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DAWNIEJ ,MECHANIK® '

Wiot olbrzymiego tunelu aerodynamicznego, zbudowanego w Langley Field
(St. Zjedn.), pozwalajacego na badanie ptatowcéw w wielkosci rzeczywistej.
Dwéch ludzi, widocznych na zdjeciv, daje pojecie o rozmiarach urzqdzenia.

RGAN STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

ROK 1935 Nr. 8



RLE :
MEIC Gl??l“ ROK 1935

PANSTWOWE

WYTWORNIE UZBROJENIA

FABRYKA SPRAWDZIANOW
WARSZAWA

Plytki wzorcowe

oraz wszelkie przyrzady i narzedzia pomocnicze do
plytek wykonane wg. PNW z dokladnosciq do 0,0002 mm.
M100—A komplet 103 szt
M100—B = 76 szt.
M100-C £ 47 szt
i inne

WYLACZNE PRZEDSTAWICIELSTWO NA SPRZEDAZ NARZEDZI POMIAROWYCH

«Be-Te-Ha” — BIURO TECHNICZNO-HANDLOWE i SKEAD MASZYN
WARSZAWA, PLAC TRZECH KRZYZY 8.
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Nowe prady w budowie obrabiarek na tle wystawy londynskiej™

Inz. J. Piotrowski, SIMP, Warszawa

Nowoczesne prady konstrukcyjne w budowie tokarek, tokarek rewolwerowych, karuzelowych, wiertarek.—

Zasadnicze cechy nowoczesnych frezarek

— Maszyny do wyrobu két zebatych. — Szlifierki. — Stru-

garki i diutownice. — Maszyny do obrébki narzedzi. — Rézne maszyny: przeciggarka, maszyna do po-
lerowania cylindréw silnikéw samochodowych i lotniczych. — Koniecznoéé postepu w budowie obrabia-

rek w Polsce.

AKO ilustracje pradéw konstrukcyjnych

w budowie obrabiarek, zcbrazowanych w

pierwszej czesci niniejszego artykulu, mozna
tu przytoczy¢ niektére z wystawionych maszyn,
najbardziej typowych z kazdej dziedziny obrabia-
rek:

Tokarki. Najbardziej zwracaly uwage
zwiedzajacych typy tokarek t. zw. ,produkcyj-
nych” i ,,wielonozowych™, przystosowanych do spe-
cjalnych robét o charakterze masowym. Niektére
z tych tokarek byly specjalnie przystosowane do

Bross. Ltd. (rys. 3 na str. 142) i nakoniec wielosu-
portows tokarke ,,Maxicut” Drummond Bross. Ltd.
(rys. 16). Widzimy w tym szeregu, jak w zaleznosci
od przeznaczenia maszyny zmienia sie jej konstruk-
cja i ztozonos$é mechanizméw.

Interesujace byly tokarki wysoce szybkobiezne,

.przewaznie z posuwami hydraulicznemi, z liczba

obrotéw wrzeciona do 1200, 2500 lub nawet do
6000 na minute. Wyréznialy sie znane juz z po-
przednich wystaw tokark: niemieckie t. zw.

I'liesspanndrehbank’” i tokarka f. Hollbrook,

Rys. 16. Wielosuportowa wysoce szybkobiezna tokarka ,,Maxicut” f-my Drummond Bross, Ltd.

obrébki lekkich stopéw i do uzywania narzedzi
z twardych stopéw lub djamentéw. Charaktery-
styczne cechy ich napedu i posuwéw podane sg w
pierwszej cze$ci niniejszego artykutu. Na wysta-
wie mozna bylo widzie¢ calg game tych maszyn,
od najprostszych az do najbardziej skomplikowa-
nych. W skrécie gama ta moze byé reprezento-
wana przez: tokarke Charles Churchill (rys. 1 na
str. 141 zesz. 5), tokarke B. S. A. Tools Ltd. (rys.
2 na str. 142), tokarke ,Skimax” Drummond

*)  Dokoriczenie do str. 148, w zesz. 5 z r. b.

pokazana na rys. 30, str. 130, zesz. 4, w artykule
inz. W. Jatowieckiego. Ta ostatnia maszyna do-
brze charakteryzuje styl nowoczesnej tokarki wy-
soce szybkobieznej.

Nie znaczy to, zeby tego rodzaju tokarki wy-
parly z uzycia tokarki zwykle szybkobiezne typu
uniwersalnego, nieraz o bardzo wymyslnej i dro-
giej konstrukcji. Duze narzedziownie, warsztaty
remontowe przy duzych i skomplikowanych insta-
lacjach, jak réwniez wytwoérnie nie mogace stoso-
waé masowej produkcji uzywaly i uzywaé beda
tokarek typu uniwersalnego. Na’'rys. 17 wskazana
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jest typowa angielska tokarka uniwersalna f-my
Lang, a na rys. 18 — tokarka narzedziowa f-my
Pratt & Whitney. Predkosci tych maszyn sa bar-
dzo umiarkowane.

duzych predkosci te same tokarki budowane sa
ze skrzynka predkosci wbudowana w noge, zeby
unikna¢ drgania glowicy. W tokarkach rewolwe.
rowych zwyklych rozrzad odbywa sie zapomoca

e .

Tokarki rewolwerowe. Najwieksze bo-
gactwo typoéw tokarek rewolwerowych daly dwie
firmy angielskie: Alfred Herbert Ltd., Coventry
i H W. Ward & Co. Ltd., Birmingham, ktére
obejmuja caloksztalt tej dziedziny wytworczosci.
Jest ciekawe, ze tak te firmy, jak i wszystkie inne
angielskie, buduja tokarki rewolwerowe wylacz-
nie o pionowej osi obrotu suportu rewolwerowego.
Tokarek rewolwerowych angielskich z pozioma
osia obrotowa na wzér niemieckich ,Pittler” lub
wHasse"” na wystawie wcale nie bylo.

Tokarki Herbert'a i ,,Ward'a” budowane sa
w kilku wymiarach, a pozatem kazdy wymiar ma
szereg odmian, przedewszystkiem ujawniajacych
si¢ w konstrukcji glowicy i napedu do niej i w
konstrukcji posuwéw. Sa tokarki ze skrzynka
predkosci wbudowana w glowice, dla bardzo zas

Rys. 18. Tokarka narzedziowa wytworni Pratt & Whitney,
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Rys. 17.
Typowa angielska tokarka uniwersalna
f-my Lang.

N\ bt

dZwigni, w specjalnych, calkowicie zelektryfiko-
wanych — zapomoca zmiany liczby obrotéw silni-
ka. Uniwersalne tokarki rewolwerowe posiadaja
rozrzad ,,preoptive”, opisany na str. 146, zesz. 5,
ktory stanowil wielka atrakcje wystawy. Druga
bardzo charakterystyczna {okarka rewolwerowa
f-my Herbert jest pokazana na rys. 27, na str. 130,
zesz. 4, w artykule inz. W. Jalowieckiego. Tego
ostatniego typu tokarki budowane sa w 2-ch wiel-
kosciach: dla pretéow do %" przy liczbie obrotéw
wrzeciona n = 57 do 4020 na min i dla pretéw
do »" przy liczbie obrotéw wrzeciona n = 46 do
3090 na min. Rewolweréwki niewiele wieksze od
tych maszyn, lecz przeznaczone do robét w tarczy,
juz maja znacznie mniejsze predkosci, mianowi-
cie n=46 do 776 obr/min i n=230 do 511 obr.
na min. Przyklad olbrzymiej tokarki rewolwero-
wej f-my Herbert wskazany jest
na rys. 19.

Szereg rewolwerek na wysta-
wie posiadat dla szybkiego umo-
cowania obrabianego przedmiotu
zaciski pneumatyczne, ktoéreznaj-
duja coraz wieksze rozpowszech-
nienie w budowie obrabiarek. Za-
cisk taki widoczny jest na rys.
27, na str. 130, zesz. 4.

Automaty tokarskie
Wystawa w Olympji byla wy-
jatkowo bogato obestana w autoj
maty. Wszystko, co w §wiatowe]
produkcji automaléw bylo naj-
wybitniejsze, znalazto swéj wy-
raz na wystawie. Scharakteryzo-
wanie tej produkcji wymagatoby
osobnej monografji. Nalezy wiec
tylko zwrécié uwage, iz byla re-
prezentowana duza ilosé auto-
matéw o wrzecionach pionowych
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i ze duza uwaga byla zwrécona na usuwanie
wioréw.

W uzupelnieniu danych artykulu inz. W. Jalo-
wieckiego na str. 91 i 92, zesz. 3 i automatu Chur-

raz automatami lub pétautomatami, wykonywaja-
cemi najbardziej skomplikowane otwory. Naped
kgidego wrzeciona od osobnego whudowanego w
nie silnika elektrycznego ulatwia kombinacje kil-

Rys. 19. Olbrzymia tokarka rewolwerowa (do $rednic 33” i pretéw 711”) f-my A. Herbert, Coventry.

chill-Conomatic na str. 147, zesz. 5, mozna wska-
zaé jeszcze pare charakterystycznych typéw, np.
automat f-my Bullard na rys. 20 i angielskie na-
¢ladownictwo amerykanskiego automatu Brown
& Sharpe w wykonaniu f-my B. S. A. na rys. 21.
Niemiecka odmiana tego automatu znana jest pod
nazwa ,Index"’.

Tokarki karuzelowe. I w tych ma-
szynach ujawnilo sie dazenie do stworzenia ty-
péw, ktéreby nadawaly sie do bardzo duzych
szybkosci, potrzebnych przy obrébce lekkich sto-
pPéw nowoczesnemi narzedziami, a jednoczes$nie
dawaly jaknajgltadsza powierzchnie obrébki. I te
maszyny budowane sa réwniez w dwéch odmia-
nach: do mniejszych predkosci i do wiekszych.
Na wyréznienie zastuguje tokarka karuzelowa f-my
Richards, wysoce szybkobiezna, o charaktery-
stycznych masywnych ksztalttach, odmiennych od
dotychczas stosowanych. Maszyna ta jest budo-
wana w kilku wymiarach i kazdy z nich — w 2-ch
odmianach: normalnej i przyspieszonej. Ponizej
podane sg ich liczby obrotéow:

Srednica toczenia 30" — n = 4,25 do 84 obr./min—wyk norm.

» » » —n—65 do130 » » Przysp.
» » 36"—n- 35 do 70 ” , norm.
» » » —n—6 do120 ,, » Pprzysp.
» » 48 —n =23 do 466 , Tnorm,
» = », —n—394do 803 » Pprzysp.

Wiertarki, Wiertarki zdobywaja sobie co-
raz wieksze zastosowanie przy wykonywaniu sze-
regu nawet skomplikowanych prac przy masowej
fabrykacji. Dzis wiertarka nie jest maszyna wy-
tacznie do wiercenia zwyklych gladkich otworéw.
Przy zastosowaniu aulomatycznych  posuwéw
z samowylaczeniem i automatycznym rozrzadem,
Przy uzyciu w jednym szeregu kilku wiertarek,
réwnolegle postawionych lub pod dowolnym ka-
tem do siebie, przez zaopatrzenie ich w specjalne
stoly, w automatyczne podajniki, uchwyty, wier-
tniki i t. p. wiertarki lub ich zespoly staja sie nie-

ku wiertarek, ustawionych pod rozmaitemi kata-
mi i w rozmaitych ptaszczyznach do wiercenia
szeregu otworéw w przedmiocie z kilku stron je-
dnoczesnie. Oprocz kombinacji kilku wiertarek
stosowane sa réwniez pojedyricze wiertarki, lecz
wielowrzecionowe, ktérych wrzeciona pracuja je-
dnoczesénie i ze wspdlnym posuwem, lecz ktérych

Rys. 20.

Automat pionowy wytwérni Bullard.

osie moga byé dowolnie rozstawiane w zaleznosci
od pozadanego rozstawienia osi wierconych otwo-
réw. Lozyska kulkowe sa tu nader szeroko stoso-
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wane. Firmy ,Archdale” i ,A.
Herbert” daty olbrzymi asorty-
ment tego rodzaju wiertarek.
Najbardziej charakterystyczne
wertark: widoczne sa na rys. 6
i 7, na str 143, zesz. 5. Wiertar-
ka szybkobiezna A. Herberta o
liczbie obrotéw 80000 opisana
jest na str. 130, zesz 4.
Wiertarki promieniowe naj-
wiekszych  firm  angielskich
Archdale” i , Asquith” sg dal-
szym etapem rozwoju zelektry-
fikowanych wiertarek promienio-
wych, zapoczatkowanych przez
typ niemiecki ,Raboma”. %a-
twos¢ obstugi, lekkosé wszyst-
kich ruchéw i wydajnosé tych
maszyn sg na najwyzszym po-
ziomie. Na rys 22 jest pokazana
wiertarka promieniowa firmy
Asquith, w ktérej uwydatniaja
sie charakterystyczne cechy naj-
nowozytniejszych wiertarek pro-
mieniowych. Interesujagcym me-
chanizmem jest tu t. zw. automa-
tyczny  ,selektor”  posuwéw,
umieszczony na suporcie Po na-
stawieniu wskazéwek selektora
na cyfre, wyrazajaca $rednice
wiercenia, 1 wskaznik, oznacza-

ROK 1935

Rys 21. Automat tokarski typu f-my Brown & Sharpe
w wykonamu wytwérni B S, A, Birmingham.

jacy gatunek wierconego materjatu, wiertarka auto-
{natycznie sie nastawia na wlasciwg liczbe obrotéw
i posuwéw.

Frezarki Trudno w krétkim artykule zo-
brazowaé olbrzymia ilosé typéw frezarek poka-
zanych na wystawie. Mozna tylko podkresli¢ ich
zasadnicze cechy. Cechuje je duza rozmaitosé
liczb obrotéw i posuwéw oraz dazenie do jaknaj-
szybszego ich przetagczania w biegu maszyny
Rozrzad zcentralizowany jest prawie powszech-
nie stosowany, przyczem spotyka si¢ tez rozrzad
hydrauliczny. W wielu tez frezarkach zastosowa-
ny zostal posuw hydrauliczny. Szczegély
napedu, posuwéw i rozrzad scharakteryzo-
wane s3 w pierwszej czesci niniejszego
artykutu. Tam tez pokazana jest charakte-
rystyczna frezarka uniwersalna na rys. 10,
na str. 145, zesz. 5.

Silna charakterystyczna frezarka pozio-
ma typ Cincinnati w angielskiem wykonaniu
f. Charles Churchill podana jest na rys. 23.
Zwraca tam uwage przyrzad do pionowego
i ukosnego frezowania, ktérego wrzeciono
nie jest napedzane od poziomego wrzeciona
maszyny, lecz ma swéj niezalezny naped o
silnika elektrycznego, umieszczonego na
wysuwnem ramieniu frezarki.

Oczywiscie, wszystkie ostatnio ukazujace
sie¢ na wystawach mechanizmy posuwéw,

Rys. 22 Wiertarka promieniowa firmy Asquith
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umozliwiajace przyspieszone posuwy stolu
w przerwach pomiedzy frezowaniem jednej
powierzchni a nastepnej, automatyczne
przy$pieszone cofanie stotu z automatycz-
nem opuszczaniem sie na dét i t. p., spoty-
kaly sie w wielu frezarkach.
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Rys. 23. Charakterystyczna fiezarka typ Cincinnat:
f-my Ch Churchill.

Wytaczarki Na wystawie najpowazniej
przedstawiaiy sie wytaczarki f-my ,,Asquith”
i ,Richards”. Osobliwie maszyny tej ostatniej
firmy sa charakterystyczne dla angielskiej pro-

dukeji. Firma ta buduje wysoce nowozytne i mo-

Rys.

25, Silna frezarka ,,Gleason”

do s$rutowania zeboéw
kot stozkowych z hydrauliczna obstuga.

cne wytaczarki w dwéch odmianach: jedna —
tylko z automatycznym posuwem stotu, stosowa-
nym specjalnie w tych wypadkach, gdzie zalezy

na uniemozliwieniu stozkowatosci wytaczanego
otworu, i druga — z automatycznym posuwem
réwniez samego wrzeciona. Pierwsza jest uwi-

doczniona na rys. 40, druga — na rys. 41.

Rys 24. Dlutownica do wyrobu két zebatych nozami
o ksztaltach zebatek

Maszyny do wyrobu két zebatych.
Wszystko co jest w tej dziedzinie nowego, czy to
w wykonaniu angielskich fabryk, czy tez amery-
kanskich, niemieckich lub szwajcarskich, bylo na
wystawie w Olympji reprezentowane.

Pomijajac znane z poprzed-
nich wystaw w Niemczech ma-
szyny, nalezy zwrécié uwage na
nastepujace nowe typy maszyn.

F. ,I. Parkinson' buduje ma-
szyny dlutownice do kol zeba-
tych czotowych, s$rubowych i
daszkowych, pracujace zapomo-
ca nozy o ksztaltach zebatek.
System pracy odpowiada mniej
wiecej zasadom stosowanym w
dtutownicach Maag'a, lecz w in-
nym ukltadzie. Jedna z maszyn
typu podwdjnego, przystosowa-
na do wyrobu két daszkowych,
jest podana na rys. 24.

Do $rutowania zebéw két stoz-
kowych byta demonstrowana po-
tezna frezarka ,,Gleason” z hy-
drauliczng obstuga, pokazana na
rys. 25. Wywotywata wielkie za-
interesowanie réwniez maszyna
tejze firmy, pokazana na rys. 26,
pod nazwg ,,completing genera-
tor”, ktéra posiada w obrébce
odrazu 4 zalozone kota zebate
stozkowe, z ktérych jedno sie
§rutuje, inne wykonicza, a na-
stepne sa w tym czasie zaktada-
ne lub zdejmowane. Na rys. 27
jest pokazana szlifierka Gleason,
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przeznaczona do szlifowania zahartowanych kot ze-
batych stozkowych o tukowych zebach. Maszyna ta
wywolywala wielkie zainteresowanie.

Rys. 26. Maszyna do obrobki i szlilowania két zebatych
.Gleason", na ktora zaklada si¢ réwnoczesénie 4 kota zebate.

Rys. 27. Szhfierka Gleason do zahartowanych stozkowych

kot zebatych o ze¢bach tukowych.

Rys. 28, Szlifierka do két zebatych f-my The Gear Grinding Co. Lid,
obrabiajgcemi

szlifujaca ksztaltowemi tarczami,
odrazu caly wrab zeba.
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Aktualna dzi§ bardzo sprawa szlifowania ket
zebatych znalazta w Anglji wyraz w budowie szli-
fierek do kot zebatych syst. ,,Orcutt" wykonywa-
nych przez firme ,,The Gear Grinding Co. Ltd*
i pokazanych na rys. 28. Jest to szlifierka, pracu-
jaca zapomoca ksztattowych tarcz szmerglowych,
obrabiajacych odrazu obydwa boki i spéd wrebu
kota zebatego. Ksztalt samych tarcz szmerglo-
wych w czasie pracy jest stale regulowany zapo-
mocg trzech djamentdéw, jak na rys. 28, prowadzo-

Rys. 29. Tarcza szmerglowa szlilierk: z rys. 28.

nych przez krzywki, ktére winny byé wyrysowane
i wykonane dla kazdej pary kot zebatych. Ma-
szyna ta jest niezmiernie wydajna i zdaje sie dos¢
dokladna, prawdopodobnie jednak moze znalei¢
pelne zastosowanie tylko przy masowej produkcji
kot zebatych ze wzgledu na pewna trudnosé
przejscia od obrébki jednego ksztattu zeba do in-
nego. Z tego powodu mozna sadzié, ze nadaje sie
ona przedewszystkiem do przemystu samochodo-
wego. Na wystawie jednak twierdzono, ze korzy-
sta z niej i angielski przemysl obrabiarkowy, praw-

Rys. 30. Docieraczka kol zgbatych
wytw. Michigan Tool Co.
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Rys. 31. Maszyna do wykonczania czolowych
i srubowych kot zebatych nowa metoda.

dopodobnie w tych wypadkach, gdzie te same ko-
ta zebate czesto sie powtarzaja. Byly wystawione
tez szlifierki innych firm, jak ,Maag”, ,Pratt
& Whitney", lecz mozna je tu pomina¢, jako juz
powszechnie znane.

Oprécz szlifierek, w dalszym ciagu sa chetnie
uzywane do wykoriczania két zebatych t. zw. ,,do-
cieraczki’. Maszyna taka o charakterze precyzyj-
nym i wydajnym f-my Michigan Tool Co. jest
wskazana na rys. 30.

Wielkie zainteresowanie wzbudzita maszyna do
wykoriczania két czotowych i srubowych pokazana
na rys. 31, pracujaca na odrebnych zasadach od
docieraczek. Narzedziem wykorniczajacem zeby
jest tu zebatka, ktorej zeby
skladajg sie z ostrzy, przypo-
minajacych ostrza przeciaga-
czy. Zachodzi tu wiec fak-
tycznie zjawisko skrawania
przy zachowaniu zasady pra-
cy obwiedniowej. Podobno do-
kladnosé¢ profilu wykonczo-
nych zebéw siega 0,005 mm;
jedna zebatka moze by¢
ostrzona podobno 20 do 25 ra-
zy, a pomiedzy ostrzeniami
moze wykonaé po ca 8000
sztuk két, co razem daje oko-
fo 160 000 sztuk kot na jedng
zebatke. Oczywiscie, chodzi
tu o masowa fabrykacje kot
o $rednicy 50 do 200 mm.

Szlifierki. Szczegéto-
wo opisaé¢ wszystkie postepy
w  konstrukcji  szlifierek,
ujawnione w maszynach na
wystawie, niema najmniejszej
mozliwosci. Nalezy ograni-
czy¢ si¢ tylko do wzmianek.

zereg szlifierek opisuje inz.
W. Jatowiecki na str. 92—96,
zesz. 3.

Rys. 32. Szlifierka z automatycznem mierzeniem obrobio-
nych przedmiotéw podlug wskazanej toleranciji.

Jako zasadnicze cechy szlifierek na wystawie
nalezy wskazaé: unikanie lozysk kulkowych dla
wrzecion, stosowanie chetne posuwéw hydraulicz-
nych, a w niektérych typach automatycznego mie-
tzenia obrobionych przedmiotow podiug wskaza-
nej tolerancji, po ktérej osiagnieciu szlifowanie
automatycznie sig przerywa. Jedna z maszyn
z automatycznem mierzeniem jest pokazana na rys.
32. Typowe tozyska z hydraulicznym dociskiem
panewek wskazane sa na rys. 13, na str. 95, zesz. 3.
Do wykonywania tak charakterystycznych dla
najnowoczeéniejszych  obrabiarek  hartowanych
wieloztobkowych waltkéw do przesuwanych kot
zebatych kilka firm opracowalo specjalne obra-

THE CHURCHILL
MACHINE TCOLC°L®
MANCHESTER ERGLAND

Rys. 33. S:zlifierka [-my The Churchill Machine Tool Co. Ltd.
do obrobki hartowanych wieloztobkowych watkéw.
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Rys. 35. Polautomatyczna maszyna do obrébk:
6 wiertel odrazu.

biarki, z ktérych jedna f Churchill zobrazo-
wana jest na rys. 33, a sam proces obrébki
— na szkicu rys. 34.

Reprezentowane byly réwniez potezne
szlifierki do masowej obrébki zgrubnej roz-
maitych odlewéw, odkuwek i t. p. w rodza-
ju niemieckich ,Diskus”, Wystawita je fir-
ma Gardner Na rys. 42 pokazano szlifierke
do blokéw, na rys. 43 — do drobnych czesci
samochodéw.

Strugarki podluzne, po-
przeczne i dtutownice. Cala nie-
mal produkcja tych maszyn jest skoncen-
trowana w firmie ,,The Butler Machine
Tool Co”. Daje ona szereg najrézniejszych
maszyn tego typu, solidnie skonstruowa-
nych. Sensacje wywotata strugarka podtuz-
na o predkosci skrawania do 100 m/min.
Naped stolu — zapomocy zebatki 1 §limaka
na ukosnie ustawionym wale napedowym.
Rozrzad elektryczny. Jedna ze strugarek
pokazana jest na rys, 8, str. 144, zesz 5.

Maszyny do obrébki narze-
dzi. Maszyny te przewaznie sa projekto-
wane i wykonywane przez najwieksze fa-
bryki narzedzi, niejednokrotnie sa bardzo
specjalne i wydajne, najczesciej jednak nie
ukazuja sie na rynkach maszynowych i sa
uwazane niemal za tajemnice techniczna.
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Rys. 37. Ostrzarka
do gwintownikéw

ROK 1935

Rys. 36 Potautomatyczna frezarka do frezowania rowkow
spiralnych w 3-ch rozwiertakach.

Na Targach Lipskich ukazywaly sie specjalne
maszyny do wyrobu gwintownikéw i narzynek.
Wystawa w Olympji data obecnie réwniez szereg
wysoce specjalnych maszyn do wyrobu wiertet
i rozwiertakéw. Nieklére najbardziej charaktery-
styczne pokazane sg na nastepujacych rysunkach.
Na rys. 35 uwidoczniona jest pétautomatyczna
maszyna, na ktérej odrazu umocowanych jest 6
wiertet. W 2-ch miejscach obrabiane sa rowki,
w 2-ch tyly krawedzi, a w 2-ch odbywa sie, w cza-
sie obréobki wymienionych 4-ch wiertel, — zdejmo-
wanie i zakladanie nowych. Na rys. 36 pokazana

Rys. 38. Hydrauliczna |
przeciagarka ,Electraulic”.
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Rys. 39. Hydrauliczna maszyna do po-
lerowania cylindréw silnikéw samo-
chodowych 1 lotniczych.

Rys. 41, Wytaczarka wytw. Geo

Richards & Co. Ltd z automa-

tycznym posuwem stolu i wrze-
ciona.

jest specjalna potautomatyczna frezarka, zaopa-
trzona w potréjna podzielnice ze spiralnym posu-
wem do frezowania rowkéw spiralnych w 3-ch
rozwiertakach. Po wykonczeniu jednego rowka we
wszystkich trzech rozwiertakach, stél maszyny
automatycznie sie zatrzymuje, opuszcza wddl,

Rys. 40. Wytaczarka z automatycznym posuwem stolu

f-my Geo Richards & Co Ltd.

nastepnie sie cofa, podnosi do goéry, a w tym cza-
sie podzielnice automatycznie sie¢ pokrecily o je-
dna podziatke i nastepuje frezowanie nastepnego
rowka. Na rys. 37 widzimy specjalna ostrzarke do
gwintownikéw. Tych kilka przykladéw wskazuje,
jak dalece fabrykacja narzedzi moze i powinna
byé zautomatyzowana, zeby daé tanig produkcije.

Rézne maszyny. Nie wchodzac w ten
szeroki temat, wypadnie ograniczy¢ si¢ do paru

okazéw maszyn, charakterystycznych dla dzisiej-
szego kierunku budowy obrabiarek. Na rys. 38
wskazana jest hydrauliczna przeciggarka ,Elec-

———— . n——

Rys. 42. Olbrzymia szlifierka do blokéw na ogniotrwale wykladziny piecow przemystowych.
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traulic”, a na rys. 39 — hy-
drauliczna maszyna do pole-
rowania cylindréw silnikéw
samochodowych i lotniczych
(honing machine). Jest to
jeszcze jeden przyktad popu-
larnosci posuwu hydraulicz-
nego.

Krotkie uwagi niniejszego
artykulu prawdopodobnie
jednak chociaz w czesci od-
zwierciadlilty dzisiejszy po-
step w dziedzinie obrabiarek
i prawdopodobnie nasung
czytelnikom szereg refleksyj
co do koniecznosci podazania,
chociaz w najskromniejszych
rozmiarach, w tym samym
kierunku przez naszych wy-
tworcow, jak réwniez spo-
zywcéw obrabiarek, oczywi-
§cie liczac sie z warunkami
naszego przemystu, dla kté-
rego masowa produkcja jest
niemal obca.

Rys. 43 Szlifiertka do diobnych czesci samochodow.

Nouvelles tendances dans la construction
des machines-outils d'aprés I'Exposition de Londres

Résumé:

L'auteur donne un apergu des machines-outils présentées
a I'Exposition de Londres et souligne les progrés de leur
construction analysés d'une maniere détaillée dans l'article
précédant (Przegl. Mechan. 1935, Nr. 5).

Il s'occupe d'abord des lours, des lours revolvers el des
tours verticaux, décrit ens:ile les perceuses, les framseuses
et les machines a tailler les engrenages et a les reclihier.
A la fin il mentionne les machines pour la produclion des
outils et les machines diverses.

Wplyw zwalcowania na zimno na wlasnoéci mechaniczne
vlepszonych termicznie stopéw: alupolon, Y i RR59

oraz wplyw zwalcowania tych stopéw na te wlasnosci
po Péi“ieiszei obrébce iermicznei *) Prof. Dr. W. Loskiewicz 1 inz. metal. M. Klosowicz

Metoda badari. — Wyniki pomiaréw (wytrzymalosé, wydluienie, twardosé) w kierunku 1dwnoleglym do
walcowania 1 prostopadfym. — Kierunkowo$é wlasnosci mechanicznych i jey przyczyny. - Wplyw 0bidb-
ki lermicznej. — Whrioski.

LEPSZANIU termicznemu poddawalismy Tak obrobione termicznie blachy poddawano

odcinki blach o wymiarach podanych na

rys. 1. Nagrzewalismy je w piecu muflowym
z automatyczng regulacja temperatury, opisanym
w poprzednim artykule, do wlasciwej dla daacgo
stopu temperatury:

—| Alupolon

| v | rRs
Operacja | } 510°C. 05 g. | 510°C, 1 g | 520°C. 2 g.
W I Hattowar_lo Hartowano | Hartowano
l w wodzie w oleju w wodzie
5 1111 Sezonowano Wyzarzono Wyzarzono
4 doby przy przy 235°C przy 165°C
30 —35°C przez 1 g. przez 20 g.
5 1Y — Studz. w spok. Studzono
1 powietrzu w wodzie

‘) Poréwn art. tych samych autoréw w wPrzegl. Techn."
1934 r., zesz. 19, str, 592 — 598,
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walcowan‘u pomiedzy plytkami stalowemi w spo-
séb podany w poprzednim artykule.

Jak wynika z rys. 1, wyciglo plytki w ten spo-
s6b, aby walcujac slale réwnolegle do pierwolne-
go kierunku walcowania olrzymaé probki na rozer-
wanie réwnolegle do tego kierunku i prostopad}’e
do niego. Ksztalt i wymiary prébek na rozerwanie
podany jest na rys. 2, z klérego wida¢, ze sg to

probki podlug P S.Pl95*120' Rozrywanie wyko-

e e 130 - =

O ey ey M = B PR N
1 gQ’E' g H:E §
S 0 ~e
R §Bg a NG § g\ ;y‘%’“ﬂ\ﬁ R §'
Ry (| — ol ¥
QE 60 gg do :g g
5| = S 2 ' qJ 5
klerunek walcowama (o Lol DAV IO TTo 5 =

Rys. 1. Wymiary plytek poddawanych walcowaniu.
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nywano na maszynie Amslera na 500 kg, pomiary
twardosci — jak poprzednio (2,5/62,5/30).

E‘ é:
= 50 50

710

ey

‘Dx

Rys. 2. Wyglad i wymiary prébek na rozciaganie.

Wyniki pomiaréw wlasnosci mechanicznych ze-
brane sa w tabelach I — alupolon, Il — stop Y
i III — stop RR 59 oraz zestawione graficznie na
rys. 3,41 5.

TABELA L

Wplyw zwalcowania na wlasnos$ci mechaniczne
termicznic ulepszonego alupolonu.

Wtltaanosci mechaniczne

o (S
° H

zwalcowania

o s AHI “U P
. | min. lmax.‘iin .max_. ‘\lin.r‘“r{xax.i min. ] max.
“w stosunku \ |

Rigmm

do kierunku 1l il | 1l | L

walcowania |
0,0 99,51 103,1} 38,8/ 39,9| 37,3| 37,5 21,0‘ 22,0 21,0] 22,0
5,0 110,9! 113,7} 40,0 41,2) 39,3| 40,0 15,0! 15,7 12,5/ 17,5
10,0 116,5/121,1) 42,9 44,1| 41.4| 42,0, 10,5 11,5 11,2 11,4
20,0 125,9,129,2| 45,3| 47,2| 44,6/ 44,9| 6,6, ? | 7,7) 91
29,0 132,7{134,5 — | — |46,3|46.6 —\ — 1 63| 6,9
30,0 127,53 134,5/48,1/48,7) — | —| 57 7| —| —
40,0 132,7,138,2/ 48,3 49,8/ 48,5/ 48,6 4,3i 5,00 5,2| 6,7
50,0 136,3/ 142,1| 50,1| 52,0| 48,9| 50,4| 3,3 4,0 5,3} 6,3
60,0 136;31 146,1|50,6| 51.3| 50,6/ 51,3] 2,7' 3,2| 6,0| 6.4

W T T &
5
" i ]

4 s
130

P mL T

— A 110

- - _'33__2"‘7&5['“""‘“—“**—' - =100

L 1L L

0 0 20 Jo 40 S0 60%

Rys.

3. Zaleznosé wtlasnosci mechanicznych alupolonu
ulepszonego lermicznie od stopnia zwalcowania.

Jak z tych wykreséw wida¢, zmiany wlasnosci
mechanicznych przez walcowanie wszystkich trzech
stopéw przebiegaja w sposéb podobny: do okoto
309 zwalcowania krzywe zmiany RiH przebiegaja
podl_ug jednej krzywej, od 40% — podtug innej,
pomiedzy 30 a 409 wystepuje pewna nieregular-
nos¢. Na krzywych wydluzenia tej zmiany nie da
sle¢ zauwazyc.

Wytrzymatosé na rozciaganie prébek réwnole-
gtych do kierunku walcowania jest wyzsza niz pro-
bek prostopadiych do tego kierunku. W zakresie
wydtuzenia réznica pomiedzy temi prébkami nie

TABELA I
Wptyw zwal_cowania na wlasnosci mechaniczne
termicznie ulepszonego stopu ,Y*

Wiasnosc:i mechaniczne

H ~ Rkimm Ay

zwalcowania

min. | max min max min max min max min max.

w stosunku
do kierunku | I | L I L

walcowania

0,0 |108,2 110,9'38,1,38,7 36,3 36,4 7.0' 7,5 7.3 88
50 | 110,9116,5 39,2 40,1 38,3/39.1 3,5 53 3,0 38
10,0 | 113,6/116,5 40,5 40,9 39,5 40,1 2,3 2,9 2,6 31
20,0 | 116,5/124,2 42,2) 44,4/ 41,6' 42,0, 1,7 2.9 2.6 ?
29,0 11258 1275 — 43,5 438 — — 1,4 17
30,0 | 124,2124,21447 456, — -~ | 14! 2 — 1 —
39.1 129,2{ 131,0 —| —144,4'44,8 — | — 2,0, 27
400 12751292 44,4 464 — — L1 14 — | —
490 113271345 — —(452(457 — | — 13, L7
500 |129,2 129,2 46,5 48,7 — | 09| 1.4 — | —
58,3 | 132,7] 1363 — —[454475 — | — 12 1,6
60,0 11259 131.0,483/486 — —| 2 ' 2 — | —
r S A% i
x X T, 5
s : 0
% Pf 1 1/4/‘?
&
“ /f":?
@ -
40 7 ».y s
3 s I
— t
36L—/ =] 20
] Hg
5 10
228100 L
1 | 1 | | | L -y
R 0 6%
Rys. 4. Zalezno$é wlasnosci mechanicznych stopu ,Y"

ulepszonego termicznie od stopnia zwalcowania.

data w naszym wypadku regularnych wynikéw: dla
stopu Y r6znica ta jest prawie nieuchwytna, dla
stopu RR wydluzenie prébek prostopadtych jest
niewiele nizsze niz prébek réwnoleglych dla ma-
lych stopni zwalcowania, a przy wyzszych
stopniach zwalcowania réznica ta zanika; dla
alupolonu mamy odwrotne zjawisko, gdyz przy
matych stopniach zwalcowania otrzymaliémy pra-
wie takie same wydluzenia, a w miare wzrostu
zwalcowania réznica ta wzrastala, przyczem prob-
ki réwnolegte wykazuja mniejsze wydluzenia, niz
probki prostopadie.
TABELA IL

Wptyw zwalcowania na wltasnoséci mechaniczne
termicznie ulepszonego stopu ,RR 59%

mechaniczmne
Alﬂ”"

min. | maxj,-milz.,—l max_.

Witasnosci
o ]
o H ‘

zwalcowania

min. | max. min | max | min. | max.

w stosunku | |
do kierunku i 1 L
walcowania | |

| 1l 1 ds

0,0 |112,2 1151, 40,2 41,1 38,0, 38,8 11,0 11,8 7,5| 7.8
50 [119,5 127,5 42,4 43,3 41,3/ 42,5| 6,8/ 8,5 5,0| 5,5
10,0 | 122,6 131,0 44,1) 44,6 44,8 45,7 5,3 5.3 3.3 4,0
20,0 | 134,5 140,1| 48.4) 50,3 48,4/ 48,7| 2,9 4.3! 2,6 | 3,7
292 | 14211440 — —149,3/506] — | —| 291 3.7
30,0 |148,1148,153,4 558 —| —| 2,0 29 — | —
39,2 |148,1150,3) —| —(52,1/523| — | —| 1,7| 3,0
39,5 |148,1148.1/53,3 54,5 — | — | 1,7| 2.3 — | —
495 |152,4/1546] — | — 52,8/536 — | —! 1,3 1,7
50,0 |142,0/152:4 56,9 57,7 — | — | 1.3 2,0, — | —
59.4 | 1524 159,6| 55,5| 56,9 51,6/ 554 0,4 1,2/ 1,6| 2,4
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Charakterystyczne jest, Ze przeprowadzona
»rébka termiczna nie doprowadza do wyréwnania
tasnosci mechanicznych w kierunku réwnole-
tym i prostopaditym do kietunku walcowania
rzed termiczng obrébka,.

4%
A% 0
N=
N~ 5
L = i e ]
0
y 1
g =T
5 e | L 1
57 - Pl /IT
50 r/ ,411/
48 Vy "
. /  RR-59
4 i
44 v T 160
2—A T
Y/ —
40 40
38 -‘L o™ 730
36— 120
= 710
&t
[l | Il 1 | /

1 Al
0 0 20 30 40 50 60%

ys. 5, Zalezno$é¢ wlasnoéci mechanicznych stopu ,,RR 59
ulepszonego termicznie od stopnia zwalcowama.

Ponizej zestawilismy przyrosty twardosci i wy-
rzymalo§ci na rozcigganie wywolane takim sa-
1ym stopniem zwalcowania i przedstawilismy je
vykreslnie na rys. 6.

N N t o P ¥
Stopien
zwa&c Wl | wAlupolon' ,WLR.I_{_SP,‘L. .
W AH]ARHIAR.L(AH'AR WAR L|| AH [ARN[AR L
5 || 35| 1.4 20]100] 20| 21] 10| 22| 36
10 70| 2,6| 3,4|| 17,0] 3,6| 42| 18,0| 44| 6,4
20 12,0| 5,0 5.6| 25.0| 6,6 7.4/ 26,0| 9,2| 10,0
30 17,0 6.8 7.4| 31,0| 8,8| 9,4| 33,0| 13,4| 12,2
40 21,0| 7,6| 82| 34,0| 99| 11,2|| 38,0| 14,6 | 13,9
50 22,0\ 90| 9.4} 37,0| 11,1 12.6| 44,0| 16,0 | 15,0
60 23,0| 10,2| 10,8]i 39,0{ 11,8 13,4 47,0| 16,4| 15.8

Z tego zestawienia i wykresu wynika, ze najbar-
lziej wrazliwy na zgniot jest stop RR 59, zas naj-
nniej sie¢ umacnia stop Y.

Interesujace jest réowniez, ze przyrost wytrzy-
nalosci na rozciaganie w kierunku prostopadltym
lo kierunku walcowania jest wiekszy niz w kierun-
tu réwnoleglym do niego. Jesl wiec mozliwe, ze
rzy pewnym stopniu zwalcowania wytrzymatosci
v tych dwéch kierunkach nietylko sie zréwnaja,
lle moze zaj$¢ wypadek, ze wytrzymalosé w kie-
‘unku prostopadtym do kierunku walcowania prze-
vyiszy wytrzymalos¢ w kierunku réwnolegtym,
‘0 zostalo stwierdzone doswiadczalnie dla innych
‘topéw juz niejednokrotnie.

Przyczyny istnienia réznicy wlasnosci mechani-
:znych w zaleznosci od kierunku walcowania moga
yy¢ zasadniczo dwojakie: 1 — istnienie w mater-
ale sktadnikéw strukturalnych, ulozonych do pew-
lego stopnia regularnie (warstwowo, wlékniscie

t. p.) w stosunku do kierunku walcowania i 2 —
przeorjentowywanie sie krysztaléw pod wplywem
sil odksztalcajacych.
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Quasi-izotropowos¢ w pierwszym wypadku mo-
7e byé osiagnieta tylko wtedy, gdy przez odpo-
wiednia obrébke (termicznag lub mechaniczna) do-
prowadzimy do zaniku tej budowy, przyczem na-
wet i te zabiegi moga do tego nie doprowadzi¢ (np.
w wypadku zuzli).

W drugim wypadku, gdy kierunkowos$é¢ wtasno-
$ci mechanicznych jest zwiazana ze stopniowem
przeorjentowywaniem si¢ krysztaléw pod wply-
wem sit odksztalcajacych, tlaka quasi-izotropo-
wos¢ moze wystepowac tylko w tych wypadkach,
gdy krysztaly znajdujace sie w jednostce objeto-
$ci sg bardzo liczne i sa uloZone chaotycznie we
wszystkich mozliwych kierunkach.

Gdy mamy do czynienia z pojedynczym kryszta-
tem, to — jak to stwierdzil Czochralski — wtasno-
§ci mechaniczne beda rozmaite w zaleznosci od kie-
runkéw krystalograficznych. Gdy mamy przeorjen-
towanie krysztaléw pod wplywem zgniotu i podo-
bno - kierunkowe ich ulozenie w materjale, to
wtasnosci mechaniczne beda zalezaly od stopnia
jednokierunkowosci i wielkosci danych wtasnosci
mechanicznych w stosunku do kierunku dziatania
sit odksztalcajacych i kierunkéw krystalograficz-
nych tych krysztalow.
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11 / ‘/>};,
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Rys. 6. Przyrosty wytrzymalséc: na rozcia,gar_xie i twardosct
w zaleznosei od slopnia zwalcowania termicznie ulepszonych
stopbéw: alupolon, Y 1+ RR59.

Poniewaz podczas takiego przeorjentowywania
si¢ uktadu krysztaléw moga przy pewnych stop-
niach zwalcowania wystepowaé w przewazajacej
ilosci pewne kierunkowe ulozenia, zanikajace przy
dalszem zwalcowywaniu, jak to stwierdzili Tam-
mann i Meyer na przykladzie miedzi, wigc i wza-
jemne ustosunkowanie sie wlasnosci mechanicz-

nych podczas procesu zwalcowania bedzie ulegalo
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zmianom. Ponizej przytaczamy tabelke, uzyskana
przez Tammanna i Meyera '):

) Ilosc procentowa plaszczyzn,
Stopien wystepujacych na plaszczyznie walcowania
zwalcowania =
011 111 101
0 49 7 43
10 45 14 41
33 41 ‘ 43 16
43 41 31 28
50 25 5 12 63
60 17 i 0 83
85 7 | 0 93
94 0 : 0 100

Jak podajemy wyzej, obrébka termiczna na-
szych stopéw nie powoduje wyréwnania wlasnosci
mechanicznych w rozmaitych kierunkach w sto-
sunku do kierunku walcowania. Wobec powyz-
szego postanowilismy zbadaé, czy stopien zwal-
cowania przed obrébka termiczna bedzie mial
wplyw na wlasnosci mechaniczne uzyskiwane po
tej obrébcee, czy tez nie.

W tym celu prébki zwalcowane w sposéb po-
dany w poprzednim artykule poddaliémy obrébce
termicznej w sposéb wskazany na poczatku ni-
niejszej pracy i uzyskali§my wyniki zebrane w po-
nizszych tabelach IV, V i VI oraz na wykresach
rys. 7,81 9.

Jak wida¢ z tabeli IV i wykresu rys. 7, wplyw
zwalcowania poprzedzajacego termiczng obrébke
aluponu zaznacza sie na twardosci dopiero po
zwalcowaniu powyzej 407, jako lekki spadek.
Wytrzymalosé na rozciaganie wykazuje plaskie
maximum pomiedzy 10 a 609, przyczem najwyz-
sza wytrzymalosé po obrébce termicznej uzyskuje
blacha zwalcowana poprzednio o okolo 30%, za-
réwno w kierunku réwnoleglym, jak i prostopa-
dtym do kierunku walcowania (maximum przy
okoto 10% zwalcowania dla prébek prostopadtych
do kierunku walcowania jest prawdopodobnie wy-
nikiem blednym, ktérego z powodu braku ma-
lerjalu nie moglismy sprawdzi¢). Przy okolo 5%
zwalcowania przed obrébka termiczna otrzymuje
si¢ po tej obrébce najnizsza wytrzymalosé. Wy-
dluzenie nie ulega prawie zmianie, przyczem préb-

TABELA 1V,

Wpltyw zwalcowania przed obrébka termiczna
na wlasnosci mechaniczne
uzyskiwane po obrébce termicznej alupolonu

Stopies | Wiasnosci mechaniczne po obrébce termicznej
topien zwal- |

cowania przed H R kg mm? | A %%

obrébka term. R NG Py B TP - [ ]

o min ' max. | min. | max | min. | max.| min. | max.! min ' max.

o i e I |

do kierunku I i |

walcowania
0,0 95,0| 104,3| 37,2| 38,1| 37,5| 37,7| 18,5 20,0| 20,2| 21,2
5,0 96,1/ 103,1| 36,8| 37,1| 36,4| 37,7 19,0| 19,5| 20,5| 22,2
91 100,7| 103,1] — | — 38,3393 — | — |20,0/20,0
10,0 98,3| 99,5 37,7| 38,4 — | —|18,3/20,0] —| —
18,6 99,5/ 101,9) — | — |38,2/38,6) —| — |20,0,22,5
20,0 97.2] 99,5/38,6| 38,7] — | —|19,0/20,5 —| —
29,3 100,7103,1] — | —|38,1/ 38,9 —| — |20,0| 21,4
30,0 95,0/ 100,7 38,9/ 39,4| — | —|18,8/21,0f —| —
39,4 101,9|103.1] — | —[38,0{38,7 — | —|21,6/22.3
40,0 98,3| 99,5/ 38,7/39.3] —| —|18,6/21.3] —| —
50,0 96,1| 101,9| 38,4| 38,9| 38,0| 38,4/ 19,0/ 20,7| 19,3| 22,2
60,0 95,0 97,2 38,3 38,9 37,7| 38.0 18,4/ 20,0| 20,6/ 21,6

1) Zeit, {. Metallkunde 1927, str. 82.

ki prqstopadie do kierunku walcowania maja sta-
e wyzsze wydluzenie, niz probki réwnolegle ).
o i
20 % e *=\1
15
0
]

bt
-

/[v kg/im”

AT
36
Mot 1 1

1001
9

80 J%E. 700 I
0 0 20 30 40

Rys. 7. Wplyw stopnia zwalcowania przed obrébka ter-
miczng alupolonu na uzyskiwane wtasnoéci mechaniczne po
obrébce termiczne;j.

Stop ,,Y", jak wida¢ z tabeli V i rys. 8, zacho-
wuje sie¢ w sposob podobny: twardos$é nieznacznie
maleje, o ile blacha byla zwalcowana przed obréb-
kg termiczna o wiecej niz 407%, wytrzymatosé

TABELA V.

Wpityw zwalcowania przed obrébka termiczna
na wlasnoéci mechaniczne

0 % &

uzyskiwane po obrébce termicznej stopu ,X“
.. Wiasnoéci mechaniczne po obrobce termicznej
Stopien zwal- >
cowaniaprzed H ! R kg mm* A %
obrébkaterm |7 77 . T e | k| [ min. |
min. max. | min. max | min. | max | min. ' max | min. | max.
w stosunku | |
do kierunku | i l 4 1 L
walcowania | |
0.0 | 106,9109,5]37.7 38,3 36,0/ 36:2] 9.8/ 10,0 65| 7.8
4,3 |105.4/106,8 — | —1363/36,4f — | —| 53| 65
6,0 | 105,5i 110,9 38,65l 39,0‘5 —| —|{ 85| ?|—| —
10,0 | 1054 1095 39,0 39,4 362 369 8,6 10,0 69| 80
20,0 | 104,3 1092 38,2/ 38,7 364 36,8 8,6 9,7 8.0 103
30,0 | 104,3'109,5' 37,4 38,2‘, 35,8 35,9| 8,6 10,0, 80| 8,3
40,0 | 104,3109,5 37,1} 38,0 35,8 36,0) ? | 10,0 70| 8.3
49,2 1054 106,9 — | —35536,0) — — 64| 80
50,0 | 105,44} 106,9 36,2 26,9‘,! — — 11752 9,2" — 1 —
58,6 | 101,9 1069 —| — 35,5/ 35,8/ — el 48 5,6
60,0 |101,9 1054 36,7368 —| —, 84| 88 — | —
A%
——a—1 ¥
& kglmm? v T’
40 ” 0
\ ~
38 3
f—
= . -
" Hy
36 I - 115
L 55100 —H |y

0 0 20 30 40 0 v & -

Rys. 8. Wplyw stopnia zwalcowania przed obrébka ter-
miczna stopu ,,Y" na uzyskiwane wtlasnosci mechaniczne
po obrébce termiczne;j.

2) Jak zaznaczy! jeden z nas podczas dyskusji nad refe-
ratem inz Bachmana na VIII-ym Zjezdzie S. I. M. P., uzy-
skane przez nas wyniki rézniag sie od wynikéw referowa-
nych przez niego. Mozna to objasnié innemi warunkami
pracy oraz troche odmienna obrébka termiczna.
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wykazuje do$é¢ wybitne maximum przy okolo 10%
zwalcowania dla probek réwnoleglych, wzglednie
przy okoto 159 dla prébek prostopadiych do kie-
runku walcowania. O ile blachy byly zwalcowane
o wiekszy procent przed obrobka termiczna, to
wytrzymalos¢ dosé gwaltownie spada, po zwalco-
waniu o okolo 257 spada ponizej wytrzymalosci
blach, ktérych nie poddawalismy zwalcowaniu,
a tylko obrébce termicznej. Wydtuzenie probek
réwnolegtych mato si¢ zmienia ze stopniem
uprzedniego zwalcowania — nastepuje lekki spa-
dek przy duzych stopniach i przy okolo 107% zwal-
cowania. Prébki prostopadte do kierunku walco-
wania wykazuja nieznaczne minimum przy okolo
", zwalcowania i ze wzrostem stopnia zwalcowa-
nia powyzej 307%. Zmiany te sa jednak bardzo
niew'elkie: prébki rownolegte wykazuja wieksze
wydtuzenie, niz prébki prostopadite do kierunku
walcowania.

Zachowanie sie stopu RR 59 nie wykazuje za-
sadniczej réznicy w poréwnaniu z zachowaniem
sie poprzednich stopéw, jak to wynika z tabeli VI
irys. 9.

TABELA VL

Wptyw zwalcowania przed obréobka termiczna
na wlasnos$ci mechaniczne
uzyskiwane po obrébce termicznej stopu,RR 59

Stopien 2 Wtasnosci mechaniczne po obrébce ter;:iczn;i o
opien zwal- ~
cowania przed H R kg/mm* Ay o
obréobkq term. 3 3 3 N e
o min | max. | min. | max.| min. | max. | min. | max. | min. | max.
w stosunku S
do kierunku 1 L il | 1
walcowania |
00 1082 110,9' 38,8/ 40,0/36.338.1 9,5 12,0 85|105
40 |104.3106,9, 40,6.1 412 —| —| 93105 —| —
4,3 109,5/ 110,9] —| —|37.8/389] —  — | 88| 93
93 1069 1109 —' —|(389/39.1j —| — 9,0{11,0
10,0 1109 115,1/403/409] —| — 11,2 13,7 —| —
189 106,91 1109 —| —[38.3/39.0 — 8,0{ 10,0
194 109,5110,9] 41,3/ 43,1] —| —|13,4/143] —| —
290 |1054 1095 —| — (385389 — —| 80 86
29,3 109,5/ 110,9 42.9}44.3 - = ? 70— —
39.3 105.4| 112,2| 42,0} 44,0/ 38,8/ 39,1} 11,7 13,0/ 9,3| 9,7
49,0 100,7/ 104,3 = = 377382 —| — | 9,7/10.0
50,0 106,9 108,2| 43,2434 —!| —|10,7,12,6] —| —
59,2 105,41 109,5| 40,0 41,6 — — 10,4/ 12,0, —| —
60,9 106,9 109,5| — | — 39,2 395 —| —| ? ?
— = T
— n 0
5
0
— =
42| // \
41— Vs \
40 /
K-k }/" 3 .r.—-——-q.' T
38 ¥
_i4 R
3 "
.y ¥ =t =7
L P —— ol
0 0 2 W W L

50 % &
Rys. 9. Wplyw stopnia zwalcowania przed obrébka ter-

miczng stopu RR 59 na uzyskiwane wtasno§ci mechaniczne
po obrébce termicznej.

280

dalej, obecnie zas taka zamiana

W miare wzrostu stopnia zwalcowania {wardosé
po obrébce termicznej stale maleje, wytrzymatose
na rozciaganie wykazuje szerokie i znaczne maxi-
mum przy okolo 30 uprzedniego zwalcowania,
przyczem po przekroczeniu 507% gwaltownie spa-
da dla prébek réwnoleglych do kierunku walco-
wania, a dla prébek prostopadlych do tego kie-
runku maximum jest znacznie mniej wybitne
i zajmuje bardzo szeroki zakres $rednich stopni
zwalcowania (10 do 40%). Wydluzenie wykazuje
pewne maximum przy okoto 207, dla prébek
rownolegltych, za§ pewne minimum przy okolo
259, dla probek prostopadlych do kierunku wal-
cowania. Prébki prostopadle wykazuja stale
mniejsze wydtuzenie, niz probki rdwnolegte.

Poréwnujac te wyniki pomiedzy soba, widzimy,
se stop RR 59 jest najbardziej wrazliwy na sto-
pieri zwalcowania przed obrébka lermiczna.

Jak wynikaloby z tych badan, dla uzyskania
najwlasciwszych  wlasnosci mechanicznych po
obrébce termicznej nalezy je poddaé poprzednio
odpowiedniemu dla danego stopu stopniowi
zgniotu. %

Badania nasze, jak wida¢, nie sa kompletne
i duzo punktéw nie zostalo dostatecznie wyswiet-
lonych. Wywotane bylo to z jednej strony ogra-
niczong iloscig materjalu, kléry mielismy do dys-
pozycji, a z drugiej ograniczonym czasem, ktéry
mogliémy temu zagadnieniu poswigcié.

Badania nasze wykazaly, zZe przy produkecji
i przerébce tych lekkich stopéw caly szereg czyn-
nikéw moze wplywaé¢ na wlasnosci mechaniczne
i ze wobec tego kontrola fabrykacyjna musi byé
prowadzona w sposéb bardzo szczegoélowy i do-
ktadny.

Niedopilnowanie ktéregokolwiek ze szczego-
téw, kontrola przeprowadzona w sposoéb niewtla-
§ciwy lub przyrzadami niezupelnie pewnemi mo-
ze doprowadzié do znacznych strat.

Wobec tego wyréb i przerébka tych materjatow
powinna by¢ prowadzona w sposéb nicomal ze la-
boratoryjny, gdyz tylko ten sposéb gwarantuje
pewna stalos¢ wynikow.

Laboratoryjny sposéb prowadzenia przedsie-
biorstwa metalurgicznego natrafi narazie na zna-
czne trudnosci, jednakze przy masowej produkcji
wysokowartosciowych materjatéw jest konieczny.

Gdyby przed kilkudziesieciu laly w warsztacie
mechanicznym zazadano wykonania pewnych cze-
$ci z obecnie wymaganemi 1lolerancjami, (o na-
pewno uwazanoby takie wymagania za niemozliwe
do zrealizowania. Jednakze obecnie wymagania
takie nikogo nie dziwia, i przemysl mechaniczny
dostosowal sie do tych wysokich wymagan, gdy sa
one uzasadnione wysoka wartoscia wyrobu, jego
zamiennoscia i masowos$cia produkcji. Dawniej
dopasowywano poszczegélne czesci maszyny do
siebie i maszyna taka mogla idealnie pracowag,
ale nie mozna bylo wziaé czesci z jednej maszyny,
wmontowaé jej bezposrednio do innej i pracowaé
jest mozliwa,
dzieki warsztatom mechanicznym, pracujacym
z doktadnoscia ,biura pomiaréw scistych'.

Jestem przekonany, ze réwniez i warsztaty me-
talurgiczne, o ile beda chcialy staé na wysokosci
wymagan, beda musialy przetworzy¢ sie z czasem
w podobne ,laboratorja metalurgiczne”,
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L'influence du laminage a froid de 'alupoione

et des alliages Y et RR59, soumis a 'amélioration

thermique, sur leurs qualités méchaniques
Résumé:

Apreés avoir décrit la méthode d'essai, les auteurs donnent
les résultats numériques obtenus (la résistance, l'allonge-
ment, la dureté dans la direction du laminage, ainsi que dans
la direction perpendiculaire & celle-ci) et les diagrammes qui

les représentent. Ils analysent aussi le phénoméne de la
hétérogéneéité des qualités dans ces deux direc'ions et
passent ensuite & l'influence du traitement thermique.

Les auteurs arrivent & la conclusion que les opérations
technologiques exercent une grande influence sur les qua-
lités des matériaux essayés et que, par conséquent, leur fa-
brication doit étre controlée irés soigneusement.

o S Y A e

Wplyw zmian cis$nienia, temperatury i wilgotnosci powietrza

na moc silnika wybuchowego *

Inz. K. Ksieski

Wplyw temperatury i ci$nienia barometfrycznego na ilosé rozwijanej w silniku energji. — Dawny wzér re-

dukcyjny i nowsze doswiadczenia. — Badania White a,

Gagea, Sparrowa. — Wywody Richtera. —

Wplyw ciepla $cian cylindra chfodzonego wodq a powietrzem. — Odwrotna proporcjonalnosé mocy do V 1.

ll. Wplyw cisnienia barometrycznego
i temperatury powietrza
na moc indykowang silnika.

Zmiany warunkéw atmosferycznych moga w dwu
kierunkach wplywaé¢ na moc rozwijang przez silnik
wybuchowy:

1) przez zmiane mocy wydobywanej z jednostki
wagowej mieszanki, czyli przez zmiane stopnia wy-
zyskania mieszanki, przy pewnem jej cisnieniu i
temperaturze;

2) przez zmi2ng ciezaru mieszanki zasysanej
przez silnik w jednosice czasu.

W cyklu roboczym silnika temperatura powietrza
wchodzacego w sktad mieszanki mogltaby w dwu
kierunkach wplywaé na moc wydobywana z jedno-
stki wagowej mieszanki. W pierwszym wypadku
energja uzyskana z jednostki wagowej mieszanki
moze by¢ mniejsza przy wyzszej temperaturze mie-
szanki, poniewaz stosunek ciezaru gazéw spalino-
wych, pozostalych w cylindrze, do ciezaru nowej
mieszanki jest wowczas mniej korzystny. Im mniej-
szy ciezar Swiezego tadunku mieszanki, tem wyz-
sza jest jego temperatura po zmieszaniu z pozosta-
temi gazami, tem wyzsza temperatura przy korcu
Spre¢zania, a przez to nizszy stosunek ci$nienia wy-
l_juchu do ci$nienia sprezania. Pozatem: im wyzszy
jest stosunek ilosci niepalnych gazéw do swiezej
mieszanki, tem mniejszy jest wzrost temperatury
V\{ybuchu, przez co w dalszym ciagu spada stosunek
ci$nienia wybuchu do ciénienia sprezania.

W niektérych wypadkach wyniki préb zdaja sie
potwierdzaé istnienie podobnych przebiegow, gdyz
zaobserwowano, ze ilo$¢ energji uzyskiwanej z jed-
nostki wagowej mieszanki spadala wraz ze wzro-
stem temperatury. Naogét jednak spadek ten jest
nieznaczny i praktycznie mozemy ilos¢ energiji wy-
wiazujacej sie z jednostki wagowej mieszanki uwa-
za¢ niemal za stata, w granicach temperatur powie-
trza, normalnie wystepujacych.

Druga droga, po ktérej temperalura powietrza
moglaby wplywaé na ilos¢ energji wydobywanej z
jednostki wagowej mieszanki, to wplyw tempera-
tury powietrza na parowanie paliwa. Zmiana tem-
peratury powietrza moze zmieniaé¢ ilosé paliwa,
ktéra pozostaje do odparowania w czasie sprezania
w cylindrze. Spadek temperatury powietrza pocia-

*) Ciag dalszy do str. 71 w zesz. 4 z . b.

gatby zatem za soba spadek energji na jednostke
wagowa mieszanki.

Jednakowoz przypuszczenie to, wyrazone w
opracowaniach amerykanskich °), nie wytrzymuje
krytyki. Przy paliwach ogélnie uzywanych spadek
mocy, ktéry méglby wystapié nawet wtedy, gdyby
cate ciepto potrzebne do odparowania paliwa po-
chodzito z ciepla sprezania, bylby nieznaczny. Po
zatem w obecnych silnikach cieplo, ktére przecho-
dzi do mieszanki ze $cian cylindra i z gazéw pozo-
statych po spaleniu, wystarcza prawdopodobnie w
zupelnosci do odparowania resztek paliwa w cy-
lindrze.

Nie wydaje sie przeto prawdopodobnem, aby wy-
mienione powyzej procesy wplywaly powazniej na
zmiane energji, wywigzujacej sie z jednostki wa-
gowej mieszanki.

Jezeli zas§ sprawnos$é termiczna mieszanki pozo-
staje prawie stata, w granicach lemperatur prak-
tycznie wystepujacych przy pracy silnika,to zmiany
mocy pod wplywem warunkéw atmosferycznych
mozemy przypisaé niemal Ze jedynie zmianie cie-
zaru tadunkéw mieszanki zasysanej przez silnik w
jednostce czasu.

Spadek gestosci powietrza doptywajacego do
silnika pociaga za sobg proporcjonalne obnizenie
sie gestosci mieszanki wypelniajacej cylinder pod-
czas suwu ssania, a w nastgpstwie spadek ci$nienia
sprezania, wybuchu i réwnolegly spadek mocy in-
dykowanej. Jak wszystkie doswiadczenia zgodnie
stwierdzaja, mozna przyjaé z wystarczajaca do ce-
l6w praktycznych doktadnoscia, ze przy statej tem-
peraturze powietrza zasysanego, moc indykowana
silnika zmienia si¢ wprost proporcjonalnie do ci-
$nienia atmosferycznego *).

Proporcjonalnoéé nie zachodzi jednak w stosun-
ku do temperatury.

W wiekszosci dawniejszych opracowan utrzymy-
wano, ze objeto$¢ tadunkéw mieszanki, zasysanych
przez silnik w jednostce czasu, jest niezalezna od
temperatury. To w wyniku prowadzito do wniosku,
ze moc indykowana silnika jest proporcjonalna do

4 Correcting Horsepower Measurements to a Standard
Temperature. Standwood W. Sparrow. N. A. C. A. Rep.
Nr. 190 (1924).

4) Effect of Compression Ratio, Pressure, Temperature
and Humidity on Power, H. C. Dickson: W. S. James, G. V.
Anderson, and V. W. Brinkenhoff. N. A. C. A. Rep. Nr. 45
(1918).
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gestosci powietrza doptywajacego do silnika. Jezeli
oznaczymy przez:
N, — moc indykowana silnika w KM w warun-
kach pomiaru.
1 — gestosé powietrza atmosferycznego,
b — cisnienie barometryczne w mm Hg,
T — temperature absolutna powietrza w " C,

a przez te same symbole ze znaczkiem o (Nig, To, Do
T,), oznaczymy powyzsze wartosci w warunkach
atmosfery wzorcowej, zaleznosé mocy indykowanej
od cisnienia i temperatury powietrza przedstawia-
taby sie w postaci:

N 1+ _bT, ’

Ny To b, T
wzglednie — po podslawieniu wartosci cyfrowych:

N b (273 - 15) b 288 ) 0

N 160 273 ¢ 760 \273-++1/

Wzér (I) jest najdawniejszym wzorem redukcyj-
nym dla mocy silnikéw, uzywanym zreszta do dzis
dnia w Niemeczech *) i Czechostowaciji®) dla lotni-
ctwa cywilnego.

Jednakowoz juz w doswiadczeniach wykonanych
w laboratorjach Bureau of Standards U. S. A. w
r. 1919 *%) stwierdzono, ze objeto$¢ mieszanki za-
sysanej przez silnik zmienia si¢ ze zmiang tempe-
ratury otaczajacego powietrza. White w ,,Armour
Engineer” z marca 1921 ") wysuwa twierdzenie, ze
moc indykowana silnika zmienia si¢ odwrotnie pro-
porcjonalnie do pierwiastka kwadratowego abso-
lutnej temperatury powietrza. Wykazuje on teore-
tycznie, Ze powyisza zalezno$é¢ mocy indykowanej
od temperatury istnieje dopéty, dopéki réznica ci-
$niedi, wywolujaca przeptyw mieszanki przez ka-
naly wlotowe silnika, pozostaje stata. Przy pomocy
szeregu wykreséw cisnied w kanatach wlotowych
udowadnia, Ze ta r6znica ci$nien utrzymuje sie
w szerokich granicach temperatur powietrza do-
plywajacego.

Wnioski White'a dyskutuje obszernie Gage ).
Na podstawie pomiaréw, wykonanych w labora-
torjach N. A, C. A, stwierdza on, ze spadek mocy
silnika jest mniejszy, jezeli rozrzedzamy powietrze
przez podwyzszenie jego temperatury, niz spadek,
ktoryby wystapil, gdybysmy powietrze rozrzedzali
przy stalej temperaturze. Dzieje sie to na skutek
silniejszego ochtadzania mieszanki przez parujace
paliwo oraz stabszego podgrzewania mieszanki w
kanatach wlotowych przy mniejszej réznicy tem-
peratur mieszanki i $cian kanaléw.

%) Der Einfluss des Zustandes der Aussenluft auf die
Leistung von Verbrennungsmotoren. Hermann Oestrich, 315.
Bericht der Deutschen Versuchsanstalt fiir Luftfahrt E. V.

Berlin Adlerhof Mot. Abt. Automob. Zeitschrift 1933 r.
Nr. 9/10.

%) Vzorce pro vypoget vykonosti motord p¥ zméné atmo-
sferickych pomeru, Ing. Oldfich Cimburek. Letectvi & 1.
Leden 1933.

7} Compression Ratio and Thermal Efficiency of Airpla-

ne Engines. Journal of the Society of Automotive Engineers.
May 1921,

%) Performance of Liberty 12, Airplane Engine S. W. Spar-
row and S. H. White N. A. C. A. Rep. Nr. 102 (1921).

?) Investigation of the Effect of Air Conditions upon the
Power of Aviation Engines, Armour Engineer. March. 1921,
Vol. XII, Nr. 3.

%) Some factors of Airplane Engine Performance. Victor
ﬁ.gz%?ge. Bureau of Standards. N. A. C, A, Rep. Nr. 108
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Do podobnych wnioskéw, jak White i Gage, do-
chodzi Standwood W. Sparrow ).

Sparrow analizuje szczegolowo warunki prze-
ptywu mieszanki przez kanaly wlotowe silnika
i wplywy, jakim mieszanka podlega.

Bieg rozumowania Sparrocw'a jest nastepujacy:
Objetos¢ paliwa, wchodzacego w sklad mieszanki,
jest tak mata, Ze mozna ja pomina¢ i przy rozwa-
zaniu warunkéw przeplywu traklowaé mieszanke,
jako czyste powietrze.

Gestosé powietrza zmienia sie odwrotnie pro-
porcjonalnie do temperatury absolutnej, czyli:
%-:_ Ifo Jednakze, jak wykazuja pomiary mocy
irgdykowanej, ciezar tadunkéw mieszanki zasysa-
nej przez silnik w jednoslce czasu zmniejsza sie
przy wzroscie temperatury powietrza tylko od-
wrotnie proprocjonalnie do pierwiastka kwadrato-
1 T“. Da sie to
) T
wyttomaczyé wzrostem objetosci tadunkéw, przy-
czem wzrost ten musi byc wprost proporcjonalny do
pierwiastka kwadratowego temperatury absolutne;:
%zi,; . Zwiekszenie objetosci tadunkow jest wy-
0 11y
nikiem wzrostu szybkosci przeplywu mieszanki
przy spadku jej gestosci, Przeplyw mieszanki przez
kanaty wlotowe silnika zalezy od réinicy cisnieq,
panujacych po obu stronach uktadu. Przy wzroscie
temperatury powielrza nie ulegaja zmianie ze-
wnetrzne czynniki, wywotujace przeptyw, jak: ruch
tloka oraz stosunek procentowy rozrzedzania sie
gazéw w cylindrze; maleja natomiast opory prze-
plywuy, a zatem sprawnosé wolumetryczna wzrasta.

W warunkach ruchu silnika zmiany temperatury
powietrza wptywajg bardzo nieznacznie na inlen-
sywno$é przeplywu przy duzej réznicy ci$nien po
cbu stronach przewodéw (np. przy przepustnicy
czesciowo zdlawionej). Jezeli natomiasl réznica
cisnienn wywolujaca przeplyw jest nieznaczna, czy-
li jezeli sprawno$é wolumelryczna jest wysoka,
szybkosé przeplywu zmieniaé sie bedzie z tempera-
tura bardzo wyraZnie.

Jednakowoz dokladniejszy rachunek wykazuje,
ze w warunkach cisnied, wystepujacych w ukla-
dzie zasilania podczas pracy silnika, nawel naj-
wieksze mozliwe zmiany szybkosci przeplywu mie-
szanki, spowodowane li tylko zmianami temperatu-
ry powietrza przy wejsciu do gaznika, nie uspra-
wiedliwiaja wzrostu objetosci tadunkéw mieszanki
proporcjonalnie do |} T'. Nie tlomacza réwniez
stwierdzonych podczas pomiaréw réznic, jakie wy-
kazywaly silniki odmiennych konstrukcyj, w prze-
biegu linji spadku mocy w zaleznosci od tempera-
tury. W gre wchodzié tu musi jeszcze inny czynnik,
a bedzie nim, — jak to juz Gage stwierdzil, —
zmiana ilo$ci ciepta pobieranego przez mieszanke z
goracych $cian kanatéw w drodze do cylindra.

Niezaleinie od badari amerykarskich usitowat
L. Richter okresli¢ prawa zmiany mocy indykowa-
nej silnika na skutek zmian temperatury powietrza
droga czysto rachunkowa ). Mimo trudnosci, ja-

. &
wego temperatury absolutnej: G. =
0

1) Wie beeinflussen die Aenderungen des Luftdruckes und
der Lufttemperatur die Leistung von Verbrennungsmoloren.

L. Richter. Zeitschrift f. Techn. Mech, und Thermodynamik.
1930 s, 373,
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kie stanowia dla analizy matematycznej skompli-
kowane zaleznosci przeplywu mieszanki od cisnie-
nia w cylindrze, a zatem od: szybkosci tlokowej,
szybkosci wlotowej mieszanki, wolnego przekroju
zaworéw etc.,, udalo sie Richterowi sprowadzi¢
ogélne réwnanie przeptywu:

G:_/ Gser dz

do postaci, w ktorej ci$nienie i temperatura powie-
trza u wlotu do gaznika wystepuja w okreslonej po-
staci. Jako ostateczny wynik analizy, otrzymal
Richter réwnanie:

G__ P Ty

Gy P, f(T)
W rownaniu tem ciezar mieszanki zassanej do
cylindréw w jednostce czasu jest proporcjonalny do
ci$nienia barometrycznego, co znajduje potwier-
dzenie we wszystkich dotychczasowych doswiad-
czeniach. Natomiast zamiast uprzednio znalezio-
nych zaleznosci od temperatury, ciezar zassanej w
sekundzie mieszanki jest odwrotnie proporcjonal-
ny do funkcji absolutnej temperatury powietrza,
przyczem, jak wynika z rachunku, skrajnemi war-
TO i l/TO

T ]/T‘

tosciami tej funkcji sg stosunki:

f (To)
#(T)
zalezy od $redniej szybkosci przeplywu mieszanki,
przyczem krzywa tej funkcji ma przebieg tem bar-
dziej stromy, im szybko$¢ przeptywu jest mniejsza.

Odmiennie od twierdzen amerykanskich wykazu-
je Richter, ze dopiero przy znacznej szybkosci
F(T,)
f(T)

Wedlug réwnan Richtera, wartosé funkcji

przeptywu funkcja odchyli si¢ wyraznie od

stosunku 2 -

) T

Ze ciezar mieszanki zasysanej przez silnik w
jednostce czasu nie zmienia sie proporcjonalnie do

0 . - » s . . .
7+ moZna wykazaé réwniez rachunkiem przybli-

Zonym.

Jezeli rozwazania nasze ograniczymy do tych
wypadkéw, gdzie réznice ci$nieri po obu stronach
kanatéw wlotowych sa nieduze (pelne otwarcie
przepustnicy), mozemy spadek ci$nienia w cylin-
drze pod koniec suwu ssania okreslié réwnaniem:

w2
A P = const. 28 Y, i e w1
Zaltozenia poczynione w tem réwnaniu zgadzaija
si¢ z rzeczywistoécia, gdyz straty przeplywu sa
proporcjonalne do kwadratu szybkosci przeplywu
(w?) i do gestosci mieszanki y.
Poniewaz przy stalej liczbie obrotéw silnika w
nie ulega zmianie, mozna réwnaniu (1) nadaé po-
sta¢ jeszcze prostsza:

. (2)

Przy statej temperaturze sprawno$é wolume-
tryczna ukladu okreslona jest spadkiem cisnienia
w cylindrze:

A P = const. 7 = const. %

P_AP AP
= tl_iEE ., @)
wzglednie po przeksztalceniu:
_AP
1—=%= P

J e:ieli temperalura powietrza przy wlocie do
gaznika zmieni sie z T, na T,, podczas gdy cisnie-
nie pozostaje stale, sprawnosé wolumetryczna
ulegnie zmianie w stosunku:

1—wn,, AP, T,
1 8B, — T, ~ ° C))
W jednym z przykladéw, przytoczonych przez

- Ricardo, cisnienie przy kodcu suwu ssania wyno-

sito w cylindrze (jednocylindrowego silnika o ob-
jetosci skokowej 1310 cm®) 0,985 ata przy 2000
obr./min. Podobne wartosci moga wystapié¢ i w sil-
niku lotniczym. Otrzymamy zatem jako sprawnosé
wolumetryczng:

vy 0985 — 953"
T = 1033~ 0,953 = 95,3",,.
Jezeli temperatura powietrza przed gazni-

kiem wyrosnie np. z 15" na 30'C, gestosé mieszan-
ki zmaleje w stosuku:

288
11 =095 13-

~r

27303
Réwnoczesnie jednak sprawnosé wolumetrycz-
na polepszy si¢ w mysl wzoru (4) w stosunku:
1—0,953 303
k e
1— Tivy 288

czyli:
vy = 0,955.
A zatem ciezar mieszanki zassanej do cylindra
w jednostce czasu zmieni sie w stosunku:

Gs _ 12 Moo _ 0,955

G = =095 o= 0952,

czyli wynosi 9522 swej pierwotnej wartosci
zamiast 95%, jakby wynikato ze stosunku tempe-
ratur absolutnych, gdyby 7, bylo niezmienne.

Z réwnania (3) widzimy ponadto, ze im wigksze

A 2
jest TE w stosunku do 1, czyli im mniejsza spraw-

P
nos$¢ wolumetryczna 7,, tem wigcej zmieniaé sie
ona bedzie pod wptywem temperatury.

To samo wyrazajg réwnania Richtera. Zwigksze-
nie bowiem szybkosci wlotowej jest réwnoznaczne
z obniZeniem sprawnosci wolumetrycznej, a — jak
juz wyzej zaznaczylismy — wigksze szybkosci wlo-
towe daja wedlug Richtera mniej strome przebiegi
F(Ty)

#(T)

Jednakowoz zaréwno wyniki przeprowadzo-
nego powyzej obliczenia, jak i wyniki otrzymane
przez Richtera, nie zgadzaja sie z wywodami Spar-
row'a. Wedlug Sparrow’a powinnismy, opierajac
si¢ na tych samych zalozeniach, ktére Richter
przyjal za podstawe swych obliczer, otrzymacé spa-
dek ciezaru mieszanki odwrotnie proporcjonalny do
VT, czyli w naszym poszczegélnym wypadku

G =0,975 zamiast 0,952. Atoli, jak to juz wyzej
1
nadmieniliémy, tak Sparrow, jak i uprzednio Gage,

przypuszczaja zgodnie, ze samemi zmianami szyb-
kosci przeptywu nie da si¢ wytlumaczyé zwigksza-
nia sie objetosci tadunkéw mieszanki proporcjonal-
nie do }'T i ze w gre wchodzié tu musza dodatko-
we przemiany, jakim ulega mieszanka, przeplywa-
jac przez nagrzane kanaly wlotowe silnika.

krzywych funkcji
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Zastanowimy sie przeto, w jakim stopniu zmiana
temperatury mieszanki wplywa na ilosé ciepta po-
bieranego prz2z mieszanke z goracych scian prze-
wodéw na drodze do cylindra, i czy ewentualna
zmiana w tem przedwstepnem nagrzewaniu sie mie-
szanki moze usprawiedliwi¢ dodatkowy wzrost
objetosci tadunkoéw.

Ciepto, ktére wchlania w siebie mieszanka do-
plywajaca do cylindra, pochodzi¢ moze z nastepu-
jacych zrédet:

1) z cieptych écian podgizewanego gaznika i

przewodéw wlotowych,

2) ze $cian cylindra,

3) z zetkniecia sie z goracemi zaworami i tlo-

kiem,

4) ze zmieszania sie z pozostatemi w cylindrze

gazami spalinowemi.

Uprzednio podkreslaliémy, ze drobne réznice
procentowej zawartosci gazéw spalinowych w mie-
szance przy réznych jej temperaturach prawie nie
wplywaja na ilo$¢ energji wyw:azujacej sie z jed-
nostki wagowej mieszanki. Tu dodaé musimy,. ze
wplyw temperatury gazéw spalinowych na wiel-
kosé¢ tadunku mieszanki jest znikomy. Geslosé mie-
szanki maleje wprawdzie na skutek zmieszania sig
jej z goracemi spalinami, réwnoczesnie jednak
objetosé¢ jej wzrasta ponad objetosé skokowsy, gdyz
spaliny — oddajac ciepto mieszance — kurcza, sig
w tym samym stopniu.

Iloé¢ ciepta przechodzacego do mieszanki z go-
racych powierzchni zawordw i tloka mozemy uwa-
zaé za stats, bez wzgledu na temperature mieszan-
ki, poniewaz réznica temperatur jest tu tak wyso-
ka, ze wahania temperatury mieszanki pod wply-
wem zmian temperalury powietrza tylko w nie-
znacznym stopniu na te réznice wplywaja.

Natomiast ilo§é¢ ciepta, ktéra przechodzi do mie-
szanki z powierzchni mniej cieptych, jak po-
wierzchnia podgrzewanego gaznika, przewodoéow
wlotowych oraz $cian cylindra, jest w dos$é znacz-
nym stopniu zaleina od temperatury mieszanki,
gdyz wobec mniejszej roznicy temperatur miedzy
powierzchniami grzejacemi a mieszanka wahania
temperatury mieszanki wplywaja wyraznie na wiel-
kosé tej réznicy.

Réznica temperatur miedzy powierzchniami grze-
jacemi a mieszanka jesl wieksza, niz réznica tem-
peratur miedzy temi powierzchniami a powietrzem
doptywajacem do gaznika, poniewaz paliwo paru-
jac ozigbia mieszanke. Oziebienie mieszanki jest
tem silniejsze, im wyzsza jest jej temperatura, gdyz
wéwcezas szybkosé parowania paliwa wzrasta. Wi-
daé¢ to wyrazZnie na wykresie wykonanym na pod-
stawie doswiadczerd Gage'a (rys. 2).

Przy niskich temperaturach mieszanki czesé pa-
liwa moze osiada¢ na scianach przewodéw wloto-
wych, zwlaszcza niepodgrzewanych. Powoduje to
nieregularny rozdzial mieszanki do cylindréow i od-
chylanie sie krzywej zmiany mocy wraz z tempera-
tura od krzywej teoretycznej.

Ilos¢ kaloryj, przechodzaca do mieszanki przez
1 cm® powierzchni mniej cieplych, jest kilkakrot-
nie mniejsza, niz ilos¢ kaloryj pobieranych z 1 cm®
powierzchni gorgecych. Jednakowoz wobec znacz-
nych rozmiaréw powierzchni mniej cieptych w sto-
sunku do powierzchni goracych, wpltyw ich na tem-
perature mieszanki jest wyrazny. Cyfrowe okresle-

284

nie ilosci ciepta doplywajacego z powierzchni mniej
cieptych, wzglednie stosunku tego ciepla do ciepla
pobieranego z powierzchni goracych, jest bardzo
niepewne. Jednakowoz przyblizony rachunek pro.
wadzi do wniosku, ze przy przyjeciu odpowiednich
zalozen, ktére w rzeczywistosci moga istoinie w sil-
nikach wystepowaé, mozemy olrzymaé kazda krzy-
const. , const.

wa, w granicach krzywych i ;
T | T uwazanych

przez Richtera za skrajne wartosci zaleznosci mo-
cy silnika od temperatury powietrza. W podgrze-
waniu sie zatem mieszanki w drodze do cylindra,
a zwlaszcza we wplywie powierzchni mniej ciep-
tych na temperature mieszanki i parowanie paliwa,
a w dalszym ciagu na zmiane jej objetosci, nalezy
szukaé wypelnienia luki, jaka sie odczuwa przy
prébach rachunkowego wyttomaczenia zmian wagi
ladunkéw mieszanki przy roznych lemperaturach
pow.etrza jedynie zmianami gestosci mieszanki
i zmianami oporéw przeptywu. Tu takze znajduja
wyjaénienie odchytki w przebiegu krzywych za-
leznosci mocy od temperalury, zaobserwowane
przy prébach réznych typéw silnikéw.

e
b

L
mperatur)

2

A

/g/@vgerafura_m@gm&/

| | |
=10 0 w 20 30 40°
Temperatura powietrza

a
—— 40 -

Temperatura. powietrzq

nr— -

Rys, 2. Spadek temperatury mieszanki .
w przewodach dolotowych silnika na skutek parowania paliwa.

Wedtug pomiarow Gage'a na silmku w htorym gazmk podgrzewany byl
wody z cylindrow

Z przytoczonych powyzej rozwazan wynika, Ze
im wieksza bedzie powierzchnia $cian mniej gora-
cych i im silniejszy ich wptyw na mieszanke, tem
bardziej krzywa zaleznosci mocy silnika od tem-

peratury powietrza zblizaé sie bedzie do krzywej
const.

VT

Poréwnujac silniki chtodzone woda z silnikami
chtodzonemi powietrzem, widzimy, ze u pierwszych
wplyw powierzchni mniej cieplych powinien by¢
silniejszy. W silnikach chtodzonych woda czesto
podgrzewa sie powietrze doptywajace .do gaznika,
przepuszczajac je wzdluz scian cieplego karteru.
Gaznik i przewody wlolowe otoczone sa koszulka-
mi, ogrzewanemi goraca woda z cylindréw. Spodzie-
waé sie tu nalezy krzywej zmiany mocy z tempera-

turg wpoblizu krzywej const.

VT
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Przeciwnie — w wiekszosci silnikéw chiodzonych
powietrzem przewody wlotowe sa niepodgrzewane.
Podgrzewacz powietrza przed gaznikiem, wyzysku-
jacy cieplo spalin, nalezy uwazaé raczej za po-
wierzchnie goraca, z powodu wysokiej temperatury
spalin. Dla silnikéw chiodzonych powietrzem ocze-
kiwaé zatem mozemy bardziej stromej krzywej niz
dla silnikow chtodzonych woda.
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Rys, 3. Spadek mocy silnika chiodzonego woda
(silnik B.M.W.IV) na skutek podgrzewania powietrza
doplywajacego do gaznika.

Dla poréwnania wykreslono krzywe teoretyczne:

Krzywa I:  N; — const

(wzér redukeyiny I)

7
Krzgwa Il N; — “‘\’;‘;‘ (wzér redukeyiny 1)
Krzywa IIl: N; = %EJ_EET (wzér redukeyjny 1V)

const

rzywa IV: N 5 T T

— C, (wzér redukcyjny XV).
Doswiadczenia zdaja sie potwierdzaé teore-
tyczne wnioski. Istotnie, w doswiadczeniach ame-
rykanskich, gdzie do préb uzywano silnikéw o chto-
dzeniu wodnem, z przewodami ogrzewanemi woda
z cylindréw, otrzymywano krzywe zmiany mocy

const. )
~—- lub nieznacz-
V'T

indykowanej, zgodne z krzywa
nie od niej odchylone.
Z tego tez wzgledu przyjeto ogélnie w krajach

anglosaskich krzywacgg/l—%s—t » jako normalng krzywa
"1

zmian mocy indykowanej wraz z temperatura, i mi-
mo, Ze p6ézniejsze pomiary Gardiner'a i Schey’a wy-
kazywally przebiegi krzywych bardziej strome **),
uznano ja jako wystarczajaco doktadna dla wszyst-
kich wypadkéw praktycznych.

Natomiast w pomiarach wykonanych w Deutsche
Ve}'suchsanstalt fir Luftfahrt®) wyraznie wyste-
Puje réznica migdzy krzywemi silnikéw chtodzo-
nych woda i powietrzem. W D. V. L. badano réwno-
czesnie i w jednakowych warunkach zewngtrznych

1) The Compar'ative Performance of an Aviation Engine
at Normal and High Inlet Air Temperatures. Arthur W.

ﬁggt%fler and Oscar W. Schey N. A, C. A. Rep. Nr. 277

silnik BMW.IV, chtodzony woda, z podgrzewane-
mi przewodami wlotowemi, oraz silnik Sch. 14, chto-
dzony powietrzem.

Wyniki pomiaréw podane sg na rys. 3 i 4. Widzi-
my, ze w wypadku silnika chtodzonego woda
punkty pomiarowe mocy (w tym wypadku rzeczy-

wistej) zgadzaja sie scisle z krzywa co}n_st.. Nato-
1’0 T i
K\ | '
\\ | .
105 . | |
A | |
o k \ |
|
l \ ‘
95 i R ! T
; | N N
So— bt N W e
S i ~ N 7
g | | ™ I
Sl L RNT
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| 4N
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Rys. 4. Spadek mocy silnika chiodzonego powietrzem
(silnik Sch. 14) na skutek podgrzewania powietrza
doplywajacego do gaznika (Krzywa A).

Dla poréwnania wykreslono krzywe teoretyczne:

N = const

L
const
vT
Krzywa [II: N; = 2—————2;0':ftT (wzor redukeyiny IV).

(wzér redukeyjny I).

Krzywa [:

Krzywa II: N; = (wzor redukecyjny 1I).

const
227 - T

miast dla silnika chtodzonego powietrzem krzywa,
laczaca punkty pomiarowe, ma przebieg bardziej
stromy i lezy niemal posrodku pomiedzy krzywemi
const. i const.

r VT

— C, (wz6r redukeyjny XV).

Krzywa IV: N =

(d.c.n.)

o0 o
L'influence des changements de la pression,
température et humidité de l'air sur la puissance
d’'un moteur a explosion.

Résumé

L‘auteur analyse l'influence de la température de l'air et
de la pression barométrique sur l'énergie produite dans le
cylindre, Aprés avoir déduit I'ancienne formule de réduction
(D), Yauteur cite les résultats des essais de White, Gage,
Sparrow, ainsi que les formules théoriques de Richter, en
les complétant de l'analyse de l'influence de la chaleur de
la paroi du cylindre et en montrant les résultats des essais
prouvant la proportionalité inverse de la puissance a VT.

R e e O Y S P i S itk E A S
-NOWE WYDAWNICTWA

Mennica Pafstwowa w Warszawie, Sprawozdanie z dzialal-
nosci w latach 1930 — 1934 oraz ogélne zestawienie wy-
nikéw pracy Mennicy w pierwszem 10-leciu jej istnie-
nia. Str. 113. Warszawa 1935 r.

Dauerversuche mit Nietverbindangen. Prof. O. Graf. Be-
richte des Ausschusses fiir Versuche im Stahlbau, Aus-
gabe B, zesz. 5. J. Springer. Berlin 1935, Cena 6 mk.
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NOWE IDEE | ZDARZENIA W SWIECIE NAUKI | WYTWORCZ0$C|

Nowa obrotowa pompa przeponowa

P. B. Apolczyn we Lwowie wynalazt b. ciekawa
obrotowa pompe przeponowa. Zasada pracy tej pom-
py polega na uzyciu elastycznej przepony, tworzacej
naczynie zamkniete, na ktérego jednym koricu znaj-
duje sie otwér ssacy, na drugimm za§ — tloczacy,
oddzielenie za$ przestrzeni, w ktérej odbywa sie
ssanie, od przestrzeni, z ktérej odbywa sie wytla-
czanie, dokonywane jest przez stale wedrujacy na-
cisk, wywarty na przepone przez sztywne porusza-
jace sie ciato.

Zasade pracy doskonale objasni¢ mozZna na na-
stepujacym przykladzie: jesli na stole potozymy
dtugi przewéd z materjatu bardzo elastycznego, np.
gumy, i jeden koniec tego przewodu zanurzymy w
naczyniu z ciecza, stojacem pod stotem, drugi zas
przytaczymy do zbiornika wiszacego wysoko na
$cianie, to toczac z naciskiem walek po tym prze-
wodzie wzdtuz jego diugosci wywoltamy wypycha-
nie cieczy do naczynia na $cianie z tej czesci prze-
wodu, ktéra znajduje sie przed watkiem, oraz ssace
dziatanie tej czeéci przewodu, ktéra znajduje sie
za walkiem.

Rys 1

Przeponowa pompa mimosrodowa.
1 — przepona

Jesli teraz przewéd ten wyobrazimy sobie nawi-
niety na wewnetrzng strone walca, to otrzymamy
rozwigzanie przedstawione na rys. 1, gdzie mimo-
$rody umieszczone na watku napedowym wywoluja
wedrujacy nacisk na przepone.

Filmy metalograficzne®

ADANIE przemian, zachodzacych w metalach w stanie
stalym, odbywalo si¢ dotychczas przez pomiary wias-
nosci fizycznych i ich zmian, po szybkiem ostudzeniu do
poprzedzajacym dana prze-

temperatury pokojowej, w stanie,

Mozliwe tu jest réwniez rozwiazanie (przedsta.
wione na rys. 2), gdzie przepona umieszczona jest
m'edzy dwiema tarczami, z ktérych jedna jest nie-
tuchoma i ma powierzchnie plaska, druga zas ma
powierzchnie szerokokatnego stozka i toczy sie po
Frzeponie.

Rys. 2 Przeponowa pompa tarczowa
Przekroje podluzny 1 poprzeczny (wedl a &)
1 — przepona,

2 — stozek, 3 — tarcza mieruchoma, < — tarcza ukosna,
5 — wlot, 6 — lotysko oporowe, 7 -— wlot (wzgl wylot),
8 — miejsce sklejenia

Zaletami tej pompki sa: brak jakichkolwiek za-
wordw, zupelnie cichy bieg i moznos¢ stosowania
wysokiej liczby obrotéw. Maly model tej pompki
posiada tak doskonaly szczelnosé, iz po zatkaniu
palcem otworu ssacego i wykonaniu czesci obroty,
po 1 minucie czuje sie jeszcze dzialanie ssace, co
jest tembardziej uwagi godne, iz model ma wydatek
ponizej 1 cm’ na jeden obrot.

Zdaniem mojem, pompka ta, po zastosowaniu
przepony z ,duprenu’’, na ktéry nie dzialaja we-
glowodory, moglaby stanowié doskonale rozwiaza-
nie pompki benzynowej do celéw lotniczych. Spra-
wa jest tem latwiejsza do rozwigzania, Ze przepo-
nowe pompki benzynowe sa znane i stosowane, lecz
rozwiazanie ich nie jest tak proste i niezawodne,
jak w pompce opisanej.

Inz. A. Wicinski

miang, lub podczas samej przemiany, wzglednie po ukoriczonej
przemianie. Bezposrednia obserwacja przebiegu tych zjawisk
dotychezas sie nie udawala. Juz w roku 1909 prébowat P, Obet-
hoffer odda¢ na filmie przebieg zjawiska tworzenia sie wegla
zarzenia w bialej suréwce. Napotkal jednak na trudnosci na-
tury technicznej, polegajace na utlenianiu sie powierzchni me-

Rys. 1,

Martenzyt, powstaly przy
ostudzeniu do 20°

*) E. O Bernhardt 1 H. J. Wiester, VDI 1935, zesz, 1.
286



TOM | = Nr. 8

talu przy wyzszych temperaturach. Dopiero w ostatnich cza-
sach udalo sig¢ pokonaé te trudnosci i uzyskaé filmy metalogra-
ficzne przebiegu kilku wazniejszych przemian.

Przebieg przemiany austenit — martenzyt.

Mysla przewodnia przy filmowaniu przemiany austenitu na
martenzyt, powodujacej hartowanie stali, bylo zalozenie, ze
przestudzony austenit w stalach o bardzo wysokiej zawartosci
wegla przemienia sie na martenzyt dopiero w temperaturze
ponizej 100° i ze jest on nadzwyczajnie trwaly w obszarze
temperatur od 100° do 200", Prébka stali o zawartosci 1,656 C
ostudzona byla z 1150° w wannie ze stopem Wood'a do 100"
i szybko zaltozona do specjalnego piecyka elektrycznego, przy-
pominajacego kolbe do lutowania. W tym uchwycie przy 100°
prébka zostala wyszlifowana, wypolerowana i wytrawiona.
Pod mikroskopem szlif przedstawial jednorodne przestudzone
krysztaly austenitu, ktérych zabarwienie zalezne jest od orjen-
tacji. Przy ochladzaniu prébki nastepuje przemiana austenitu
na martenzyt. W krysztalach austenitu wyskakujg igly marten-
zytu, ktére zarysowuja sie ostro na powierzchni szlifu, dzieki
temu, ze proces polaczony jest ze znacznem zwiekszeniem
objetosci (rys. 1). Igly martenzytyczne tworza sie¢ w sposéb
nagly odrazu w pelnej wielkosci i przy dalszem studzeniu juz
nie rosng. Przebieg przemiany polega na chaotycznem poja-
wianiu sie coraz nowych igiet.

Prébka razem z piecykiem umieszczona zostala na stoliku
zwyklego duzego mikroskopu metalograficznego. Kamera fo-
tograficzna mikroskopu zastapiona zostala aparatem kinema-
tograficznym Zeiss-lkon, napedzanym przez silnik elektryczny
zapomocy gibkiego walu. Ptaska szybka, ustawiona w tubusie
pod katem 45° umozliwiata kontrole sity o$wietlenia i ostro-
$ci obrazu podczas filmowania.

Film nakrecany z szybkoscia 20 zdjeé na sekunde (rys. 2—5)
wskazuje, ze igly martenzytyczne wyrastaja w pelnej wielkosci
w przerwie od jednego obrazu do drugiego. Wyptywa stad wnio-
sek, Ze czas pojawienia sie igly wynosi mniej niz 1/20 sek.

Dalsze zastosowanie metody kinematograficznej.

Préby zastosowania metody kinematograficznej do innych
przemian krystalograficznych w metalach wykazaty wkrétce,
iz bezposrednio daja sie filmowaé tylko takie przemiany, ktére
w ten lub inny sposéb przejawiaja sie na powierzchni szlifu,
np. wskutek silnie wystepujacych zmian objetosci. Stosowany
zwykle w metalografji do uwidocznienia struktury sposéb tra-
wienia nie prowadzi tu do celu; trawienie wywoluje nieréwno-
$ci powierzchni szlifu, rozpuszczajac mniej lub wiecej poszcze-
gé_lne krysztaly, w zaleznosci od ich orjentacji, i charakter po-
wierzchni szlifu nie ulega zmianom naskutek przemian zacho-
dzacych w glebiej polozonych czesciach krysztalow. Zwykle
trawienie szlifu moze zatem daé obraz struktury tylko w chwi-
li trawienia, lecz nie przebieg danej przemiany.

Trawienie optyczne.

W tych wypadkach moze byé korzystne obserwowanie nie-
trawionego szlifu w swietle spolaryzowanem. Struktura meta-
li optycznie anizotropowych staje sie widoczna w $wietle spo-
laryzowanem dzieki temu, ze poszczegélne krysztaly polary-
zuja $wiatlo odbite mniej lub wiecej eliptycznie, zaleznie od
ich orjentacji. Pojedyricze krysztaly wystepuja mniej lub wie-
cej oswietlone, w zaleznosci do ich orjentacji, i dzieki réznicom
sity oswietlenia daja obraz struktury podobnie do szlifu tra-
wionego. Kiedy krysztal zmienia orjentacje, zmienia sie jego
zdolnosé odbijania $wiatla spolaryzowanego, tak iz zmienia sig
Jego zabarwienie.

Rys 4. Jednoczesne 1 nagle pojawianie
sie iglet martenzytycznych w wielu
krysztatach austenitu.

Rys. 5 Zakoficzone tworzenie sig
martenzytu.

Rys. 2 — 5, Cztery kolejne zdjecia z filmu
przemiany austenit — martenzyt.
Powiekszenie 100-krotne.
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Rys. 6. Struktura wyjsciowa. Stosunkowo
maly zgniot zaznacza sie jedynie w
tworzeniu s'e krysztaléw bliZzniaczych.

Rys 7.

wskazuje

przewaznie na granicach ziarn krysztalow
starych,

Zarodk: nowych krysztalow
strzalka. Tworza sie one

|

Rys. 8. Za.'ro_dak krysztatu wskazany ma
rys. 7 rozwinal sie w pelny krysztal,
Strzatka obok wskazuje nowy zarodek.

A

Rys. 9. Strzalka wskazuje tworzenie sie
zarodka w innem miejscu.
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Rekrystalizacjaiwzrostkrysztaléw,

Ten sposéb daje moznosé bezposredniej obserwacji dwéch
dalszych przemian krystalizacyjnych: rekrystalizacji i wzrosty
krysztaléw. Rekrystalizacja nazywa sie ponowne tworzenie
sie struktury, wystepujace w metalach, odksztalconych pla-
stycznie, powyzej pewnej okreslonej temperatury. Ilosé i wiel-
kosé regenerowanych krysztaléow jest zalezna od stopnia
zgniotu i od temperatury. Przy dluiszem wyzarzaniu lub przy
wzroscie temperatury wyzarzania wystepuje zjawisko wzra-
stania pojedydczych krysztaléw kosztem krysztaléw sasie-
dnich. Przemiany te decyduja o wielkosci ziarna metali wyza-
rzanych po uskutecznionej obrobce na zimno lub na goraco;
znajomos$é przebiegu tych przemian ma bardzo duze znaczenie
praktyczne.

Préby przeprowadzone byly na cynie i cynku, poniewaz me-
tale izotropowe optycznie, jak zelazo, miedZ, nikiel, alumi-
njum, nie daja tego efekiu $wietlnego.

Do préb uzyty byt poziomy mikroskop polaryzacyjny. Stolik
objektywu byl zaopatrzony w piecyk elektryczny do nagrze-
wania prébki, umieszczony w uchwycie kulistym, zezwalaja-
cym na dokladne ustawienie szlifu w plaszczyznie prostopadte;
do osi optycznej. Odleglosé objekiywu utrzymywana byla sta-
a, niezaleznie od odksztatcern termicznych prébki. Temperatu-
re probki mierzono stale zapomoca termoelemenlu. Aparat
kinematograliczny posiadal urzadzenie do obserwacji obrazu
podczas filmowania. Skrzyzowane nikole pochtanialy okoto
90 — 95% $wiatla, tak iz dopiero przy bardzo silnej lampie
tukowej i najczulszych filmach udalo si¢ otrzymaé od 1 do 2
obrazéw na sekunde. Wyswietlanie filmu z normalnag szybkos-
cig odtwarza przebieg zjawiska w 15-krotnie szybszem tempie.

Na rys. 6 — 10 przedstawiony jest poczatek rekrystalizacji
cyny o 15¢% zgniotu. W strukturze wyjsciowej zgniot zazna-
czony jest o tyle, o ile pojawily sie krysztaly blizniacze, ktére
r6znia sie od krysztalu pierwotnego zdolnoscia odbicia. Na-
tomiast poslizgi po plaszczyznach poslizgowych krysztalu po-
zostajg niewidoczne nawet w $wietle spolaryzowanem, ponie-
waz orjentacja krysztaléw, a wiec i zdolno$é odbicia, pozostaja
bez zmiany.

Rekrystalizacja cyny przy duzym zgniocie zachodzi juz przy
temperaturze pokojowej, aczkolwiek z bardzo matlg szybkos-
cia. Przebieg, ktory trwatl 14 godz., zostal sfilmowany przy po-
mocy aulomatu zegarowego, dajacego 1 zdjecie na minute.
Przy normalnej szybkosci wyswietlania przebieg przedstawio-
ny jest w 1400-krotnie szybszem tempie.

Filmowanie przemiany ¢ — Y czystego zelaza, rozpuszcza-
nia perlitu i cementytu w stalach pod i nadeutektycznych,
rozpadu austenitu w hartowanej stali manganowej przy od-

puszczaniu, zaréwno jak tworzenia sie wegla zarzenia w biale_:j
suréwce, dokonane zostalo przez P. Oberhoffera w Politechni-
ce Akwizgranskiej

przy uzyciu specjalnego podgrzewacza

A

Rys. 6 — 10.
Poczatek i przebieg re-
krystalizacji prébki cyno-
wej o 15%-owym zgniocie
na pieciu kolejnych zdje-
ciach z filmu rekrystali-

zacji.

Powiekszenie 100-krotne.

Rys. 10. Wazrost krysztalu, powstalego
na rys. 9.
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prozniowego, pozwalajacego na obserwacje mikro-
skopowa do 1100".

Filmowanie hartowania
powierzchniowego.

Przebieg przemian strukturalnych przy azotowa-
niv sfilmowany zostal przez firme Krupp A. G. i
przeciwstawiony przebiegowi przemiany przy ce-
mentowaniu.

Sireszczenie.

Z opisanych do$wiadczen wida¢, ze obserwacja
mikroskopowa w wyzszych temperaturach w pola-
czeniu z kinematografja maja juz obecnie skutecz-

ne zastosowanie w réznych dziedzinach metalo-
znawstwa, Do dalszych mozliwosci tej nowej meto-
dy mozna zaliczyé krystalizacje cieklego metalu.
Zastosowanie mikroskopu elektronowego moze
przyczyni¢ sie do znacznego udoskonalenia tej me-
tody. Doswiadczenie zdobyte w metaloznawstwie
moze ulatwi¢ zastosowanie jej w badaniach cera-
micznych i chemicznych. Jako przyklad tego ro-
dzaju zastosowar, moga postuzyé filmy mikrosko-
powe, wykonane niedawno w Politechnice Berlini-
skiej, przedstawiajace procesy koksowania wegla
kamiennego, spalania koksu i tworzenia sie zuzla.
J. B.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

KOLEJNICTWO

Gérskitendrzak osobowy PKP serji OKz 32.
Racjonalna eksploatacja odcinkéw gérskich PKP (Kra-
kéw — Zakopane, Krakow — Tarnéw — Krynica) wyma-
gala oddawna nowego typu ciezkiego parowozu osobowe-
go o naciskach osi, dostosowanych do obecnego stanu na-

wrzechni. Obstugujace powyzsze odcink: parowozy - ten-
drzaki typu 1-4-1 okazaly sie niewystaiczajace i za stabe,
niedostosowane do gérskich linij, obfitujacych w tuki o ma-
tych promieniach (190 m), niszcza przez to tory i same sle
zuzywajg. Wielkie koszty konserwacji linji i naprawy tych
parowozoéw sklonily Ministerstwo Komunikacji do zamé-
wienia parowozéw, ktéreby mogly na wspomnianych od-
cinkach wozié pociagi posSpieszne, zlozone z wagonéw 4-osio-
wych, o ciezarze ogélnym 350 — 400 t, zamiast dotychcza-
sowego ciezaru pociagéw 230 t. Projekt i wykonanie paro-
wozu powierzono fabryce H. Cegielski S. A. w Poznanu.

Ze wzgledu na 2-krotna zmiane kierunku jazdy na od-
cinku Krakéw — Zakopane, wybrano jako typ parowozu —
tendrzak, co zaoszczedza czas na obracanie parowozu. Uklad
osi przyjeto 1-5-1, z naciskiem kazdego zestawu dowiaza-
nego ok. 17 t, czyli catkowity ciezar przyczepny ok. 85 t.

Osie toczne ujete sa z obu stron parowozu w polwézki
Krauss'a, zupelnie identyczne, W konstrukcji parowozu sta-
rano sie zastosowaé jaknajwieksza ilo§é czesci jednakowych,
uzytych w parowozach nowych typéw polskich.

Zasadnicze wymiary parowozu podaje ponizsze zesta-
wienie:

Nadpreznoséé pary - 15 ata
Pole rusztu . . . . . . . . . .. 3,8 m?
Powierzchnia ogrzew. . . . . . . . 182
5 przegrzewacza . . - - 66 .,
Srednica cylindréw : 630 mm
Suw tloka . . i oW ow s 706 ,,
Srednica két dowiazanych . . 1450 ,,
- » tocznych . . 860
Rozstep osi skrajnych . . 11700
s » hieprzesuwnych 3200 ,,
Diugosé parowozu ze zderzakami . . 15320
Ciezar parowozu w stanie préznym . 94 t

» » % roboczym 116,55 .,

» » napedny 83,81 ,,
Najwieksza szybko§é dopuszczalna 75 km/godz.
Sita pociagowa 0,6 ”‘i)s . 17200 kg
Pojemno$é wody . . 10 m?
Zapas wegla . 6 t.

Budowa pierwszego parowozu zostala ukoriczona w po-
czatkach marca 1934 r., obecnie zad§ w ruchu jest juz 14 pa-

rowozéw OKz 32. Pierwsze proby na szlaku Krakéw — Za-
kopane wykazaly, Ze parowéz utrzymuje dokiadnie przepi-
sany rozklad jazdy z obciazeniem 340 t, précz tego przejes-

Rys. 1.

Widok ogélny parowozu polskiego
serji OKz 32

dia przez tuki bardzo lagodmie, co $wiadeczy o odpowied-
nim doborze przesuwéw osi. Rozchéd pary na 1 KMgodz.
wynosi 6,1 do 6,8 kg, sprawno$é kotla siega 67,5%, tempera-
tura przegrzania pary 355°C (Inz Kolejowy 1935, zesz.
3, str. 66/73).

cz.

LOTNICTWO

Nowe amerykanskie tunele

aerodynamiczne.

W Langley Field (St. Zjezdn.) zbudowano interesujaca in-
stalacje badawcza w postaci olbrzymiego tunelu aerodyna-
micznego, pozwalajacego na badania rzeczywistych platow-
c6w (nie modeli). Pojecie o rozmiarach tego urzadzenia daje
rys. 1, obrazujacy wlot do kanatu. Potrzeba takiego tunelu
uzasadniana jest tem, ze normalne dzi§ badania modeli w
skali 1:10 do 1:20, aczkolwiek daja wyniki wystarczajace
dla praktyki, to jednak wiaZa sie z trudnosciami zupelnie
doktadnego wykonania modeli, w ktérych nie we wszystkich
szczegotach udaje sie catkowicie dokladnie odtworzyé ory-
ginal, Poza tem nowa instalacja zastapi¢ ma niezwykle trud-
ne pomiary w locie, przenoszac je do warunkéw laboratoryj-
nych, w ktérych mozna je wykonaé dokladniej, oczywiscie
w ramach niezmiennych warunkéw zewngtrznych.

Budowe tunelu wykonano w ciagu jednego roku 1931. Zaj-
muje on hale o wymiarach w planie 67 X130 m’® (rys. 2).
Sciany i dach hali wykonano z konstrukeji stalowej, wylo-
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Rys. 1. Wlot olbrzymiego tunelu aerodynamicznego w Langley Field (St.
pozwalajacego na badanie ptatowcéw w wielk. rzeczywistej.
Dwoch ludzi, widocznych na zdjeciu, daje pojecie o rozmiarach budowli.

zonej warstwa wykladziny cementowo-azbestowej o grubo-
sci 8 cm. Zuzytkowano przytem czesci hali do utworzenia
tunelu, ¢dyz jej $ciany zewnetrzne oraz podloga stanowia
bezposrednio odp. czeéci tunelu. Czesci zakrzywione tunelu
wykonano z drewna (51 mm grub.), metalizowanego galwa-
nicznie,

Dysza wylotowa tunelu na przekrdj eliptyczny o osiach
18 1 9 m; zwezenie przekroju nastepuje na dlugosci 23 m
przejscia z przekroju prostokalnego na eliptyczny, osiagajac
stosunek przekrojow 1:44. Wlot do tunelu ma réwniez
ksztalt eliptyczny. Ruch powietrza wywolujg 2 $migta 4-ra-
mienne z lekkiego stopu o $rednicy 10,75 m. Wobec zastoso-
wania dwu $migiel, kanal ma w miejscu ich ustawienia prze-
kroj odpowiadajacy dwu kotom o srednicy 10,75 m, poza
wentylatorami za§ kanal jest dwudrogowy i zmienia ksztalt
przekroju z okraglego na kwadratowy 14 X 14 m na dtugoséci 40 m.

Naped wentylatoré6w daja 2 silniki pradu zmjennego o mo-
cy po 4000 KM z regulacja obrotéw w granicach 75 — 300
obr/min w 24 stopniach. W tych warunkach uzyskuje sie

I |
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Rys. 2. Tunel aerodynamiczny w Langley Field.

a - przestrzed pomiarowa, b — waga; ¢ — suwnica.
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predkosci powietrza od 11 do
53 m/sek. Interesujacym szcze-
golem jest automatyczna na-
stawno$§é urzadzenia napedowe-
go z przestrzeni pomiarowej,
gdzie nastawia sie tylko zadang
predkosé powietrza. Silniki elek-
tryczne sa osloniete odp. osto-
nami o ksztaltach oplywowych.

W miejscach zmian kierunky
strumienia powietrza ustawione
sa lopatki do odp. podzialy
strug. Lopatki maja przekro;
analogiczny do profilu nosnego
o szerokosci 2,5 m przy ich roz-
stawie 1 m, za$ 1,05 m w miej-
scach ich zgeszczenia do 0,45 m
rozstawu.

Przyrzady pomiarowe sa
umieszczone w zamknietej ko-
morze, czeSci za$§ urzadzenia,
wysuniete do przestrzeni pomia-
rowej, — osloniete oplywowo.
Aparatura pomiarowa jest w
znacznej mierze zautomatyzo-
wana, co jest rowniez szczegd-
tem interesujacym. Badania roz-
ktadu predkosci powietrza w przestrzeni pomiarowej daty
wyniki zadowalajace (wahania + 1,5%); wahania cisnienia
w tejze przestrzeni w osi tunelu na diugosci 8 m wynosza
k 1%. Poréwnanie wynikéw badari w tunelu z wynikami
badari w locie wykazato daleko idaca zgodnosé *).

Poza tym tunelem buduje sie obecnie w Langley Field
nowy, réwniez z inicjatywy t, zw. National Advisory Com-
mittee for Aeronautics, ktéry to tunel odznacza sie z kole:
niezwykla szybkodcia przeplywu powietrza. Szybkosé ta
siega bowiem 800 km/godz. (222 m'sek). Jezeli zwazymy, ze
wed!l, skali Beaufort'a szybkos§¢é wiatru 45 m/sek jest juz
klasyfikowana jako orkan, latwo ocenié, skale szybkosci,
wprowadzonej w omawianym tuneluy, i niezbedna do jej
osiagniecia energje. Moc projektowanych silnikéw w tunelu
wyniesie 8000 KM,

Tunel bedzie mial 45 m dlugosci, 15,3 m szerokosci i 7.6 m
wysokosci; dysza wylotowa mieé bedzie 2,45 m S$rednicy.
Sciany betonowe tunelu wylozone beda plytami stalowemi.
Nowy tunel stanowié¢ bedzie doniosty §rodek badaweczy lot-
nictwa amerykanskiego **), M.

OGRZEWANIE | WIETRZENIE

Urzgdzenie klimatyzacyjne ..Capitolu”

w Madrycie.

Wybudowany niedawno w Madrycie wspanialy gmach
»Capitolu”, mieszczacy hotel i lokale rozrywkowe, wypo-
sazony zostal w urzadzenie klimatyzacyjne wielkiej sali
widowiskowej. Sala ta, o objetosci ok. 9000 m®, mogaca
pomiesci¢ 1900 widzéw, zaopatrzona w oswietlenie o mocy
140 kW, przewietrzana jest w sposéb zapewniajacy stala
temperature i wilgotno§é powietrza niezaleznie od zmian
warunkéw atmosferycznych oraz liczby widzéw. Przy tem-
peraturze powietrza zewnetrznego 34'C i wilgotnosci 55%
oraz przewietrzaniu powietrzem oziebionem do 17°—18°C,
przecietny stan powietrza wewnatrz sali odpowiada 23°C
i 61% wilgotnoéci. Ilo§¢ ciepla, ktéra przy ogrzaniu sie

Ziedn.),

*) VDI-Zit. 1934 r., str. 347 — 348,
**) Machinery N. Y. 1935, zesz. 7, str. 408,
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powietrza o ok. 4°C naleiy odprowadzi¢ z sali, wynosi
ok. 260000 Kal/h, wydajno$¢ zas wentylatoréw wtlaczaja-
cych powietrze 100000 m*h. Wydajno$é pomp 1 wentylato-
réw jest regulowana samoczynnie, zaleinie od warunkéw
atmosferycznych i liczby widzéw, zapomoca termostatéow
i hygrostatéw, sterwacych urzadzenie elekiryczne. Po-
wietrze doprowadzane jest do sali od géry poprzez wy-
loty kanaléw, ukryte w urzadzemach os$wietlenia posre-
dniego, odprowadzane za$ otworami rozmieszczonemi pod
fotelami,

W lecie powietrze podlega najpierw oczyszczeniu i wste-
pnemu ochlodzeniu z ok. 34°C do ok. 21°C zapomoca wody
biezacej o temperaturze 19 — 20°C, rozpylane; w specjal-
nej komorze; wydajno$¢ tego sposobu chlodzenia wynosi
ok. 400000 Kal/h przy wydatku wody ok. 60 m®; nastepnie
powietrze przeplywa przez oddzielacz wody i wreszcie do
dochladzacza o chlodnikach z woda oziebiona w chlodziar-
ce; w dochladzaczu powietrze zostaje ochtodzone do ok.
14°C, oddajac ok. 680000 Kalh ciepta w ciagu pieciu
godzin.

Urzadzenie chlodzace sklada sie z dwu sprezarek piono-
wych o wydajnosci 150 000 fryg,h kazda, skraplacza pecz-
kowego i parownika zanurzonego o uzytecznej powierzchni
wezownic 300 m? Okres pracy chlodziarki trwa ok. 16
godzin na dobe, w ciggu ktérych wytworzone zimno w 1ilo-
$ci 3400000 frygoryj zakumulowane zostaje w 40 m* wody,
oziebianej od 7° do 0°C, i 36000 kg lodu, tworzacego sie
dokota wezownic parownika. Temperatura wody krazacej
przez chiodniki wynosi 0°C, osiagajac 7°C po zupelnem
stopnieniu lodu w parowniku. (Rev. Gén. du Froid,
1935, zesz. 1). S. K.

TECHNIKA WARSZTATOWA

Szlifowanie frezéw.

W celu otrzymania odpowrednio ostrych krawedzi tna-
cych oraz odpowiednich 'katow, naleiy frezy szlifowad.
Ponizej podano kilka przyktadéw szlifowania glowic fre-
zarskich ze wstawianemi nozami.

Rys. 1 uwidocznia szlifowanic freza o prawej spirali. Na-
stawiak znajduje sie ponad zebem, przyczem docisk jego
do zeba w czasie szlifowania utrzymuje si¢ automatycznie.
Szlifowanie takiego freza o spirali lewej przedstawione jest
na rys. 2. Nastawiak w tym wypadku umieszczony jest pod
szlifowanym zebem,

Doktadne ustawienie stolu gérnego pod zadanym katem
oirzymuje sie¢ zapomoca specjalnego urzadzenia, pokazane-

Rys. 1. Szlifowanie freza o spirali prawej.

Rys. 2. Szlifowanie freza o spirali lewej.

go na rys. 1. Do dolnego, przesuwnego stolu przymocowana
jest cylindryczna obsada D, posiadajaca otwér i rozciecie,
w ktérych znajduja sie odpowiednio sworzen z nagwinto-
wanym korficem i nakretka. Drugi koniec sworznia przymo-
cowany jest do stolu gérnego za posrednictwem uchwytu F.
Przez pokrecanie nakretki w obsadzie D pokrecamy gor-
nym stolem w te lub inna strone. Do odczytania kata skre-
cenia stolu stuzy przyrzad, zaopatrzony w czunik 1 po-
dziatke z wskazéwka. To urzadzenie pozwala na bardzo do-
kladne okreslenie kata skrecemia stolu.

W celu nadania odpowiedniego kata odsadzenia, na pod-
porze B umieszczone sa dwie plytki, ruchoma i nieruchoma.
Plytka nieruchoma zaopatrzona jest w podziatke katowa.
Ptytka ruchoma posiada $rubke, ktéra shizv do ustalenia
jej w zadanem potozeniu. Obie plytki posiadaja otwoér, przez
ktéry przechodz: konmiec trzpienia freza,
w podporze B.

Na rys. 3 zobrazowane jest szlifowanie freza czolowego,
zlozonego z dwéch zespoléw o réznych srednicach. Do wza-
jemnego ustalenia ich poloZenia stuzy kétko reczne z po-
dzialtka z mikromierzem.

Rys. 4 uwidocznia szhifowanie frezéw, stuzacych do na-
cinania z¢b6w pily. Poniewaz do nacinania zebéw uzywa sie
jednoczesnie kilku frezéw osadzonych na wspélnym wale,
przeto te frezy musza posiadaé $cisle jednakowe S$rednice.

Na trzpieniu osadzonym we wrzecionie umieszczone sa:
kolnierz B, frez C i kolnierz D. Przez trzpied ten przecho-
dzi pret F, zakoriczony plaskim krazkiem H. Drugi koniec
tego preta polaczony jest z dZwignia J, ktérej punkt nie-
ruchomy znajduje sie w bloku K.

Diament L stuzy do wyréwnywania tarczy szlifierskiej.

zamocowanego

Rys. 3. Szlifowanie freza czolowego.
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Rys. 4. Szlifowanie freza do nacinania pity.

Do kotinierza B przymocowana jest czesé N ze sruba O,
ktérej koniec opiera sie o stél i htéra stuzy do nastawia-
nia szlifowanego freza w kierunku promieniowym .

Zapomoca dZwigni J, zaopatrzonej w rekojesé, przyciska
sie do siebie lub luzuje frez C, kolnierz D i cze§é H. Po
zluzowaniu wiec tych czesci obraca sie frez o jedna po-
dziatke, wyréwnywuje tarcze szlifierska i szlifuje naslepne
ostrze. Jezeli zachodzi potrzeba zdjecia wigkszego widra,
nalezy szlifowanie powtérzyé parc razy. (Machinery,
Lond. t. 45, zesz. 1155, str. 342).

KRONIKA

Targi Poznanskie i ,Dni Iniyniera Mechanika®.

Tegoroczne Targi Poznadskie majg si¢ odbyé w dn. 28
kwietnia — 5 maja. W tym czasie (29-go i 30-go b. m.) zor-
ganizowane beda przez SIMP oraz Grupe Producentéw Na-
rzedzi Polsk. Zw. Przem. Metalowych 2 ,Dni inZyniera me-
chanika”, ktérych program obejmuje szczegélowe zwiedza-
nie pawilonu narzedzi oraz 4 referaty nastepujace:

Inz. K. Wretowski: Ogélny rzut oka

przemystu narzedziowego w Polsce.

Inz. J. Goleniewicz: Polski przemys! narzedzi do

skrawania.

Inz. J. Kosman:

Polsce.
Inz, St. Strupczewski: Niektéore zagadnienia, zwia-
zane z produkcja narzedzi.
T S S RS s S L S D R T R e A N S st

c.

na sytuacje

Przemyst narzedzi kontrolnych w

X1V Kongres Ogrzewania i Wietrzenia

w Berlinie.

W dn. 26—28 czerwca r. b. odbedzie sie 1
Berlinie XIV Kongres Ogrzewania i Wietrzenia,
organizowany po 5-letniej przerwie od czasu
Kongresu poprzedniego.

Dwudniowy program obrad przewiduje 2 re-
feraty ogélne przewodniczacych dwu Sekeyj
Zjazdu (pp. d-ra Wahla i prof. d-ra Grébera)
o stanie i rozwoju ogrzewnictwa resp. przewie-
trzania oraz szereg referatéw w sekcjach.
Termin zglaszania uczectnictwa pozadany do
1 maja r. b,

V! Miedzynarodowy Kongres

Naukowej Organizacji w Londynie.

Polski Komitet Naukowej Organizacji komu-
nikuje, ze VI Miedzynarodowy Kongres Nauko-
wej Organizacji odbedzie sie w dniach 15—20
lipca 1935 r. w Londynie.

Na Kongres powyzszy zgloszono 202 referaty.
Beda one rozestane w maju r. b. do tych oséb,
ktére przed tym terminem zapisza sie na
Kongres.

Zapisy na Kongres przyjmuje Polski Komitet Naukowej
Organizacji, Warszawa, Mokotowska 51 m, 60, tel. 816-43,

PRZEGLAD LITERATURY GOSPODARCZEJ

Rooseveltijego Ameryka. B. Fay. Z upowaznienia autora
przelozyla I. Pannenkowa. Tow. Wydawnicze ,Ré6j".
Warszawa 1935.

Od chwili dojscia do wtadzy prezydenta Roosevelta
wstapita Ameryka w nowy okres swoich dzie{'éw. Przed-
kryzysowa prosperity amerykanskiego kapitalizmu nale-
2y juz do przeszlosci i zdaniem Roosevelta moze wrdci¢
tylko pod warunkiem radykalnych zmian w strukturze
spoleczno-gospodarczej kraju. Juz drugi rok trwa jego
praca nad tg przebudowa, jak dotad bez wickszych rezul-
tatow. Niezaleznie jednak od tych niklych wynikow, ekspe-
ryment rooseveltowski zastuguje na blizsze poznanie.
Realizowany jest bowiem na terenie najwigkszej potegi go-
spodarczej $wiata, stosuje metody — jak np. slynne code'y
— dotad w ustawodawstwie gospodarczem nieznane i zwia-
zany jest $cisle z inwestycjami publicznemi o gigantycz-
nych wprost rozmiarach (ostatnia ustawa méwi o nowych
5 miljardach dolarow).

Ksiazka Faya, pisarza [rancuskiego, wykladowecy w pa-
ryskiej Sorbonie, jednego z najwybitniejszych amerykolo-
gow wspolczesnych, autora szeregu prac o amerykanskie]
kulturze — jest wiec bardzo na czasie. Staranny przekfad
p. Pannenkowej podnosi warto§é tego dziela o problemach
wspblczesnej Ameryki. Szczegélnie cenna jest charaktery-
styka psychologiczna Roosevelta, Wielokrotnie tylko od tej
strony moZna wyjasnié pewne metody jego postepowania.

.

TRESC:

Nowe dazenia w budowie obrabiarek na tle
Wystawy Londydskiej (dok.), nap. Inz, J, Pio-
trowski.

Wptyw zwalcowania na zimno na wltasnosci
mechaniczne wulepszonych termicznie
stopéw alupolon, Y i RR59 oraz wplyw
zwalcowania tych stopéw na te wtasno-
§ci po pdéiniejszej obrédbce termicznej,
nap. Prof. Dr. Ini. Wi Loskiewicz i Inz. metalurg
M. Klosowicz.

Wplyw zmian ciénienia temperatury i wil-
gotnosci powietrza na moc silnika wy-
buchowego (c. d.), nap. Inz. K. Ksieski.

Nowe idee i zdarzenia w Swiecie nauki i wytwirczosci:
Nowa obrotowa pompa przeponowa, nap.

Inz, A, Wicinski.
Filmy metalograficzne, nap. J. B.

Przeglad czasopism technicznych.

Kronika.

R R
SOMMAIRE:

Nouvelles tendances dans la construction
desmachines - outils daprés lExposition
de Londres (suite et fin), par M. J. Piotrow-
ski, Ingénieur mécanicien.

L'influence du laminage & froid sur les qua-
lités mécaniques des alliages: alupo-
lone, Y et RR59, soumis a lamélioration
thermique, par MM. Wi Loskiewicz, Dr. és sc
techn., Professeur 3 1'Academie des Mines de Cracovie
et M. Klosowicz, Ingénieur métallurgiste.

Linfluence des changements de la pression,
température et humidité le l'air sur la
puissance dun moteur 2 explosion (suite),
par M. K. Ksigski, Ingénieur mécanicien.

Nouvelles idées et faits dans le domaine de la science et de
l'industrie.

La nouvelle pompe rotative a dia
phragme, par M. A, Wicifski, Ingénieur méca-
nicien

Les films métallographiques, par J. B.

Revue documentaire.

Chronique.
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