, d) glebokosé¢ pobrania prébki,
e) stopien rozkladu masy torfowej w % i wedlug
wskazanej wyzej skali Wallgrena. Pozatem dla
kazdego punktu pobrania prébek oznacza sie:
f) miazszo$é wierzchnicy, g) glebokosé i miazszosé
napotykanych warstw mineralnych lub warstw tor-
fu wyraznie zamulonego, h) miazszo$é¢ dolnej war-
stwy zamulonej, i) sklad roslinnosci (p. 8), j) ilos§é
wyciénigtej wody.

12. Opracowanie wynikéw badann polega na
przygotowaniu planu i opisu torfowiska z oblicze-
niem zasobé6w masy torfowej.

Opracowanie wynikéw badan.

13. Na podstawie danych, uzyskanych przy ba-
daniu torfowiska, sporzadza sie plan torfowiska w
skali nie mniejszej niz 1: 25 000, odniesiony do po-
tudnika magnetycznego. Na planie uwidocznia sie:
a) kierunek magistrali i linij poprzecznych, z ozna-
czeniem ich numeréw, b) punkty sondowan z ozna-
czeniem numerdéw, c) punkty pobrania prébek tor-
fu, oznaczone zielonemi krzyzykami, d) catkowita
migzszoé¢ pokladéw w poszczegélnych punktach
sondowan wzdluz magistrali i linij poprzecznych
(czarnym tuszem), e) migzszo§¢ w tych samych
punktach warstw mozliwych do uzytku (czerwo-
nym tuszem), f) granice wlasnosci (wsi i folwar-
kow), rzeczki, rowy, drogi, wykopy (potorfia),
miejsca zadrzewione lub pokryte krzewami, miej-
sca silnie zabagnione i t. p., g) granice torfowiska,
h) granice pokladéw s$rednich, i) granice pokladow
glebokich. Obszar calego torfowiska pokrywa sie
barwa jasno-zielonga; obszar pokladéw srednich
oznacza si¢ odcieniem ciemniejszym, a pokladéow
gltebokich jeszcze ciemniejszym tej samej barwy
W rogu planu wypisuje sie: k) nazwe torfowiska,
wojewddztwa, powiat, gmine, wies, rok badan i
przez kogo byly one przeprowadzone. W objasnie-
niach na planie podaje si¢: 1) obszary w ha pokla-
dow plytﬁich, §rednich i glebokich oraz caly ob-
szar torfowiska, m) ilosci punktéw sondowan i po-
brania prébek oraz ilosci prébek, n) najwigksze
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migzszosci catkowitej i mozliwej do uzytku suro-
wej masy torfowej, o) $rednie miazszosci catkowi-
tej i mozliwej do uzytku surowej masy torfowej w
poktadach plytkich, srednich i glebokich oraz na
calym obszarze, p) zasoby w m* catkowitej i mozli-
wej do uzytku surowej masy torfowej w poktadach
plytkich, srednich i glebokich oraz na calym obsza-
rze, r) zasoby w tonnach masy torfowej zdatnej do
uzytku o wilgotnosci 25% w pokladach plytkich,
srednich i glebokich oraz na calym obszarze torfo-
wiska, Srednie migzszosci i zasoby oblicza sie w
sposob, wskazany w par, 15,

14, Opis torfowiska powinien zawieraé¢ dane,
wskazane w pp. k — r paragrafu 13-go, oraz dane
dodatkowe: a) podzial obszaru torfowiska pomiedzy
wlascicielami (wsie i folwarki), b) polozenie torfo-
wiska w stosunku do rzek, drég komunikacyjnych,
osiedli, fabryk i t. p., c¢) doplyw wéd powierzchnio-
wych i gruntowych oraz mozliwosci osuszenia tor-
fowiska, d) uksztaltowanie przylegajacych do tor-
fowiska terenéw i wzniesieri w granicach torfowi-
ska, ze wskazaniem mozliwosci uzycia ich jako
miejsc do suszenia wydobytej masy torfowej,
e) uksztaltowania powierzchni torfowiska, f) sktad
roslinnosci (par. 8) oraz jej rozmieszczenie na po-
szczegolnych odcinkach torfowiska, g) typ torfowi-
ska wedlug okreslen, podanych w p. 3 Wste-
Pu, h) charakterystyke masy torfowej w réz-
nych warstwach i w réznych miejscach torfowi-
s!ta, i) glebokos¢, migzszosé i obszar znajdujacych
Si¢ w masie torfowej warstw mineralnych lub wo-
dy, a takze warstw torfu wyraznie zamulonego,
k) gestosé pni i ich rozmieszczenie, 1) rodzaje po-
dioza i ich wlasnosci fizyczne, m) dotychczasowe
wyzyskanie torfowiska, sposoby eksploataciji i ilogé
wybranej surowej masy torfowej w przyblizeniu,
n) wnioski co do mozliwosci przemystowego wy-
zyskania torfowiska i sposobéw jego eksploataciji.

15. Na zasadzie podanych na planie catkowitych
migzszosci w poszczegélnych punktach sondowan
W granicach torfowiska (par. 13, pp. d i g) oblicza
Si¢ Srednig migzszosé¢ catkowitej surowej masy tor-
fowej przez podzielenie ogélnej sumy catkowitych
migzszosci w tych granicach przez iloéé punktéow
sondowari w tychze granicach. W ten sam sposéb
oblicza sie $rednig migzszos¢ masy zdatnej do
uzytku z uwzglednieniem przy sumowaniu odpo-
wiednich migzszosci, wskazanych na planie (par.
13, pp. e i g), oraz $rednie miazszosci catkowitej i
Z&:latnej do uzytku masy torfowej w pokladach ptyt-
!ﬂch. $rednich i glebokich na podstawie migzszosci
1 ilosci punktéw sondowari w granicach tych po-
ktadéw (par. 13, pp. d, e, g, h, i). Pomnozenie otrzy-
Mmanych §rednich miagzszosci przez okreslone w m*
obszary calego torfowiska oraz w granicach pokla-
déw plytkich, srednich i glebokich (par. 13, p. 1)

aje w m’ zasoby surowej masy torfowej catkowi-
tej i zdatnej do uzytku na calym obszarze torfowi-
ska i w granicach pokladéw plytkich, srednich i
glebokich (zalacznik Nr. 7).
trzymane zasoby surowej masy torfowej zdat-
nej do uzytku, wyrazone w m’, przelicza sie na za-
soby masy o wilgotnosci 25% , wyrazone w tonnach,
Przyjmujac, ze z 1 m* masy surowej mozna otrzy-
Mmaé przecietnie 0,145 t z torféw niskich i 0,125 t
Z torfow wysokich. Wskazane przecietne liczby
Moga byé zmienione w zaleznosci od przecigtnego
ClgZzaru wlasciwego masy torfowej.

Przygotowanie prébek masy torfowej do analizy.

16. Nadestane do laboratorjum prébki surowej
masy torfowej nalezy doprowadzi¢ przez suszenie
do stanu podsuszonego. W tym celu kazdg prébke
surowej masy torfowej rozklada sie cienka warst-
wg na blaszanej tacy wewnatrz ocynowanej. Naj-
odpowiedniejsze wymiary tacy: 55 % 27,5 cm przy
wysokosci zagietych brzegow 3 cm. Rozlozong na
tacy mase pozostawia si¢ na powietrzu w labora-
torjum dopdki nie stwardnieje o tyle, ze moze byé
calkowicie roztarta. W razie, gdy zalezy na po-
$piechu, mozna prébke surowej masy podda¢
sztucznemu suszeniu w atmosferze gazu obojetnego
w temperaturze nie przekraczajgcej 80°.

Prébke tak przygotowanej masy rozciera sie,
aby cala jej ilo§é przeszla przez sito o 800 — 1000
oczek na 1 cm® a nastepnie pozostawia sie w po-
koju wagowym na powietrzu do ustalenia wagi, po-
czem wsypuje sie¢ do wysuszonego stoika ze szkla-
nym korkiem. Przygotowana w ten sposéb masa
probki stuzy do oznaczen ilosciowych i okresla sie
jako prébka podsuszona. W razie potrzeby dhuz-
szego przechowywania w stanie niezmienionym,
nalezy korek sltoika zalaé parafina.

Okreslenie skladu i wlasnosci torfu.

17. W celu okreslenia zawartosci wody hygro-
skopijnej w probcee, czgéé probki podsuszonej w ilo-
$ci 2 — 3 g umieszcza si¢ w plaskiem naczyniu wa-
gowem o $rednicy 5 cm i nastepnie suszy ja w
ciggu 3 godzin w suszarce powietrznej w tempera-
turze 105" C. Strata na wadze odpowiada
ilosci wody hygroskopijnej i stosunek tej ilosci do
cigzaru uzytej masy, pomnozony przez sto, okresla
procentowsq zawartosé wilgoci w podsuszonej préb-
ce torfowe;j.

18. Procentowa zawartosé¢ popiolu w prébce
odsuszonej okresla si¢ wedlug pierwszego sposo-
u, podanego w normach Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego dla wegli kamienych (PN-506), t. j.
zapomocg spopielania w mufli elektrycznej w tem-
peraturze nie przekraczajgcej 800° C,

19. Cieplo spalania i wartoéé opalowa okresla
sie¢ w kalorymetrze wedlug norm Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego dla wegli kamiennych

(;ﬁ,‘
P— 101)'

Do spalania w bombie kalorymetrycznej nalezy
braé 1,5 g probki podsuszonej, poleca si¢ przytem
umieszcza¢ jg w woreczku kolodjonowym.

20. Otrzymane wyniki oznaczeri analitycznych
i ciepla spalania przelicza si¢ na torf powietrzno-
suchy (o 259% wilgoci) i na bezwodng mase torfo-
wa (0% wilgoci).

Zawarto$é popiolu — P i cieglo spalania — C
o jakiejkolwiek wilgotnosci — P, i Ci np. x =
30%, 25%, 0%, otrzymuje sie ze wzoru:

P, lub C.= SQQ_Q__{Q’
100 —b

w ktérym oznacza:

a — cieplo spalania, lub zawarto$¢ popiotu
w prébece analizowanej,
b — zawarto$é wody hygroskopijnej.

Wartoéé opalowa torfu o wilgotnoéci jakiejkol-
wiek — W, oblicza sie ze wzoru:
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W= C,— (6x i H .54 (100 —x) 2 100 PO)'
100 100
gdzie oznacza:

H — % zawartosci wodoru w organicznej ma-
sie torfowej (bezwodnej) oznaczonej na
podstawie analizy elementarnej; dla tor-
fow polskich zawartosé¢ te mozna przy-

jaé rowng — $rednio 5% ;

P, — %-a zawarto$é popiolu w masie torfowej
bezwodnej,

C. — jak wyzej,

6 — ilo$¢ kaloryj, zabieranych przez parowa-
nie jednego procentu wody,

54 — ilos¢ kaloryj, zabieranych przy spalaniu
si¢ wodoru zawartego w torfie.
21. Oznacza sig cigzar wlasciwy surowej masy

torfowej i ciezar wlasciwy masy torfowej bez-
wodnej.

Pomiary wykonywa sie¢ w zwyklej temperaturze
pracowni (okoto 20°C). W celu okreslenia cieza-
ru wlasciwego surowej masy torfowej umieszcza
si¢ okolo 50 g tej masy, odwazonej z dokladnoscig
do 0,1 g, w zwazonym uprzednio cylindrze miaro-
wym o pojemnosci 200—250 cm®; po zwazeniu cy-
lindra z masg wlewa si¢ 100 cm® wody, miesza
zawartoéé bagietka dla usunigcia powietrza i od-
czytuje objetosé. Ciezar wlasciwy surowej masy
D, oblicza si¢ wedlug wzoru:

w ktérym oznacza:

a — cigzar cylindra miarowego,

b — ,, cylindra z masg torfowa,

¢ — odczytang objetosé surowej masy wraz ze

100 cm® wody. :

W celu oznaczenia ciezaru wlaéciwego bezwod-
nej masy torfowej suszy si¢ okolo 100 ¢ odwazo-
nych z dokladnoscia do 0,1 ¢ surowej masy o tej sa-
mej zawartoéci wilgoci, jaka posiadala masa uzy-
ta do okreslenia D, z poczatku na powietrzu, a na-
stepnie w suszarce (p. 16 i 17) i po zwazZeniu otrzy-
muje si¢ cigzar prébki bezwodnej masy torfowej.
Ciezar wlasciwy bezwodnej masy torfowej (D)
oblicza si¢ wedlug wzoru:

D,.m
Dy = )
M — D,(M—m)
w ktérym oznacza:
D, — jak wyzej,
M — cigzar uzytej surowej masy torfowej,
m — cigzar otrzymanej bezwodnej masy torfo-

wej.

C. Szczegélowe badania
torfowisk

Szczegélowe badanie ma na celu otrzymanie
wszystkich danych, potrzebnych do opracowania
planu racjonalnej eksploatacji torfowiska.

1. Przed wyjazdem na miejsce szczegélowego
badania zbiera si¢ wszelkie dotyczace torfowiska
dane oraz caly materjal, otrzymany przy orjenta-
- cyjnem badaniu (Dzial B), o ile bylo ono przepro-
wadzone; przy szczegélowem badaniu stosuje sie
te same metody i sposoby, co i przy orjentacyjnem.
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Magistrala i linje poprzeczne.

2. Przy szczegétowych badaniach nalezy zuzyt-
kowaé magistrale, wytyczong podczas badan orjen-
tacyjnych. Odlegloé¢é miedzy linjami poprzeczne-
mi przy szczegblowych badaniach wyznacza sie
dwukrotnie mniejsza niz przy orjentacyjnych
(Dziat B, par, 5), nie wiekszg jednak niz 100 m.

Sondowanie.

3. Sondowanie dokonywa si¢ wzdluz wszyst-
kich linij poprzecznych w punktach co 50 m, zas
przy brzegach torfowiska, réwniez przy wyspach
mineralnych — co 25 m, az do miejsca, gdzie si¢
koncza poklady o migzszosci ponad 0,5 m.

Dziennik sondowan prowadzi si¢ tak, jak przy
badaniach orjentacyjnych (zalacznik Nr. 2 Dzia-
lu B).

Pobieranie prébek torfu.

4, Przy szczegélowem badaniu torfowiska wy-
znacza si¢ miejsca pobrania prébek torfu w ilosci
nie mniejszej niz 1 punkt wedlug zalaczonej ta-

belki.

1 punkt na torfowisku

Przy obszarze w ha )

wysokiem | niskiem
Do 100 na 25 ha '. na 20 ha
100 — 1000 R R R VAR
1000 — 5000 » 50—100,, | , 30— 50,
5000 — 10000 »100—150, | , 50—100,,

W razie duzej réznorodnosci torfu i obecnosci
odcinkéw zamulonych, nalezy zwickszyé liczbe
miejsc pobierania prébek taK. aby mozna bylo
mieé¢ dokladna charakterystyke torfu z danego
miejsca.

O ile torf ma stuzyé¢ do przerobu technologicz-
no - chemicznego, wielkoséé i ilosé préobek wskaze
pracownia.

Niwelacja powierzchni torfowiska.

5. Dla otrzymania potrzebnych danych do eks-
ploatacji, dokonywa si¢ szczegolowej niwelacji
torfowiska z ustawieniem punktéw stalych, mie-
dzy ktéremi odleglosé nie powinna przenosi¢ 1 km;
na mniejszych torfowiskach punktéw tych powin-
no byé przynajmniej 2. Szczegélng uwage zwraca
sie na niwelacje mozliwych odplywoéw.

6. Poniewaz przy projektowaniu eksploataciji
torfu wazne jest poznanie uksztaltowania brzegéw,
przyleglych do torfowiska, niwelacje rozcigga sie
poza granice zerowej miazszoéci torfu przynaj-
mniej na 100 m.

Badanie wéd stojacych i plynacych.

7. Celem wyjaénienia stosunkéw wodnych tor-
fowiska, nalezy zbadaé wszystkie wody: jeziora,
rzeczki, strumienie, Zrédliska i t. p., znajdujgce
sie tak na torfowisku, jak i w poblizu niego, jak
réwniez i wody, ktére moga byé brane pod uwa-
ge, jako odbiorniki. Badania te powinny objaé
stwierdzenie przyczyn zabagnienia oraz moznosci
odwodnienia torfowiska przy réznych stanach
wod, potrzebe regulacji odbiornikéw i t. p.

8. Précz tego, nalezy zebraé dane o stosunkach
klimatycznych danego torfowiska, wzglednie jego
okolicy.
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Opracowanie wynikéw badad.

9. Po zebraniu wskazanych wyzej danych ry-
suje sie plan sytuacyjny w skali przynajmniej
1:2000 przy obszarach do 200 ha, 1:2500 przy
200 —. 500 ha, 1 :5000 przy torfowiskach powyzej
500 ha.

10. Na planie sytuacyjnym, obejmujacym takze
przylegajacy pas gruntu mineralnego (par 6),
wrysowuje sie warstwice powierzchni i podioza
w taki sposob, zeby daly dokladny obraz uksztal-
towania torfowiska, jego granic, wszystkich wéd
plynacych i stojacych, rowéw, potorfi, wysp mi-
neralnych i t. p. szczegéléw, jak to jest podane
w par. 13 Dziatu B.

o powyzszego planu dolacza si¢ opis, ktory
obejmuje wszechstronna charakterystyke torfowi-
ska (par. 14 Dzialu B), oraz wnioski co do sposo-
béw jego eksploataciji.

11. Amalizy torfu wykonywa sie w ten sam spo-
séb, jak i przy badaniu orjentacyjnem torfowiska.
Réznica polega tylko na ilosci analizowanych pré-
bek torfu.

D. Badania dodatkowe

Précz wyzej wymienionych badan (A—C) po-
zadane jest badanie szczegélowe flory oraz mi-
kroskopowe torfu wg. ponizej zamieszczonych
wskazowek.

Badanie szczegélowe flory.

1. Badanie florystyczne torfowiska rozpoczyna
sie od zebrania zielnika roslin, porastajacych tor-
fowisko. Zbiér zielnikowy powinien obejmowaé
wszystkie gatunki kwiatowe, mchy, porosty i wa-
trobowce, rosnace na torfowisku. Rosliny winny
byé zebrane o ile moznosci w stanie kwitngcym
lub owocujgcym i wydobyte wraz z systemem
korzeniowym, o ile nie sa to drzewa lub krzewy.

2. Jezeli na torfowisku wystepuja obszary,
réznigce sie charakterem flory, wydziela sie¢ na
torfowisku obszary florystyczne w przyblizeniu
jednorodne i zasieg ich wkresla sie na szkicu kar-
tograficznym,

3. Na kazdym wyréznionym obszarze flory-
stycznym wybiera si¢ jaknajbardziej typowy kwa-
drat o powierzchni 10 m® i sporzadza si¢ spisy
wszystkich gatunkéw roslinnych, wystepujacych na
obranym kwadragie. Gdy torfowisko jest flory-
stycznie jednorodne, sporzadza sie jeden kwadrat
i wykonywa sie jeden spis roélin.

4, Spis roélin nalezy podzieli¢ na 3 czeéci. W
czesci pierwszej spisuje sie drzewa i krzewy, w
czesci drugiej — roélinnosé, stanowigca pietro by-
lin, w czeéci trzeciej — rosélinno$é, rosngca w pie-
trze mchéw (mchy, porosty, watrobowce i t. d.).
Spis winien obejmowaé nietylko nazwy napotka-
nych na obranym kwadracie roélin, ale zawieraé¢
przy kazdym gatunku dane, dotyczace jego obfi-
tosci. Obfitos¢é wystepowania gatunku oznacza sie
liczbami w 5-stopniowej skali: ﬁatunki pokrywa-
jace wiecej niz !/, powierzchni badanego kwadra-
tu oznacza sie liczba 5, gatunki pokrywajace [, —
'/, powierzchni — liczba 4, gatunki pokrywajace
'/s — /s powierzchni — liczba 3, gatunki pokrywa-
jace nikla cze$¢ powierzchni, lecz pospolite —
liczba 2, gatunki pojawiajace sie rzadko—liczba 1.

5. Osoby, nie obznajmione dobrze z flora, po-
winny ograniczy¢ sie do zebrania zielnika i sta-
rannego zaobserwowania szczegolow florystycz-
nych, wymienionych w paragrafie 8 Dzialu B.

Badanie mikroskopowe torfu.

6. Probke mikroskopowa torfu w rozmiarach
0,25 — 0,5 cm® umieszcza si¢ w parowniczce por-
celanowej, zalewa stabym roztworem tugu sodo-
wego lub potasowego i rozgotowuje na wolnym
ogniu, mieszajac ja dokladnie.

Krople powstajacej przy rozgotowywaniu ma-
zistej cieczy kladzie si¢' na szkietku przedmio-
towem, dodajac krople gliceryny, i po przykryciu
szkietkiem nakrywkowem bada si¢ pod mikrosko-
pem. Ustala sie obecnosé nastepujgcych szezatk .w,
dajacych rozpoznaé si¢ pod mikroskopem: korzon-
ki turzye, trzciny, roslin wrzosowatych i t. p., za-
rodnie i zarodniki paproci, drewno drzew szpilko-
wych i lisciastych, wi6kna welnianki, szczatki chi-
tynowe, organizmy planktonowe (okrzemki, Pedia-
strum), igly gabek i t. d. Notuje si¢ obfito$é na-
potkanych szczatkéw oraz obfito§¢é nieoznaczalne-
go detrytusu roslinnego, wzglednie bezpostacio-
wego Dy torfowego i domieszki mineralnej. Zwra-
ca sie uwage na stan zachowania szczatkéw roslin-
nych i stan korozji tkanek. Po zbadaniu kilku pre-
paratéow i odnotowaniu powyzszych obserwacyj,
ktére stanowia wazny materjal do charakterystyki
prébki torfowej i do identyfikacii poszczegélnych
warstw torfowych, przystepuje sie¢ do badania za-
wartosci pytku w torfie,

Po umieszczeniu preparatu na stoliku do licze-
nia, liczy sie ilosé pylﬁéw poszczegdlnych drzew
lesnych, spotykanych w prébce. Dla uzyskania
wynikéw dostatecznie doEladnych, nalezy rozse-
gregowaé w kazdej prébce conajmniej 200 pytkow.
Materjal statystyczny po przerachowaniu na licz-
by procentowe zestawia sie w tabele. ‘

Przy badaniach statystycznych pylku zwykle
ogranicza sie wylacznie do pylku drzew lesnych,
pomijajac pylek i zarodniki roélin innych. Niemniej
celowe jest przy badaniach tego rodzaju znaczyé
obfitosé wystepujacych w torfie pytkéw izarod-
nikéw innych, a zwlaszcza zarodnikéw paproci
i zarodnikéw Sphagnum. Nadto wskazane jest li-
czenig osobno pylkéw roélin wrzosowatych i traw.
L e S S e A s D M S K AN A i s it St bl

Zalqcznik Nr. 1 (do Dzialv B par. 7)
Opis $widra do badania torfowisk.

Swider Hillera sklada
sie z cylindrycznej pusz- g

ki, zakoficzonej z dolu
§widrem, pretéw ruro-
wych, uchwytu i tgczni-
ka (do laczenia uchwytu
z pretami). Cylindryczna
puszka (rysunek) skla- |
da sie z dwu wspolérod-
kowych walcow, z kto-
rych zewnetrzny ma za- |
mkniecie z gory i zdolu, i
z boku za$ wyciecie z od- T
gieta (o 45°) scianka ru-

choma, $cieta polokraglo

z gory i z dolu, - Swi-
der stanowi zakoncze-

375

s S
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nie wewnglrznego walca. Prety przymocowuje
sie: pierwszy do gornej czeéci walca, drugi — do
gornej czesci pierwszego i t. d.; dlugosé ich bywa
1 m lub 1,5 m; majg one podziatki po 0,25 lub
0,37 m.

Dla stwierdzenia migzszosci torfu wciska si¢ swi-
der dopoki sie da; zatrzymanie si¢ $widra dowo-
dzi natrafienia na grunt mineralny. Jezeli jest po-
dejrzenie, ze jest to tylko warstwa namulona, prze-
chodzi si¢ ja §widrem przy pomocy wiercenia,

Dla pobrania prébki, po sprawdzeniu czystosci
puszki, $wider opuszcza si¢ do pozadanej glebo-
kosci (pierwszy raz do 0,50 m, drugi raz w dru-
giem — tuz obok polozonem miejscu do 1,0 m,
trzeci raz — w pierwszem miejscu do 1,5 m,
czwarty raz w drugiem miejscu do 20 mi t. d. na
zmiane az do podloza); po opuszczeniu (przez
wcigniecie lub wiercenie od lewej strony ku pra-
wej w kierunku ruchu wskazéwki zegarka) obra-
ca si¢ 10 razy z prawej strony ku lewej, przez co
puszka napelnia si¢ torfem, poczem 5-oma obro-
tami w przeciwnym kierunku zamyka si¢ jq i wy-
cigga. Po wyciagnieciu, trzymajac $wider poziomo,
otworem puszki ku goérze, oczyszcza si¢ ja zzew-
natrz, otwiera i wyjmuje prébke; w razie stwier-
dzenia, ze wyjeto z sondy swider z otwarta pusz-
ka, nalezy ja dokladnie oczysci¢ i pobraé nowa
probke z tej samej glebokosci.

Swider Oswalda (wyrabiany przez firme Bercus
Matson w Szwecji, Moora) rézni si¢ tem od po-
przedniego, Ze ma rynienki cynkowe, wkladane do
cylindrycznego otworu (puszki) $widra; wskazane

Zalgcznik Nr. 2 (do Dzialu B, par. 8).

jest uzywanie $widra o puszce 50 cm dlugosci.
Przy wkladaniu rynienki do puszki nalezy uwa-
za¢ na prawidlowe umieszczenie jej gornym kon-
cem ku gérze puszki.

Zalgcznik Nr. 3 (do Dzialu B, par. 8).

Znaki stosowane w szkicach rysunkowych, po-
dawanych w ,Dzienniku sondowan':

rhr_*jhrhrh Torfowisko wysokie

o

e o o < Torfowisko przejéciowe

= =
P ¢ o o

MR Torfowisko niskie

L e

[
(e rh orh Torfowisko u géry wysokie, w dole niskie
B yrEscels

S r_i SrHS Torfowisko u géry niskie, w dole wysokie

Dxiennik sondowahpn

Uwaga: 1) znaki linij poprzecznych podaje si¢ cyframi rzymskiemi, a numery punktéw sondowarn — arabskiemi;

2) wszystkie wymiary w m;
3) format papieru: 210297 (A4).
Odleglo$¢ miedzy punktami
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Znn.cki l‘h;‘?f'[;’(:":'r;‘e:b okladu wieuc}rl‘ ’ 'w’;"w:" ;l";;;“_'er“"wY ’ “‘(l;":‘l;il::‘yih ' rodlinnosci

sondowaaia cilkowih picy | “llnlléllol:z:g.y l(wlyo::imu- ’ d:w:;lyvz':i i poi podloza l tywej Uwagi

i Lt 2 W 1 ® ) Nl
a b ¢ B A N SR RN DT h q i | j
" 1 |
Zalqcznik Nr. 4 (do Dzialu B, par. 10).
Uproszczona skala Wallgrena
A . sk i 18 L A L et b e
Znak Stopien rozkladu Resztki roélin e Sciskana w rece masa
| ilodgé¢ } barwa
A Silnie rozlozony Nie odréznia si¢ golem | Brak — Przechodzi migedzy pal-
s Pl NG L R S s i | cami_brudzac

AB Dobrze rozlozony Tylko niektére rozréznia | Slady Ciemno- Przechodzi nie brudzac

e I N Ak sig | brunatna CAY PR SR it Tty

B Mato rozlozony Widoczne Niewiele Brunatna Prawie nie przechodzi;

do jasno po éciénieciu— powierz-
o ol 20 H e ST Wil ot brunatnej chnia chropowata

=BG Zle rozlozony | Dobrze widoczne | Sporo Zstta | Przechodzi bardzo malo

C Nierozlozony Zupelnie widoczne Duzo Prawie bez- Nie przechodzi

barwna
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Zalqcznik Nr. 5 (do Dzialu B par. 10)

Okreslanie na oko
pochodzenia roslinnego masy toriowej.

Przy okreslaniu skladu botanicznego torfu na
oko nalezy zwraca¢ uwage na barwe $wiezo wy-
dobytego torfu, na szybkos¢ jego ciemnienia, na
strukture, na stopieri rozkladu i stopiern wilgot-
nosci.

Nierozlozony
torf torfowcowy
(mchowy,
Sphagnetum)

Torf z mchow galazkowych
(mszysty, Hypnetum)

Torf torfowcowy sklada sie glownie z
resztek mchow torfowcow; strukture ma wiékni-
sta, barwe od jasno-zéltej do ciemno-bronzowej, na
powietrzu ciemnieje powoli. Torf ten ma czesto
domieszki welnianki; jezeli jest ich mniej niz 15%,
nazywa sie torfowcowym (mchowym), jezeli wie-
cej— welniankowo-torfowcowvm. Précz welnian-
ki, bywaja domieszki bagnicy, czasem czgsci

ewna.

Torf drzewny sklada si¢ z czesci drewna i
kory olchy, brzozy, sosny, $wierka i wierzby; torf

Torf trzcinowy
(Phragmitetum)

ten latwo si¢ kruszy, zawiera czesto widoczne ka-
walki drewna lub kory; zwlaszcza tatwo rozpozna-
walna i dlugo nierozkladajgca sie jest kora brzozy.

Swiezy torf turzycowy ma barwe buro-ru-
da, na powietrzu szybko ciemnieje. W bardziej roz-
torfie

fozonym — ciemnym

widoczne sg jasne
resztki korzonkow.

Torf
welniankowy
(Eriophoretum)

Torf drzewny
(Arboretetum)

Swiezy torf trzcinowy ma barwe 26lta; na
powietrzu ciemnieje i stopniowo przechodzi w
czarng. Torf ten jest grubowléknisty, czesto za-
wiera splaszczone blyszczgce korzenie; jest sliski,
miegkki, czasem z zapachem siarkowodoru.

Torf z mchéw gatazkowych (mszysty)
na strukture drobng, lekko-wléknista, w przeto-
mie blyszczaca, na powietrzu szybko czernieje.

Torf skrzypowy jest czarny, $cisty, trudno
rozkladajacy si¢, zawiera charakterystyczne czar-
ne zdzbta (zabkowane w kolankach).

A it iy kit o b
Zalgcznik Nr. 6 (do Dzialu B, par. 11).
Dxiennik pobierania prébek torfowych
Miatezodé RIRSE i 3
Znak linji { Stopien ra ,.
Nr. Data ’ po';)rnc:lici | Ghb"‘“}“ rozkll?lz '!orhl } dolnei Sklad Wycifnigta
probki pobrania ‘ i Nr. punktu | pobrania w % b warstw t ) rodlinnodei woda U :
sondowan robki | g Wallgrena | wierzehnicy|yamulonych I:Imul:lt):!i tywej wagi
a b ' c W | i d e [ - h 1 i k
| |
|
! |
i
|
| | |
| |
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Zalgcznik Nr. 7 (do Dzialu B, par. 15).

Zestawienie

Pozycje Wyszczegolnienie DB adia i ars
naturalnym
1 (0)0 7 1 S vt i R bl | s SRR Y
2 0] 1 17\ dr P I T el Ve Tt e S SRS e B 1
3 Stosunek obszaréw réznych pokla-
4 RO, 0 s ham i i vt S SR NG
Liczba punktéw sondowan X !
5 Suma catkowitych miazszosci w
punktach sondowan . . . . m
6 rednia miazszoéé catkowitej suro-
wej masy torfowej (5:4). . . m
7 Suma migzszoéci surowej masy
zdatnej do uzytku w punktach
sondowan (4) Sy, W by
8 rednia migzszoé¢ surowej masy

zdatnej do uzytku (7:4) .. . . m |
9 Zasoby caltkowitej surowej - masy ‘

tOrfOWe] (23¢0) o e e T e LA
10 Stosunek tych zasob6éw w pokladach

o r6znej migzszosci (p. 9) . . %
11 Zasoby surowej masy torfowej zdat-

nej do uzytku (2x8) m?

12 Stosunek tych zasobéw w pokla-
dach réznej migzszoéei (p. 11) . %
13 Zasoby masy torfowej zdatnej do
uzytku o wilgotnoéei 25% . . t
14 Stosunek tych zasob6w w pokla-
dach réznej migzszoéci (p. 13) . %

SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEN

PREZYDJUM PKEn

Protokél posiedzenia z dnia 25 stycznia 1936 r.

Obecni pp.: L. Tolloczko, przewodniczacy, K. Siwicki, wi-
ceprzewodniczacy, B. Stefanowski, sekretarz generalny, T.

Czaplicki, Cz. Mikulski, B. Pikusa i M. Rybezynski.

Nieobecnos$é¢ usprawiedliwili pp.: St. Kruszewski, Z. Raj-
decki i J. Wojcicki.

1. Protokél poprzedniego posiedzenia odczytano i za-
twierdzono. W zwigzku ze sprawami poruszonemi w pro-
tokole okazalo sie, iz badan torfu w gazowni obecnie nie
mozna zaczaé, gdyZz nie mozna wywiezé z torfowiska no-
wego zapasu torfu wobec tego, Ze niema mrozéw, co za$
do materjaléw do monografji wegla, to nie udalo sie¢ za-
trzymaé na stale w Warszawie akt Urzedu Gérniczego,
wobec czego robi sie z nich wyciagi dla monogralfji.

2. Sprawozdanie z prac przygotowawczych do Kongresu
w Waszyngtonie.

Zgodnie z uchwalonym poprzednio wnioskiem, przysta-
piono do opracowania referatébw na ten Kongres, wigc
zwrécono sie do p. dyr. Gorkiewicza z prosba o udzielenie
referatu o wynikach prac wedl. nowej metody wydobycia
wegla, dane o metodach wydobycia ropy da p. dyr. Pa-
raszczak, p. inz. Wéjcicki opracowuje sprawe wyzyskani-
gazu ziemnego, wreszcie p. Siwicki — przygotowuje referat
0 gosgodarce elektrycznej, lecz brak statystyki powstrzy

muje bieg tej pracy. P. dyr. Siwicki oéwiadcza, iz w 2 ty-
godnie po uzyskaniu danych statystycznych - referat
ukoriczy.

3. Delegacja na Konferencje w Waszyngtonie. W zwigz-
ku z pismem MSZ skierowanem do M. P. i H. o wyborze
delegatow oficjalnych na ten Kongres, przeprowadzono
dyskusje na ten temat i w jej wyniku ustalono nast. liste
kandydatow na delegatéw: dyr. inz. L. Tolloczko, inz.
K. Siwicki, prof. dr. B. Stefanowski, inz T. Czaplicki
i inz, Cz. Mikulski.

4., Wydawnictwo jubileuszowe PKEn.

Caloéé bedzie sie
skladala z dwoéch czeécei:

1) historycznej i organizacyjnej,

Wydawea: STOW. INZ, MECH, POLSKICH

Cale torfowisko,
poklady ponad

danych
W tem poklady w ;(anirc naturalnym |
plytkie §rednie glebokie Uwagi
0,5 do 1 m 1—3 m ponad 3 m
% . i
{
|
| | |
1 \
| |
i
‘ |
1
|
|
|
| !
{ ||
{ :
Ay
obejmujacej statuty — miedzynarodowy i polski — oraz

sprawozdanie z prac wykonanych w ub. 10-leciu; 2) no-
wego ujecia zasobow energetycznych Polski, przyczem
czeéé .druga bedzie praca zbiorowa pp.: Czarnockiego, Raj-
deckiego, Turczynowicza, Rybczynskiego, Siwickiego, Tol-
winskiego i Wéjcickiego.

Na wniosek p. ptk. Pikusy postanowiono — poza egzem-
plarzami wydawnictwa, obejmujacemi obie czesci — wydaé
cze$é nakladu w egzemplarzach zloZonych z samej tylko
czesci drugiej.

5. Prace Komisji Paliwa stalego. Otrzymano list prz
wodniczacego Komisji, p. inz. Z. Rajdeckiego, w ktérym
autor, zawiadamiajac o niemoznosci udzialu w zebraniuy,
zaznacza, iz opracowal referat o przechowywaniu wegla.
Uchwalono, by referat ten przestaé¢ do czlonkéw Komisji
paliwa stalego i — po przeprowadzeniu dyskusji — wydru-
kowaé go w ,Sprawozdaniach i Pracach PKEn". Co si¢
tyczy monografji wegla brunatnego, to wedlug informacyj,
udzielonych przez p. prof. Makowskiego, za 2—3 tygodnie
bedzie gotowa mapa, obejmujaca obszary nast: Bydgoszcz,
Bosko, Koronowo, Sierakéw, Wloctawek (ktéry to obszar
opracowuje p. prof. Lewicki). Informacje te przyjeto do
wiadomoéci.

6. Sprawy biezace: a) Postanowiono poprosi¢ p. prof.
Pilata o referat na tegoroczne zebranie plenarne na temat
wytwarzania benzyny syntetycznej. P. inz. Siwicki propo-
nuje przygotowaé nadto (jako rezerwe) referat o stosunku
elektryfikacji do gazyfikacji kraju.

b) P. prof. Stefanowski zwrécil uwage, iz staje sig
pilnem opracowanie materjaléw do bibljografji energetycz-
nej za ub. rok.

¢) Przyjeto do wiadomoéci, i% otrzymano juZ do ostat-
niej korekty 2 pierwsze arkusze ksiazki o elektryfikacji rol-
nictwa.

d) Odezytano i przyjeto do wiadomodei list p. dyr. I. Dg-
browskiego z zawiadomieniem o rezygnacji z przewodnic-
twa w Komisji ciepla dopadkowego.

e) Odczytano list p. prof. Kulczydskiego w sprawie
przestanej mu odbitki instrukeji torfowej, wyrazajacy kry-
tyczny poglad na jej ujecie.

List odestano do rozwazenia do Podkomisji Torfowej.
Na tem posiedzenie zakoriczono. '

Redaktor odp. Ini. CZESLAW MIKULSKI, SIMP

Sp. Ake. Zakl. Graf. .Drukarnia Polske®, Warszawa, Szpitalna 12, telefony: 272.06, 587.98, w dzieriawie Spétki Wydawnicze] Czasooism Sp. z o. o.
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