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O niektérych zagadnieniach metaloznawczych,
poruszonych na VIl Miedzynarodowym Kongresie Metalurgii,
Prof. Dr. I. Feszexenko-Czopiwski, e Gérnictwa i Geologiji stosowanej”
Charakterystyka ogélna Kongresu. — Nieustanny postep nastepstwem wyteionych prac badawczych. — Po-

lrze_b'a kyllywowania srodowisk o wysokim poziomie naukowym. — Postepy stali specjalnych i ich dalsze
mozliwosci rozwoju. — Metalurgja kierowana. — Wplyw pierwiastkéw stopowych. — Krytyczna szybkosé

chlodzenia przy hartowaniu. — Przyczyny powstawania platkéw

§nieznych. — Wplyw molibdenu jako

skladnika. stopowego. — Postepy azotowania i ich wplyw na konstrukcje. — Tworzywa na magnesy stale;
nowe mozliwoéci, jakie dajq w tym wzgledzie wieloskladnikowe stopy odlewane.

MIEDZYNARODOWY Kongres Me-
talurgji, Gérnictwa i Geologiji Stoso-

I wanej, ktéry odbyl sie w Paryzu w

dniach od 20 do 30 pazdziernika 1935 r., liczyl
778 uczestnikéw, przybylych z 45 parstw.

Sekc_ia' hutnicza, pod przewodnictwem prof. A.
ortevin'a, byla podzielona na 7 podsekcyj, w kté-
rych ogloszono 121 referatéw, mianowicie:

W podsekcji metalurgji zelaza 18 referatow

metalurgjiinnychmetali 12

domieszek i zanieczy-
szczen wstopach zel. 20

" "

" ' stop6w niezelaznych . 21
" " odlewnictwa . . . . 15
" " obré6bki termicznej i me-
chanicznej . . . . 13 -,
" i wlasnoéci fizycznych i
ROFOZ]1 Lnin s e T s L

p W liczbie tych referatéw bylo 5 nadestanych z
olski (p, prof. Broniewskiego 2 referaty i pp. prof.
rupkowskiego, Loskiewicza i Skapskiego).
twarcie Kongresu odbylo sie bardzo uroczyscie
= Sorbonie w obecnosci Prezydenta Republiki
rancuskiej,
.Ce‘f'hﬂ charakterystyczng Kongresu byl ,akade-
:mzm K Wiekszoéé bowiem referatéw miato charak-
t(e’l‘ Scisle teoretyczny; metody ich opracowania —
53 k_lasyczne metody, ktére niezawodnie byly
Wyzyskiwane przez wickszos¢é badaczy w ciagu
gle&‘wszggo 30-lecia biezgcego wieku. Wygloszono
za to kilka bardzo powaznych referatéw sprawo-
i a“"CZych, ktérych autorzy prébowali zobrazowaé
z_spokz'esny stan rzeczy w poszczegolnych gale-
1ach wiedzy metalurgicznej, nie byto natomiast re-
eratéw o tresci rewelacyjnej.
o auka idzie za Zyciem; Zyjemy w epoce likwida-
)1 wojny $wiatowej, w epoce czestych rewolucyj
Spotecznych, tworzenia sie nowych form zycia spo-
‘€cznego. Nalezalo wiec spodziewaé sie, ze wspél-

") Odcz
nym SIM

t wygloszony na zebraniu odczytowo-dyskusyj-
w Warszawie, dn. 20 stycznia r. b

czesny Kongres przyniesie swym uczestnikom co$
rewolucyjnego, ze beda gloszone nowe idee, ze
wskaze sie stuchaczom nowe zasady, nowe perspek-
tywyl...

Lecz nauka jest konserwatywna; z niedowierza-
niem przyglada si¢ postepowaniom rewolucyjnym.
A jednak postepy wspélczesnej metalurgji, idac
wslad za wszechstronnym, skrupulatnym i czynnym
ywywiadem' wspélczesnego metaloznawstwa, sa
nadzwyczajne, a retrospektywny rzut oka na stan
rzeczy w okresie ubieglych 5—10 lat uwidocznia
tak wielkie osiagniecia, ze wynik sumaryczny mo-
ze byé nazwany osiggnieciem ,rewolucyjnem".
Wprawdzie rewolucji w obecnem rozumieniu tego
wyrazu w rzeczywistoéci nie bylo; choé¢ bowiem
wojna $wiatowa dala ten nadzwyczajny impuls,
ktory wywolal burzliwe falowanie, o skutkach od-
czuwanych po dzi§-dzien, to jednak osiggnigcia
ludzkie narastaja stopniowo, a wysilek, potrzebny
dla kazdego dalszego osiggniecia, jest coraz wigk-
szy! Innemi stowy, przyrost postepu, wyrazajacego
sie w funkcji czasu krzywa o charakterze paraboli,
wymaga coraz wigkszego wysitku, ktéry musi by¢
oplacony nietylko pracg umystowg jednostek, lecz
musi byé¢ kultywowany w odpowiedniem s§rodowi-
sku, o wysokim poziomie naukowym, co w dzisiej-
szych czasach wymaga duzych inwestycyj i duzego
wkladu.

Sir R. Hadfield, sedziwy badacz ubiegle-
go 30-lecia, w ktérego osobie zostaly zjedno-
czone zalety naukowca i przemyslowca, wy-
stapil na Kongresie z referatem sprawozdaw-
czym. Méwil on o tem, co jest ,najnowsze w dzie-
dzinie stali specjalnych'. Na wstepie podkreslit
trudnosci wspolczesnych poszukiwan, ktére obecnie
wymagaja nader wielkich funduszéw, lecz w korico-
wym wyniku sg niezawodne i stokro¢ oplacajg ry-
zyko oraz prace indywidualng, pod warunkiem, ze
ta praca bedzie fachowa. Nic dziwnego, Ze finanso-
wo i indywidualnie staba inicjatywa przewaznie za-
wodzil...

Swiatowa produkcja stali w latach dobrej kon-
junktury jest obliczana na blisko 80 miljonéw tonn
rocznie; z tego na stale specjalne przypada 8 —

243



PRZE
MEGHARICZAY

ROK 1936

1070, a w tej liczbie wigkszosé tworza stale kon-
strukcyjne.

Na pierwsze miejsce stusznie wysuwa Sir Had-
field postepy w walce o ,,niezniszczalnosé stali”,
t zn. walke z korozja. Tworzywa nierdzewiejace
kwaspodporne i ogniotrwale — sa dumg naszej
epoki, Caly szereg skomplikowanych procesow z
zakresu technologji chemicznej znalazto, dzieki te-
mu wynalazkowi, pomyslne rozwiazanie i przemy-
stowe urzeczywistnienie. Dla zilustrowania powyz-
szego przytacza Sir Hadfield ciekawy fakt, ze na
topatki turbin parowca ,,Normandie" zuzyto 66 tonn
stali nierdzewiejacej ,,A. T. V.",

Stosowanie stali specjalnych, jako materjaléw
konstrukcyjnych, rozwinglo si¢ do granic nieprze-
widzianych, i wybér stali sprawia obecnie kon-
struktorowi trudnosci, poniewaz do odpowiedniego
celu moze z jednakowem powodzeniem stuzyé kil-
ka gatunkéw stali specjalnych.

Stopy podwéjne sg rzeczywiscie zbadane dosé
wszechstronnie. Natomiast spodziewane i nicocze-
kiwane mozliwosci kryja si¢ jeszcze w stopach wie-
losktadnikowych!

Wyzyskanie teorji utwardzania tworzyw meta-
licznych przez wydzielanie sie pozwolito na zasto-
sowanie szeregu tworzyw jednofazowych do celéw
konstrukcyjnych.

Ceramika metaliczna otwiera mozliwosci wyrobu
stopéw spiekanych, t. zn. prasowanych w tempera-
turach bliskich, lecz nizszych od temperatury to-
pienia, ktérych wlasnosci sq identyczne z wlasno-
$ciami stopéw odlewanych i kutych; koszta produk-
cji sa mniejsze, a fabrykacja — latwiejsza.

Niestety, nie zawsze s3 osiagalne poszukiwane
wlasnosci przez utrzymanie ustalonego sktadu che-
micznego i zachowanie warunkéw, ktére zaliczamy
do identycznych... Wspélczesne metaloznawstwo
czyni w tym kierunku usilne poszukiwania... Nalezy
si¢ spodziewaé, ze najblizsza przyszlosé¢ pozwoli
nam wyja$éni¢ istote rzeczy. Przynajmniej w refe-
racie c{yrektora francuskiej huty Ugine, inz. R.
Perrin'a, na temat ,Ewolucja wspélczesnych
proceséw oczyszczania stali” znajduje sie twier-
dzenie, ze obecnie rozporzadza on mozliwoscig uto-
zenia przepisow ,metalurgji kierowanej” w tak
$cisty sposob, ze kazda stalownia, nie posiadajgca
weze$niejszej praktyki wytapiania stali specjal-
nych, potrafi otrzymaé dobra stal o poszukiwanych
wlasnosciach bez obawy dyskwalifikowania wyto-
pu ,,post factum',

Wynalezienie pieca wysokiej czestotliwosci
otwiera nam mozliwosé szybkiego stapiania, w spo-
s6b najbardziej dogodny, w atmosferze pozadanej
i w dowolnych temperaturach, az do najwyzszych!

Zagadnienie wplywu pierwiastkéw stopowych na
wlasnosci stali specjalnych bylo podniesione przez
znakomitego metaloznawce amerykarnskiego E. C.
Bain'a. Wybral on za temat swego europejskiego
referatu okreslenie ulepszajacego wplywu dodat-
kow stopowych na stale niskostopowe matowegliste
oraz okreélenie stopnia i charakteru zmian wlasno-
éci fizycznych, Uderzajace bylo przy tem osiagnie-
cie najwiekszej wytrzymalosci bez straty wydluze-
nia.

Zasadniczy wniosek Bain'a brzmi: koricowy efekt
w stalach stopowych jest taki sam, jak w stalach
weglistych, lecz nieco przesuniety na skutek indy-

244

widualnego wplywu pierwiastkow stopowych. Kon-
cowa struktura stali decyduje o wlasnosciach;
zwlaszcza decydujacy jest stopiern rozproszenia
weglikow, ich ksztalt geometryczny i obecnosé
tlenkow.

Sktadniki stopowe zmieniajg: charakter przemia-
ny alotropowej, wielko$¢ ziarn austenitu i zdolnosé
stali do przehartowania si¢, nature i wlasnosci
osnowy ferrytycznej, jak réwniez stan rozproszenia
weglikow, ich zdolnosé do koagulacji podczas na-
stepnych zabiegow obrébki cieplnej.

Stopien ziarnistosci austenitu (roztworu stalego!)
decyduje o ostatecznym wyniku calego kompleksu
przyszlych kolejno zastosowanych zabiegéw obréb-
ki cieplnej.

Krytyczng szybkoscia nazywa Bain taka szyb-
kosé chlodzenia stali od stanu vy, ktéra nie pozwoli
austenitowi rozlozy¢ sie w temperaturach fatwego
rozkladu (w granicach 600 — 500"), lecz obniza
temperature przemiany az do temperatury oko-
fo 150°, w ktérym to zakresie wytwarza si¢ na
skutek przemiany budowa martenzytyczna o naj-
wyzszej twardosci.

Pierwiastki stopowe, kiére nadaja stalom po za-
hartowaniu wicksza twardoéé, obnizaja krytyczna
szybko$¢ chlodzenia; zwigkszona zawartosé pier-
wiastka stopowego, ktéry zostal poprzednio roz-
puszczony w austenicie, dziata podobnie jak harto-
wanie w wodzie, oleju, wzgl. na powietrzu, zalez-
nie od indywidualnych wlasnosci pierwiastka sto-
powego i jego zawartosci. Pierwiastki, ktore powo-
duja plytkie hartowanie, doprowadzajg do zwiek-
szenia naprezen wewnetrznych. Austenit wytworzo-
ny w wyzszych temperaturach jest bardziej trwaty,
bardziej oporny na przemiang, powoduje glebsze
zahartowanie sie.

Przez wplyw na wielko§é ziarn mozna kontrolo-
waé inne wlasnodei stali.

Wplyw glinu polega na tem, ze po dodaniu glinu
do kadzi wytwarza si¢ emulsja Al,O,, pozostajaca
w czasie krzepnigcia, ktéra w sposob bardzo wybit-
ny utrudnia rozrost ziarn.

Stale odtleniane krzemem posiadajg w czasie
krzepniecia szkielet grubszy, ktéry moze by¢ roz-
puszczony przez ogrzanie do wyzszych temperatur.

Stale zawierajace pierwiastki karbidotwércze (V,
Ti, W i Mo) wykazuja tendencje do rozrostu ziarn
w stosunkowo znacznie wyzszych temperaturach;
szkielet, wytworzony z weglikow zlozonych, ener-
gicznie powstrzymuje rozrost ziarn austenitu.
Takie stale zazwyczaj sa drobnoziarniste, nawet
nie bedac odtleniane glinem!

Pp. L. Guilleti M. Ballay wystapili z refe-
ratem sprawozdawczym, po§wieconym zagadnieniu
platkéw $nieznych. Referat zostal opracowany na
podstawie dotychczas ogloszonych prac i monogra-
fij i zawieral nastepujace definicje: Platki sa to
jasne plamy, okragle lub eliptyczne, wypelnione za-
zwyczaj peknieciami. Nie sg to peknigcia hartowni-
cze; nie sa to szczeliny miedzydendrytyczne! Ztomy
prébek rozrywanych tworzyw zaplatkowanych po-
siadajq wygrad tupkowy, skosny; lecz tupkowatos¢
ztomu nie jest konieczna oznaka tworzywa platko-
watego. Powierzchnia szyjki przewezenia czgsto
wykazuje naderwanie; przy zginaniu otwieraja si¢
réwniez szczeliny wloskowate. Powierzchnia plat-
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ka jest zazwyczaj blyszczaca; spotykane sa jed-
nak platki o powierzchni matowej. fie

Doktadne przyczyny powstawania peknieé¢ wlo-
skowatych dotychczas nie sq nam znane, Platki
Spotykane sa przewaznie w duzych kawatkach ku-
tych, a liczba i wielkos¢ platkéw wzrasta w miare
Wzrostu objetosci materjatow kutych. Poszukiwania
1stotnej przyczyny powstawania platkéw sa bardzo
truc!ne 1 opieraja si¢ na procesach fabrykacyjnych,
& Wige na wyrabianiu i wykanczaniu topu, rozlewa-
My, na szczegolach obrébki plastycznej na goraco
! na calym przebiegu termicznych operacyj przed
1 po kuciu,

Platki sa spotykane we wszystkich tworzywach
stalowych, ktére ze swej natury ulegaja w warun-
waqh stygnigcia na powietrzu przemianie alotropo-

ej.

Platki powstaja w zakresie temperatur miedzy

0 — 300" a temperatura pokojowa, w warunkach
Przyspieszonego ostygania. Jezeli wlewek nie zo-
stal poddany zadnej obrébce plastycznej na gora-
€0, platki trzymaja sie granic pierwotnych ziarn, a
Zlom  makroskopowy przedstawia si¢ w postaci

fZewiastej, o ile kes nie zostal poprzednio dobrze
Zhomogenizowany. Kontury platkéw sa wyraznie
okragle, co jest wynikiem poprzedniego kucia;
platki sq liczniejsze w czesciach odpowiadajacych
86rnej i srodkowej czesci bytego bloku.

Niektc’orzy autorzy twierdza, ze platki powstaja
y k0.w chwili ich ujawnienia; cze$ciej méwi sie, ze
platki powstaja w czasie chlodzenia i juz istnieja
prz.ed proba mechaniczna, wzgl. przed praca roz-
Wazanej czesci. Wydaje sie prawdopodobnem, ze
platki $a zwigzane z obecnoscia naprezen we-
Wnetrznych, co ulatwia zerwanie sie probki w miej-
S¢ach uprzywilejowanych.

a przyczyny powstawania platkéw dotychczas
SWaZano: 1) niejednostajnoéé ochladzania sie,
Naprezenia powstale po kuciu, 3) zmiany dilato-
Metryczne w czasie przemiany alotropowej, wno-
;zqce réwniez naprezenia, ktére moga przewyzszaé
oalll’{ﬁiemg powstajace na skutek niejednostajnego
cc adzania sie, 4) likwacje dendrytyczna, zwlasz-
nz'a.w duzych wlewkach ze stali stopowej, przyczy-
s;albatcﬂ si¢ do tego, ze przemiana alotropowa (przy
wY lfoﬁcmch chlodzenia 6°/min i wigkszych) odby-
nia'sw W rozmaitych czesciach tegoz przedmiotu
welednoczeénie, co poteguje réznice naprezen we-
tum%trznyc:h. Wiec wielkie bloki, wysoka tempera-

ta odlewania, wyrazna dendrytycznosé i przy-
I;letizone chlodzenie s przyczynami powstawania
goaw ?_W- 'Du:':e. wlewki (kesy), chtodzone bardzo
3 ngl'enl;;e posiadajg platkéw; rozmaite spisoby
: 0 6 iu ni -
o p?atkéw,p powtérnem ogrzewaniu nie wykazu

ewatpliwie, powyzsze wyszczegélnienie nie wy-
s:s";t;l’a{o'wszystkich rzeczywistych przyczyn po-
3 Wania platkéw; np. wedlug mniemania Hou-
emont'a takg przyczyna moga byé gazy.
calkaz 1 0Zpuszczony w plynnej stali jest daleki od
ke, Owitego wydostania sie nazewnatrz w czasie
°Phigcia. Pozostajac rozpuszezony w roztworze
Spazlf;l}' gaz moze posiada¢ zmniejszajaca sie ze
fisy kl)em .temperatury rozpuszczalnoéé, a nadmiar
6o & ¢dzie sie wydzielal. Czesé gazéw, dyfundu-
chig daze‘fm&t_rz. opuszcza stal; o ile za§ szybkosé
Zenia jest dos¢ wielka, a szybkos¢é dyfuzji

zbyt mala, gazy nie wydostaja sie nazewnatrz, po-
zostaja wewnatrz bloku (kesa), powoduja powsta-
wanie naprezeri wewnetrznych, co przyczynia sie
do powstawania peknieé.

E. Houdremont i jego wspolpracownicy sa
zdania, ze wodoér jest zasadnicza przyczyng po-
wstawania platkow; wodér w warunkach przyspie-
szonego stygnigcia nie uwalnia sie i jest przyczy-
na wytwarzania si¢ platkow. Objawy wyrazniejszej
likwacji dendrytycznej, obecnosé inkluzyj, peche-
rzy, prézni i t. p. sa czynnikami sprzyjajacemi o
roli drugorzednej, a pekniecia powstaja na skutek
braku kohezji przewaznie na granicach ziarn. Im
wyrazniejsza jest struktura pierwotna, tem wybit-
niejsza jest niejednorodnosé¢ strukturalna i tem
wigksza obfitos¢ platkow, zwlaszcza ze przy chlo-
dzeniu miejsc o réznej strukturze, o réznym skla-
dzie chemicznym i o réznych szybkosciach chto-
dzenia powstaja rézne naprezenia, co doprowadza
do peknieé.

Autorzy rozwazanego referatu podkreslajg ko-
nieczno$¢ ostroznego traktowania roli likwacji i
wiraceni niemetalicznych przy powstawaniu plat-
kow. Giolitti z jego twierdzeniem, iz istnieje
pewna krytyczna ilo$é zanieczyszczen, ktéra moze
prchzynié si¢ w odpowiednich warunkach prze-
rébki kesa do powstania platkéw, — pozostaje osa-
motniony.

Trudno powiedzie¢, ze ten lub inny sklad che-
miczny nadaje zwiekszona sklonnosé do powstawa-
nia platkéw; wszystkie stale konstrukcyjne, zaréw-
no czysto weglowe, jak i stopowe, ulegajace prze-
mianie alotropowej w odpowiednich warunkach ku-
cia wzgl. chlodzenia, moga zawiera¢ platki. W
praktyce jednak chorobe te najczesciej spotyka-
my w stalach chromowo-niklowych z tej tylko mo-
ze przyczyny, ze stale chromowo-niklowe najchet-
niej sa stosowane na wiele czgséci rozmaitych kon-
strukcyj. F. Beitter uklada nastepujaca kolej-
nos¢ wedlug stopnia podatnoséci do ,,platkowania
si¢" w kierunku wzrastajacej sktonnosci: stal we-
glista manganowa (1,0 — 1,5Mn), manganowo-
krzemowa, chromowa (1 — 2% Cr) z molibdenem
i bez molibdenu, niklowa (1,5% Ni), chromowo-ni-
klowa z molibdenem i bez molibdenu. Natomiast
A. Baboszyn nie stwierdzil zaleznosci miedzy
zawartoscia niklu a sklonnoscia do platkowania
si¢, lecz stwierdzil, Ze najczesciej sa spotykane
platki w tworzywach, ktére zawieraja Cr 4 Mn =
0,75% przy < 0,36% C. Z powyzszego wynikalo-
by, ze ,platkowanie si¢" w znacznym stopniu za-
lezy od zawartoéci wegla, manganu i chromu!
Chrom i mangan nadaja tworzywom niklowym
wigksza wrazliwo$é na szybkosé chlodzenia, a tem
samem — sprzyjaja tworzeniu sie platkéw w wa-
runkach przyspieszonego stygniecia, za§ minimum
likwacji wegla odpowiada zawartosci wegla 0,36%
i nieco wiecej.

Zatem kwestja skladu chemicznego jest bardzo
zlozona, malo wyjaséniona i, jak stusznie podkre-
§lit w dyskusji profesor C. Benedicks, — wy-
maga ostroznego i delikatnego podejscia do isto-
ty sprawy.

Tworzywa wytopione w tyglu s najmniej skton-
ne do platkowania sie. Nastepnie malg podatnosé
w tym wzgledzie wykazuja tworzywa wytapiane w
kwasnych piecach wysokiej czestotliwosci, elek-
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trycznych lukowych i martenowskich; najlatwiej
platkuja sie topy zasadowe, tak elektryczne, jak
i martenowskie.

Z drugiej za$ strony jest niewatpliwe, iz stosu-
jac $rodki ostroznosci mozemy w kazdym z wy-
szczegblnionych wyzej piecow metalurgicznych
otrzymaé¢ tworzywo znieczulone na zjawienie sie
platkéw. Lecz troskliwe wykariczanie i dobre od-
tlenianie nie zawsze, niestety, chroni tworzywo od
mozliwoéci tworzenia sie platkéw, a mniemanie
Giolitti'ego, ze stale stopowe kwasne, bedac bar-

(.izo czystemi, wecale nie daja platkéw, niestety nie
jest podzielane!

W koricu autorzy wyciagaja nastepujace wnioski
co do warunkéw, ktérym zado$éuczynienie pozwa-
la unikngé platkow:

1) odpowiedni dobér surowcéw; zwlaszcza pole-
ca si¢ unikaé¢ zardzewialego zelastwa;

2) odpowiednie wyrabianie stali (lecz, niestety,
przepisow odnosne do wyrabiania topu — celem
otrzymania tworzywa znieczulonego na platki —
nie podano);

3) stosowaé kwasne procesy; o ile wodorowa teo-
rja powstawania platkéw jest sluszna, to rzeczy-
wiscie w kwasnym piecu posiadamy latwiejsza
mozliwo$é usunigcia gazéw z plynnej kapieli, tak
zapomocg specjalnych dodatkéw, jak i przez od-
powiedni zuzel;

4) odpowiednio dobrane: temperatura i szybkosé
rozlewania;

5) ksztalt wlewka, wlewnica, smary, — sg to
czynniki drugorzedne, jednak musza byé znane;

6) wlewek nie powinien by¢ chtodzony przed ku-
ciem; o ile chlodzenie jest nieuniknione — powin-
no byé bardzo powolne!... Szybkie chtodzenie przy-
czynia si¢ do peknieé miedzydendrytycznych, kto-
re przez kucie nie moga byé zamkniete;

7) silny stopien przekucia jest pozadany; zmniej-
sza on sklonno$¢ do platkowania sie. Kucie i wal-
cowanie nie powinno byé¢ koriczone w zbyt niskich
temperaturach;

8) homogenizacja przed kuciem moze byé prze-
prowadzona, lecz moze jej i nie by¢;

9) chlodzenie po kuciu jest bardzo wazna ope-
racjg; w kazdem tworzywie sklonno$é¢ do ptatko-
wania si¢ moze by¢ usunieta przez dostatecznie po-
wolne chlodzenie. Chlodzenie na powietrzu two-
rzyw wrazliwych, nawet w duzych kawalkach, po-
winno byé wzbronione. Chlodzenie poleca si¢ usEu-
tecznia¢ w stygngcym piecu grzewczym, lub conaj-
mniej w piecu wglebnym.,

Trudno oznaczyé¢ , wlasciwg" szybkosé chtodze-
nia po kuciu; sg to dla rozmaitych stali rézne war-
tosci, ustalane w drodze doswiadczalnej. W wielu
wypadkach czas chlodzenia 10 godz. w zakresie
800 — 200° jest dostateczny, za$ dla duzych ka-
walkéw szybkosé stygniecia tworzyw podatnych
do platkowania si¢ musi byé jeszcze powolniejsza.

W koricu autorzy stawiajg taki wniosek ostatecz-
ny: ,Dopéki nie zostang ostatecznie poznane rze-
czywiste przyczyny powstawania platkéw i rzeczy-
wiste metody wyrabiania stali malo podatnych do
tworzenia si¢ platkéw, nalezy zwracaé baczng uwa-
ge na warunki chtodzenia po kuciu. Srodki ostroz-
no$ci i specjalne postepowania przy wyrobie stali
konstrukcyjnych, z natury swej podatnych do ptat-
kowania, w kazdym razie powickszaja koszta fa-
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brykacji, do czego trzeba byé¢ zgéry przygotowa-
nym'’...

Po referacie wywigzala si¢ zywa dyskusja, w
ktorej zostata zaatakowana wodorowa teorja pow-
stawania platkéw. Méwiono, ze wodér rzeczywiscie
moze byé bardzo waznym czynnikiem, lecz nie jest
on czynnikiem jedynie decydujgcym. E. Houd r e-
mont, autor tej teorji, broniac swego punktu wi-
dzenia zwrécil si¢ z apelem do krytykéw, ze jezeli
wodorowa teorja nie zadowalnia, nalezy wzamian
jej zaproponowa¢ co$ lepszego i pewniejszegol...

Wodorowa teorja powstawania platkéw zostala
w czasie Kongresu energicznie poparta przez wlo-
skich badaczy I. Musatti'egoi M. Reggio-
ri'ego, ktérzy urzeczywistnili synteze powstawa-
nia platkéw; nasycali mianowicie stal chromowo-
niklowo - molibdenowa (0,35% C + 0,7% Cr -+
3,0% Ni - 0,35% Mo) wodorem i udowodnili, ze po
kilkugodzinnem pozostaniu preta ( ¢ 60 mm) w stru-
mieniu wodoru w temperaturze 1000° i wyzszej
i po nastepnem szybkiem chlodzeniu otrzymywano
liczne platki. Te same zjawiska, lecz z mniejsza
wyrazisto$cia, otrzymano w stalach chromowo-ni-
klowych bez molibdenu i w stalach czysto wegli-
stych. Platki zjawiaja si¢ w temperaturach ponizej
300" w warunkach przy$pieszonego stygniecia nie-
zaleznie od obecnosci, wzgl. nieobecnosci likwacyj,
inkluzyj oraz naprezen termicznych i dilatometrycz-
nych. Jedyna przyczyng powstawania ptatkéw mo-
ze by¢ fakt gwaltownego obnizania si¢ rozpuszczal-
nosci i zdolnosci dyfuzyjnej wodoru w miare obni-
zania si¢ temperatury, na skutek czego wywiazuje
si¢ lokalne ci$nienie wydzielonego wodoru, zwla-
szcza w zakresie 180 — 300°, powodujace peknig-
cia metalu, co zreszta zostalo niejednokrotnie
stwierdzone i przez innych autoréw. Jest to za-
kres temperatur, w ktérym tworza sie platki; po-
wolne wiec przejécie tego zakresu temperatur, w
celu ulatwienia dyfuzji wydzielajacego sie wodo-
ru, pozwala na uniknigcie powstawania platkéw.

Z tego, co nam wiadomo o stosunkach miedzy
zelazem a azotem, nalezaloby przypuszczaé, ze po-
dobng role moze graé i azot. Niestety, . Musatti
iM.Reggiori, w warunkach, w ktérych praco-
wali (1150° — w atmosferze azotu!), nie stwier-
dzili istnienia zaleznoéci, podobnej do zaleznosci
miedzy zelazem i wodorem. Niemniej wazna role
powinien odgrywac¢ i tlen; lecz chodzi w tym ostat-
nim wypadku o postaé, w jakiej tlen pozostal w
tworzywiel... O ile prawie cala zawartoéé tlenu zo-
stanie zwigzana z odtleniaczem i wystepuje w two-
rzywie w postaci zawiesiny tlenkéw odtleniaczy, to
decydowaé bedzie chemiczna natura tlenkéw; jest
to narazie pewna ,niewiadoma', ktérej poznanie
, wisi w powietrzu", lecz do dzi§ — niestety — nie
przestaje byé¢ niewiadomem!...

J. Cournot, prof. Ecole Nationale Supérieure
de 1'Aéronautique, wyglosil referat na temat ,No-
we zastosowanie molibdenu w metalurgji”, w kto-
rym omawia korzysci dodawania molibdenu tak do
stali konstrukcyjnych, jak i do stali narzedziowych.

Cournot poleca tworzywa manganowo-chromowo-
molibdenowe i krzemowo-chromowo-molibdenowe
na narzedzia odporne na uderzenia, wstrzasy, zuzy-
cie, wytrzymale w podwyzszonych temperaturach
i t. p. Dodatek 0,5% Mo podnosi granice pelzania
w temperaturze 500" pieciokrotnie!
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Stalg chromowo-molibdenowe nazwal Cournot
st'alamn wobrony narodowej'; sa to tworzywa lot-
nicze o zawartosci 0,08 — 0,50% C, 0,37 — 0,63 %
Mn, 0,45 — 0,75% Si, 1,5 — 2,0% Cr i 0,6 — 0,8%

0. Im wieksza $rednica konstrukcji, tem wiecej

tworzywo powinno zawieraé¢ wegla, chromu i mo-
libdenu.

Sir Hadfield wspomnial w swym referacie, ze
stale konstrukcyjne o zawartosci 3 — 7% Cr z do-
da}tklem molibdenu odznaczaja si¢ nadzwyczajna
wisnoscia nawet w odlewach. Cournot z wielkiem
Uznaniem méwi o tworzywie 0,15% C,5% Cri0,5%

0, gdzie 0,5% Mo mozna zastapi¢ przez 1,0% W
np. do wyrobu rur dla przemystu naftowego).

"Stal szybkotnaca 0 0,75% C, 0,3% Mn, 0,35% Si,
‘?ﬁ Cr, 8% Mo, 1,7% W i 1,2% V, po zachowaniu
srodkéw ostroznosci przeciwko zwrotnej dyfuzji
wegla i molibdenu (grzaé pod warstwg boraksu!)
W czasie obrébki cieplnej, catkowicie doréwnuje
W pracy stalom wysokowolframowym.

toski profesor F. Giolitti wystapil z refe-
ratem sprawozdawczym o wynikach i praktyce azo-
towania stali.

W ocenie procesu azotowania istnialy dotych-
Czas dwie przeciwne tedencje; jedna zbytnio prze-
Ceniata skutki przemyslowo zastosowanego azoto-
Wania, za$§ druga — bagatelizowala je. Przeszkodyv,

torg przed kilku laty wydawaly si¢ nie do zwal-

Czenia, obecnie zostaly pokonane, a dobry wynik
uzyskuje sie przez dobér odpowiedniego tworzy-
wa do azotowania.

F. Giolitti dzieli tworzywa stosowane do wyro-
bu czesci konstrukcyj azotowanych na sze$é grup,
a w kazdej grupie podaje trzy gatunki o zawartosci
Wegla okolo 0,52%, 0,38% 1 0,257%.

TWOrzywa nalezace do grupy ,,A" (okolo 1,7%

r, 02% Mo i 1,1% Al) sa stosowane do wyrobu
€z¢sci konstrukcyj, ktére po naazotowaniu po-
Wierzchniowem maja byé wytrzymale na nacisk
miejscowy, gwaltowne uderzenia, na zmeczenie i
na korozje. Warstwa naazotowana posiada bardzo
WVSO}(Q twardos¢ (okoto 1200 Vck) i duzy modut
SPrezystosci.  Niestety, tak twarda powierzchnia
“fyka'zuje wysoka sklonnosé do pekania i uszcze-
Nia sie,

D? grupy ,B'" naleza tworzywa o skladzie okoto
2,0% Cr, 03% Mo i 0,35% Al. Naazotowana po-
Wierzchnia nie tuszczy sie, nie peka nawet pod na-

Clsk iem sk‘l i 'l‘ :l 4 4 H

d TWO"ZYW& grupy ,,C" zawieraja 0,6% Al; twar-
l°$é naazotowanej powierzchni wynosi okolo
000 — 1 050" Vck, a sprezystosé jej jest posred-

Nia miedzy , A" i ,B".

0 ISYOTZywa grupy D" zawieraja zaledwie 0,10 —
15% Al przy 2,6% Cr, 045% Mo i 0,2% V, a po-

Wierzchnie naazotowane sa odporne na bardzo

8waltowne uderzenia.

it worzywa grupy ,,E" — sa to tworzywa samo-
Wardzajace sie podczas azotowania.
worzywa grupy ,,F'" — sa to stale austenitycz-

ne zaworowe.

g tale grupy , A" znalazly zastosowanie tam,
wzm Przedewszystkiem zalezy na bardzo wysokiej
ardosci powierzchniowej i na odpornosci na dzia-

ania chemiczne, np. waly pomp, cylindry pras, za-

wory parowe, cze$ci turbin, osie $migiel torped
1tipi

Stale grupy ,,B" maja szersze zastosowanie, mia-
nowicie w tych wypadkach, gdzie materjal nietyl-
ko musi byé twardy i odporny na dzialania che-
miczne, lecz jednocze$nie musi si¢ odznaczaé zu-
pelnym brakiem kruchosci warstwy naazotowanej.
Stale grupy ,,B" o s$redniej zawartosci glinu sa sto-
sowane na: czesci lokomotyw parowych i elektrycz-
nych, walce do walcowania na zimno, nozyce do
ciecia metali i t. p.

Warunkowi doktadnosci ksztattu i wymiaréw od-
powiadaja stale wszystkich grup, o ile przebieg
operacyj poprzedzajacych azotowanie bedzie od-
powiednio ulozony. W tym wypadku mozna skré-
ci¢ czas azotowania i sprowadzi¢ do minimum
zmiane objetosci, wywolana przez azotowanie. W
ten sposéb naazotowane stale o stalym ksztalcie

'sa stosowane na cze$ci maszyn do szycia, do pisa-

nia, aparatéw kinematograficznych, rozmaitych na-
rzedzi i przyrzadéw pomiarowych i t. p.

Przez pogrubienie warstwy naazotowanej, zwla-
szcza stosujac podwéjne azotowanie w temperatu-
rach 510 i 525° nadaje sie czesciom konstrukcyj
dlugotrwalosé¢ pracy, co zwlaszcza jest wazne dla
maszyn pracujacych ciagle, gdzie mala zmiana
ksztaltu czesci naazotowanej moze spowodowaé
zaburzenia w pracy, jak np. w cze$ciach turbin
Pelton'a. i

Ostone pewnych czeéci powierzchni przed azoto-
waniem (np. cylindry silnikéw Diesel'a, mlotow
pneumatycznych) osiaga sie zapomocg specjalnych
plastréw, wzgl. stopéw ochronnych, lub przez skro-
cenie czasu trwania azotowania, lub stosujac stale
grupy ,,B"; te ostatnie tworzywa najlepiej nadaja
sie do zupelnego wyeliminowania paczenia sig.

Warunkiem dalszego powodzenia i dobrej stuzby
czeéci naazotowanych jest stosowanie $rodkow
ostroznosci przed odweglaniem w walcowni, wzgl.
w kuzni, i w czasie ulepszania termicznego! Strefa
naazotowana musi by¢é wysoce jednorodna, co po
zwala na usuniecie jej kruchosci. Wiec reguta musi
byé teza: optimum stabilizacji materjalu przed azo-
towaniem i podczas tegoz oraz minimum operacyj
koricowych!

Optimum temperatur azotowania zostalo okreslo-
ne na 500 — 510°; przekroczenie tej temperatury
doprowadza do otrzymania zbyt twardej i zbyt kru-
chej warstwy. Do stali o wysokiej wytrzymalosci
(grupa ,,A") poleca si¢ stosowaé jaknajkrétszy
(z mozliwych!) czas azotowania. Wtedy osiggamy
zupelny brak kruchosci (warstwa naazotowana jest
bardzo cienka!), lecz odpornoéé na $cieranie i twar-
do$¢ sa praktycznie te same...

Nadzieje pokladane na skrocenie czasu azotowa-
nia na skutek wprowadzania materjalu kontaktu-

jacego — zawiodly. Zastosowanie w czasie azoto-
wania réznych pozioméw temperatur réwniez za-
wiodlo; jedynie korzystne okazalo si¢ — w celu

osiagniecia stosunkowo glebszej warstwy naazoto-
wanej (okolo 1 mm w ciggu 100 godzin) i wielkiej
twardosci powierzchniowej (okolo 1150 Vck.) —
azotowanie poczatkowe w 510" i koricowe w 525°.

Stosowanie azotowania do czeséci konstrukeyj jest
wielkim postepem techniki. Niestety, bynajmniej
nie wszyscy konstruktorzy przyzwyczaili sie do
azotowania. Np. wielu konstruktoréw silnikéw lot-
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niczych od lat stosuje stal naazotowang na cylin-
dry ze $wietnemi wynikami; wiele turbin Pelton'a
o czesciach naazotowanych pracuje wydajnie w
licznych elektrowniach; wiele silnikéw, przegrze-
waczy, kotléw parowych pracuje dluzszy czas i
z mniejsza strata pary, lecz wielu konstruktoréw
odnosi si¢ do czesci azotowanych z niedowierza-
niem, z niechecig, lub — poprostu — nie wie o ko-
rzys§ciach, jakie mozna osiggnaé, stosujac umie-
jetnie i poprawnie naazotowane powierzchniowe
oraz celowo zastosowane czesci konstrukeyj.

W normalnych warunkach koszta azotowania sg
mniejsze od kosztéw naweglania, ktére pocigga za
sobg koniecznosé kilku nastepnych kolejnych ope-
racyj obrébki cieplnej.

Dyrektor zakltadéw J. Holtzer, A. Michel zo-
brazowal w swym referacie dotychczasowy stan
wiedzy o tworzywach na magnesy stale. Doniedaw-
na na magnesy stale stosowano stale hartowane
na martenzyt, nastepnie tworzywa stalowe, w kté-
rych przyczyng wzrostu sity koercji byla obecnosé
dodatkéw weglikotworczych, a wiec poszukiwana
byla mozliwosé uzyskania rozproszenia weglikow
ztozonych.

Dalszym etapem bylo wyzyskanie zjawisk wy-
dzielania sie zwigzkéw miedzymetalicznych (FenVJz,
Fe,Mo, i Fe,Co). Ta drogg — dla stali zawieraja-
cej 24% Mo po zahartowaniu od 1270" i odpusz-
czeniu przy 650° — uzyskano sile koercji 240 przy
pozostalosci magnetycznej 8 000.

Stale o wysokiej zawartosci kobaltu (35%) po-
zwolily na uzyskanie H.=100 do 350 przy B, =
=12 000 — 6 700, przy B wmax. okolo 1000 000.

Stop zelazo-glinowy dr. Mishima (10 — 15% Al)
z dodatkiem niklu w ilosci 20 — 30%, bedac har-
towany od 1200°, posiada jednorodna budowe «;
dodatkowe odpuszczanie w zakresie powyzej 500°
powoduje wypadanie rozproszonych czasteczek vy,
co dla pola o 10000 gausséw pozwala uzyskaé
H.=300— 750, B, =10000— 6000 przy By mux.=
== 1 000 000 — 1 800 000.

Odlewy magneséw stalych z tworzywa prof. K.

Ttlumienie drgan skreinych waléw korbowych®”

Honda'y o sktadzie 10 — 25% Ni, 25 — 35% Co
i8 — 25% Ti (reszta zelazo!) wykazaly po zahar-
towaniu i odpuszczeniu w 600° w polu o 10000
gaussow:

Br Hc BH max.

6 350 920 \

7400 830 l okolo 2200000
7600 790 ;%5

za$ w polu o 40 000 gausséw — H. = 1 000.
Otwiera si¢ wiec nowe pole dla stopéw wielo-
skltadnikowych odlewanych, do ktérych stosuje sie
t. zw. ,hartowanie strukturalne'; zabieg ten, pro-
wadzony drogg kolejnego hartowania i odpuszcza-
nia, wywoluje zjawisko wydzielania si¢ w postaci
rozproszenia obcej fazy, ktorg jest nie zwiazek che-
miczny, lecz zawiesina roztworu statego v. Tg dro-
ga uzyskano najwigkszg site koercji powyzej 1 000
przy najwigkszem By max., Wynoszacem powyzej
2 200 000.
o000

Quelques problémes de la science des métaux
traités auv Vll-e Congrés International des Mines,
de la Métallurgie et de la Géologie appliquée

Résumé:

Aprés avoir donné la caractéristique générale du Congrés
et souligné les progrés de la métallurgie réalisés au cours
du siécle courant, ainsi que le role important qu'exercent
les recherches scientifiques dans ce progrés incessant,
l'auteur montre le développement des aciers spéciaux,
d'aprés le rapport de Sir R. Hadfield, indique leurs possi-
bilités futures, s'arréte sur le probléme de ,la métallurgie
dirigée" (rapport de M. Perrin), traite l'influence des élé-
ments additionnels sur les qualités des aciers spéciaux
(d'aprés M. E. C .Bain) et la question de la vitesse critique
de la trempe. Ensuite il passe au probléme des ,flocons de
neige" et cite les diverses opinions en ce qui concerne les
causes de leur formation (MM. Guillet et Ballay, Houdre-
mont, Giolitti, Benedicks et les autres). Puis l'auteur men-
tionne la question de l'influence qu'exerce le molybdéne
comme élément additionnel de l'acier (rapport de M. Cour-
not), il s'occupe du progrés de la nitruration (rapport de
M. Giolitti) et, a la fin, des matériaux nouveaux pour les
aimants, surtout des alliages ferreux de fonderie au nickel,
cobalte et titane d'aprés M. Honda (rapport de M. Michel).

Inz. A. Polak

Rola Humienia w walce z drganiami, — Spélczynnik ttumienia. — Tlumienie pozorne. — Zjawiska wywolu-
jgce tlumienie rzeczywiste: tarcie; nieodwracalno$é proceséw odksztalcenia (zamiana pracy odksztalcenia
na cieplo); tarcie wewnetrzne (hystereza mechaniczna), — Tlumienie innych cze¢sci ukladu (poza silni-
kiem). — Zapobieganie rezonansowi (zmiana liczby drﬁari wlasnych przez zmiane szlywnosci walu, ewent.

zmiang mas ukladu, zmiana kolejnosci zaplonéw). —

rzqdzenia sluziqce do zmniejszenia drgarni do granicy

dopuszczalnej: sprzeglo elastyczne (Bibby); jego charakterystyka.

POPRZEDZAJACYCH wywodéw co do

wielkosci n, staje sie rzecza jasna, ze kwe-

stja drgan skretnych stala sie¢ aktualng, gdy
zaczeto budowaé silniki spalinowe o coraz wiek-
szej liczbie obrotéw i wigkszych iloéciach cylin-
dréw. Przedtem miano do czynienia tylko z rezo-
nansem harmonicznych wyzszych rzedéw, co da-
walo tylko male naprezenia w wale i objawialo sie
raczej tylko innym stopniem niejednostajnosci bie-
gu silnika, niz wypadato z rachunku. Potem zaczely
si¢ drgania objawiaé w sposéb bardziej nieprzy-
jemny. Drgania walu przenosily si¢ na silnik, fun-
dament, stukaly i niszczyly sie kola ze¢bate, ury-
waly sie $ruby lozyskowe, a czesto nastepowalo
pekanie watu.

*) Ciag dalszy do str. 160 w zesz 6 z r. b,
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Zaczelo si¢ wtedy badanie. Chodzilo najpierw
o stwierdzenie, czy jest niebezpieczeristwo rezonan-
su, a wiec o obliczenie liczby drgan wlasnych. Zna-
jac liczbe drgan wlasnych i stwierdziwszy mozli-
wo$¢é rezonansu, mozna bylo uniknaé¢ go przez
zmiany konstrukcyjne (moment bezwladnosci mas
i sztywnoéé walu). Nie zawsze dalo si¢ to jednak
zrobié, zwlaszcza dla silnikéw o zmiennej liczbie
obrotéw. Zaczeto wtedy bada¢ ttumienie.
W miedzyczasie ukazalo si¢ kilka typéw torsjogra-
fow, czyli aparatéw pozwalajacych na mierzenie i
rejestrowanie wychylern walu ze srodkowego poto-
zenia, i to wychyleri odbywajacych sie bardzo szyb-
ko. Rys. 12 podaje kilka wykreséw torsjografu np.
dla silnika, do ktérego odnosi si¢ rys. 11. Wykres,
zdjety przy ilosci obrotéw silnika 1600/min, wy-
gladatby mniej wigcej tak, jak 12b. Poniewaz przy
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tej liczbie obrotéw niema rezonansu (patrz rys. 11),
wigc wychylenia s3 nieznaczne, a pochodza z
dzialania wszystkich harmonicznych i mozna z nich
np. wyznaczyé stopien niejednostajnosci biegu sil-
nika. Gdy silnik ma rezonans, np. przy n= 1000,
wychylenia, wywolane harmoniczng (tutaj rzedu
6-go), sa o tyle wigksze od innych, ze wybijaja si¢
1 wystepuja na wykresie (12a), a wychylenia po-
chodzace od innych harmonicznych, jako znacznie
mniejsze, znieksztalcaja tylko wykres. Wychyle-
nia na wykresie 12c sa wigksze niz na 12a z powo-
du silniejszego dzialania harmonicznej 3-go rzedu
(patrz rys. 11).

”’W\/\/\/\Nm pe
2obroty - |

—]

e S e e ne1600

20broty

9 n=2000

Rys. 12.

Rys 13.

. Gdybysmy zmierzyli wychylenia dla réznych
I}CZb obrotéw silnika i narysowali je jako funkcije
liczby obrotow, otrzymalibysmy wykres, wyglada-
Jacy mniej wiecej tak, jak rys. 13. Pagorki krzy-
Wej stanowia wychylenia, odpowiadajace rezonan-
SOWi z roznemi harmonicznemi. Wychylenia te, a
Wige i naprezenia, bylyby — jak wiadomo — nie-
Skonczenie wielkie w wypadku teoretycznym, t. zn.
gdyby nie bylo ttumienia. Poniewaz w wypadku
rzeczywistym wychylenia sg skornczone, a wielkos¢
ich zalezy od wielkodci harmonicznej, ktéra zna-
my, i od tlumienia, moznaby, znajac wychylenia,
Wnioskowaé z nich o wielkosci tlumienia.

Pl’a.ca, wykonana przez harmoniczng, musi réw-
Na¢ sie pracy tlumienia. Na tej zasadzie ustawione
fOwnanie daje moznos¢ obliczenia tlumienia, jezeli
Znamy wychylenie. Majac obliczone tlumienie z

o$wiadczen na wykonanych silnikach, moznaby —
naodwrét — obliczyé wychylenia, a wiec i napre-
Zenia w silnikach konstruowanych. Chodzi o moz-
No$¢ powiedzenia zgory, czy i kiedy rezonans nie
szkogizi konstrukeji. Wiadomo przeciez z doswiad-
CZenia juz oddawna, ze stabe harmoniczne sa nie-
szkodliwe, Kierujac sie ta nadzieja, mierzono skre-

gtiame walu i obliczano z tego spélczynnik tlumie-
a.

t Tenspétczynnik ttumienia jest to sita
Umiaca, dzialajaca na ramieniu korby stycznie,

n{: 1 em? powierzchni tloka i na 1 cm/sek szybkosci

Obwodowej korby. Wymiar jego jest wiec

kg/cm?: cm/sek =

Otoz

e im wiecej robiono pomiaréw, tem wig-

otrzymywano wartoéci na spétczynnik thu-
mienia, V. : TR S kg .sek
a. Wartosci te wahaja sie¢ od 0,0003 -
do 0,006 KE-sek . T
' em? ' Wike bardzo znacznie,bo sto-

inek dwu skrajnych wielkosci wynosi 1 :20.
gme"f’&z naprezenia sa odwrotnie proporcjonalne
B Spélczynnika tlumienia, jasng jest rzecza, ze
wiele korzysci mamy z tego rodzaju znajomosci,
Padli: nam np. podaje, ze w takim lub w takim przy-
PAGKU naprezenie moze wynosi¢ od 100 kg/em® da

2000 kg/em*. Troche mniej réznia sie¢ wartosci
spolczynnika tlumienia, wyznaczone dla silnikéw
tego samego typu i wielkosci, z drugiej strony jed-
nak pomiary wykazaly, ze spélczynnik dla tego sa-
mego silnika jest rézny, zaleznie od stopnia zuzy-
cia silnika, réznica ta zas znowu zalezy od typu sil-
nika. Jednem slowem ma si¢ duzy klopot z tym
spolczynnikiem, a duza rozbieznosé wynikéw réz-
nych pomiaréw wskazuje na jakis blad.

Rzeczywiscie, juz przy ustawianiu réwnania roz-
niczkowego ruchu drgan skretnych z tlumieniem,
opartego na zalozeniu, Ze tlumienie jest propor-
cjonalne do szybkosci, zdawano sobie sprawe, Ze
zalozenie to jest tylko przyblizone. Wiedziano, ze
ma si¢ do czynienia z réznemi rodzajami ttumienia,
réznego nie tylko ze wzgledu na Zrédlo pochodze-
nia, ale takze z powodu innego przebiegu w czasie.
Dla matematyka jest oczywiscie jedynie ten drugi
powod wazny, gdyz jest on miarodajny dla napi-
sania rownania rézniczkowego ruchu. Poniewaz za$
przyjecie tlumienia proporcjonalnego do szybkosci
byto idealne do celéw rachunkowych, zrobiono je
glownie z myéla, ze lepsze co$ niz nic, a moze tez
z nadzieja, ze blad nie bedzie duzy do celéw prak-
tycznych. Ten przyjety do ustawienia réwnania
spolczynnik tlumienia nie byt, jak widzimy, spél-
czynnikiem rzeczywistym, lecz zastgpczym, maja-
cym uwzglednié calos¢ zjawisk thumigcych. Przyje-
te zalozenie bylo wiec tego rodzaju: spoétczynnik
zastepczy ma by¢ taki, aby po wstawieniu go w
réwnanie ruchu otrzymaé na naprezenie w wale
wartoéé rzeczywista, powstala wskutek dzialania
wszystkich przyczyn tlumienia. Poniewaz z pomia-
réw wypadlo, ze takie zalozenie nie jest przydatne
do celow praktyki, zaczeto badaé glebiej sprawe
tlumienia. Chodzi tu o tlumienie naturalne, t. zn.
bez dodatkowych urzadzen (ttumikéow).

Tlumieniem pozornem moZemy na-
zwaé wszelka przyczyne, ograniczajaca naprezenia
w wale bez pochtaniania pracy. Przyczyna taka jest
oczywiscie kazda okolicznos¢, uniemozliwiajaca re-
zonans, czyli zgodnosé czestodci impulséw z liczba
drgain wlasnych uktadu. Poniewaz kazdy silnik
idzie z pewna niejednostajnoscia z powodu skori-
czonej masy kola zamachowego, wigc i czgstos¢
wszystkich harmonicznych jest zmienna, tak Ze nie
moze byé mowy o jej zgodnosci z liczba drgan
wlasnych, i silnik wlasciwie nigdy nie ma rezonan-
su, lecz oscyluje w jego sasiedztwie. Im wahania
szybkosci silnika sa wieksze, tem wicksza jest nie-
zgodnosé z liczba drgari wlasnych i tem mniejsze
beda naprezenia.

Podobne dziatanie wywiera zmienno$é wplywu
mas posuwistych uktadu korbowego na liczbe drgan
wlasnych. O tej zmiennoéci byla mowa juz po-
przednio. Wskutek tego mamy znowu wahania w
okolicy rezonansu, Im wplyw mas posuwistych be-
dzie wickszy, t. zn. im beda one cigzsze, tem zmniej-
szenie natezen bedzie wybitniejsze.

Obie te przyczyny moga si¢ w pewnych wypad-
kach czesciowo dodawaé, ale tez i odejmowac.
Moznaby prébowaé spowodowaé rozmyslnie doda-
wanie sie tych korzystnych dziatari, ale nie prze-
sadzam, czy to jest mozliwe.

Oprécz tlumienia pozornego, mamy do czynienia
w silniku z ré6znemi rodzajami ttumienia rzeczywi-
stego, ktérego powodem jest zjawisko tarcia albo
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tez nieodwracalno$é proceséw odksztalcenia, t. zn.
catkowita lub czeéciowa zamiana pracy odksztalce-
nia w cieplo. T ar cie zewnetrzne, np. tarcie w fo-
zyskach, jezeli jest niezalezne od szybkosci, nie ma
dziatania tlumigcego. Na pokonanie tego tarcia zu-
zywa sie¢ cze$¢ sredniej sily stycznej silnika i praca
zuzyta na to nie zalezy od tego, czy wal drga czy
nie, a wiec tlumienia tu niema. Jezeli jednak, wsku-
tek odksztalcen drgajacego walu, wystapi dodatko-
we obcigzenie lozysk przez czopy, lub gladzi cylin-
dra przez tlok, lub jezeli czop ustawi si¢ o tyle krzy-
wo w lozysku, ze ci$nie na brzegi panewek, wtedy
mamy do czynienia z tarciem dodatkowem, wywo-
tanem drganiem walu i zaleznem od intensywnosci
drgania, a wiec tarciem tlumigcem. O ile normalne
tarcie jest wywolane silg styczng i jej przeciwdzia-
fa, to tarcie dodatkowe, wywolane drganiami, stara
si¢ je zahamowaé. Poza tarciem przyczyng tlumie-
nia jest rozpraszanie si¢g energji wsku-
tek nieodwracalnoséci proceséw odksztalcenia. Je-
zeli np. odksztalcenia watu sg duze, to wskutek ko-
niecznych luzéw w ltozyskach moga nastapié¢ ude-
rzenia. Wyobrazmy sobie, Ze czop walu uderzy w
pokrywe lozyska glownego. Pokrywa odksztalci
si¢, $ruby przytrzymujgce ja wyciagng sie i od-
ksztalci si¢ rama silnika. Jezeli styk watu z pokry-
wa zniknie, zanim te wszystkie odksztalcenia zacz-
ng si¢ zmniejsza¢, cala zamagazynowana w od-
ksztalconych czesciach praca odksztalcenia zamie-
ni sie w cieplo. Jezeli natomiast odksztalcone cze-
$ci, wracajac do pierwotnego ksztaltu, wywieraija
nacisk na wal, cze$¢ pracy odksztalcenia zostaje
oddana walowi, a tylko reszta zamieni si¢ w cieplo.

Wskutek tych uderzen silnik, jak sie to moéwi,
trzesie. Powody trzesienia moga byé¢ jednak
i inne. Np. wskutek drganrn walu korby wykonywaija
inny ruch, t. zn. szybkoéci ich nie sg te same, zalez-
nie od odleglosci od wezla. Wyréwnanie mas po-
garsza sie, co jest powodem trzesienia silnika. To
trzesienie silnika jest najlepsza oznaka, Ze co$ jest
w nieporzadku i nieraz ten znak ostrzegawczy ura-
towal silnik od zniszczenia. Wskutek trzesienia
drgajg i odksztalcaja sie rézne czesci silnika i fun-
damentu; moga w réznych miejscach wystapié na-
wet rezonanse, uderzenia; sfowem, mamy dodatko-
we miejsca, w ktérych energja moze si¢ rozpraszaé
w podobny sposéb, jak to bylo opisane dla walu
i jak zaraz bedzie dalej.

Nastepna strate energji, w znacznej czeéci wy-
padkéw najwazniejsza, mamy w tak zwanem tar-
ciu wewnetrznem w wale, czyli hysterezie
mechanicznej (solid friction, innere Reibung). O ile
materjal walu przy niskich naprezeniach podlega
jako-tako prawu Hooke'a, to przy wyzszych krzy-
wa odksztalcenia - naprezenia odbiega coraz bar-
dziej od linji prostej i przy kazdym pelnym cyklu
zmiany naprezenia miedzy goérng i dolng granicg
otrzymamy krzywa zamknieta (rys. 14). Poniewaz
drgajacy wal podlega naprezeniu zmiennemu mig-
dzy -+ 1 —, odnosi si¢ to i do niego. Powierzchnia,
opisana przez krzywa, ktéra jest na rys. 14 nary-
sowana przesadnie, przedstawia prace, zamieniong
w cieplo, na jeden cykl. Jest to strata hysterezy.
Praca ta oczywiscie tlumi drgania. Jezeli wielkosé
pracy tlumienia wskutek hysterezy przedstawimy
jako funkcje maksymalnego naprezenia, otrzymamy
krzywa, podobna do rys. 15. Krzywa ta jest rézna
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dla réznych gatunkéw stali. Praca hysterezy wzra-
sta bardzo szybko przy wiekszych naprezeniach;
wedlug niektérych pomiaréw — z 10-tg potegg na-
prezenia.

o)
Rys. 15.

Rys. 14.

Wszystkie te rodzaje tlumienia, pozornego i rze-
czywistego, majg rozny przebieg w zaleznosci od
odksztalcenia. Zresztg dzialanie ich jest rézne. Jed-
ne zaczynajg dzialaé juz przy najmniejszych wy-
chyleniach ukladu, inne dopiero powyzej pewnej
granicy. Niektére z nich zmieniajg charakter ruchu
z harmonicznego na pseudo-harmoniczny lub quasi-
harmoniczny. Przy tak réznorodnym wplywie trud-
no jest zada¢, aby przyjecie zanadto ogélnego za-
lozenia tlumienia proporcjonalnego do szybkosci
dato dobre wyniki. Jezeli si¢ uwzgledni wplyw po-
jedyriczych rodzajéw tlumienia, opierajac si¢ na
dosyé zmudnym rachunku, czy tez doswiadczeniach
z pomiarow, czy tez wreszcie na zrecznej ocenie,
mozna otrzymaé¢ wyniki z jaka-taka dokladnoscia,
przynajmniej w wiekszosci wypadkow.

Wobec réznorodnosei typow silnikéw i warunkow
ruchu, doswiadczen jest niestety stosunkowo malo,
a wyniki rzadko sa publikowane. Jak wynika z po-
przednich wywodéw, doswiadczenia, zdobyte na
pewnym typie, nie dadza si¢ wprost przenie$¢ na
inne, i wielka ostrozno$é¢ jest wskazana dla tego
rodzaju uogélnieri. Tak samo nie zawsze mozna ko-
rzystaé¢ z wynikow pomiaréw, robionych ze stabe-
mi krytycznemi przy rozpatrywaniu silnych, — i
odwrotnie.

Obliczajac naprezenia w drgajacym wale, nalezy
rowniez uwzgledni¢ tlumienie uktadu, wystepuja-
ce poza silnikiem. Takiem tlumieniem jest np. ttu-
mienie elektryczne przy napedzie silnikiem genera-
tora. Tlumienie to jest zwykle nieznaczne, gdyz
przewaznie, z powodu duzej masy wirnika, wezel
drgan lezy blisko niego i wychylenia sa male, tam
gdzie mamy tlumienie. W silniku okretowym nato-
miast wychylenia sruby sg duze przy drganiach
pierwszego stopnia, tak ze tlumienie w tym wypad-
ku prawie zawsze wystarczy do usuniecia niebez-
pieczeristwa.

Bardzo czesto tlumienie naturalne jest niewy-
starczajace. Co nalezy czyni¢ w takim wypadku?
Po - pierwsze, nalezy stara¢ si¢ nie dopusci¢ do
tego. Jezeli przy nowej konstrukcji jest choéby
najmniejsze podejrzenie, ze moze zaj$¢ wypadek
rezonansu, nalezy zbadaé¢ sprawe przez obliczenie
drgan wlasnych uktadu. Jezeli okaze sig, ze jest re-
zonans, t. zn. ze czesto$é ktorej§ z harmonicznych
silniejszych (nizszego rzedu) niewiele rézni si¢ od
liczby drgan wlasnych, mozna prébowaé przez
zmiang sztywnosci walu i ewentualnie zmia-
ne mas ukladu odsunaé liczbe drgan wlasnych
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w bezpieczna okolice. Wzgledy konstrukcyjne nie
zawsze na to pozwalaja, przynajmniej w zadanym
stopniu. Przewaznie bedzie nam zalezalo na pod-
wyzszeniu liczby drgan wlasnych. Niekiedy jednak
jest przeciwnie. Np. konstruktorzy Packarda, lot-
niczego silnika Diesela, obawiajac sie rezonansu,
obnizyli liczbe drgari wlasnych do 3 400/min przez
to, Ze polaczyli sprezyscie z walem $miglo i prze-
ciwwagi. Poniewaz silnik jest 9-cylindrowy, gwiaz-
dowy, krytycznych podrzednych prawie nie ma, a

rytyczna, najblizsza normalnej liczby obrotéw,

jest 4% rzedu i wystepuje przy 3:(;0 = 155 obro-

tach na minute, a silnik moze przej§¢ szybko przez
te okolice.

Niekiedy mozna sobie poméc, zmnieniajac kolej-
nos¢ zaplonéw. Srodek ten dziala tylko w wypad-
kach krytycznych podrzednych, gdyz w wypadkach
l‘f)’tycznych glownych i tak harmoniczne poszcze-
gélnych cylindréw sumuja sig, i wielkosé sumy nie
zalezy od kolejnosci zaptonéw. Krytyczne zas pod-
rzedne powstaja wskutek niezupelnego znoszenia
si¢ harmonicznych. To niedostateczne znoszenie si¢
mozemy polepszyé przez inng kolejnosé zaplonéw,
Przesuwajac przez to harmoniczne za stabe dalej
od wezla, a za silne — blizej, wzmacniajac przez
to dzialanie pierwszych, a ostabiajac drugich. O ile
jednak polepszamy znoszenie sie harmonicznych
jednego rzedu, mozemy pogorszyé je dla innych rze-

6w, gdyz nowa kolejnoé¢ zaplonéw dziala nietyl-
KO na te harmoniczne, na ktére chcemy, ale i na
inne, ktérym nagle ta kolejnoé¢ zostata zaklécona.
rzy zabiegu wiec tego rodzaju nalezy zbada¢, aby
Przez zniesienie jakiego$ pagorka (rys. 13) nie pod-
WY2§Zy1 sie nieoczekiwanie inny w stosowanym za-
resie liczb obrotéw.

S
a
4) B

Jezeli silnik ma zmien-
na liczbe obrotow, lub nie
da sie unikngé rezonansu
przez zmiany konstruk-

- cyjne, jezeli wreszcie ma-
my do czynienia z silni-
kiem juz wykonanym, w
ktérym wystapil rezonans,

W musi si¢ uzy¢ jakiegos u-

b rzadzenia dodatkowego ce-

lem zmniejszenia drgan do

granicy dopuszczalnej.
Urzadzenia te sg rézne-
go rodzaju i dzialanie ich
opiera si¢ na réznych za-

ya
3

e sadach.
Mozemy naprzyklad u-
z2y¢ sprzegla ela-
o) stycznego, o zmiennej
j sprezystosci, wlaczonego

miedzy silnik a kolo za-
machowe. Najbardziej zna-
na konstrukcjg tego ro-
dzaju jest sprzeglo
Bibby (rys. 16). Piasty
Wyst A i B maja na obwodzie
pr};s &Py W specjalnego ksztaltu (16b), a moment
zieposx si¢ przez zginane sprezyny S. Im bar-
na'e] moment przenoszony ro$nie, tem wigcej ugi-
dlm S1¢ sprezyny, na tem wigkszej czesci swej
ugosci przylegajg do wystepéw i tem bardziej

=

Rys, 16.

zwiekszajac swa czestose,

skraca sie¢ odleglosé¢ ich punktéw podparcia L, tak
ze sztywnoéé polaczenia wzrasta z momentem.
Wykres momentu (M) jako funkcji kata skrece-
nia (@) nie jest linja prosta, jak dla kawalka wa-
fu (rys. 17).

Wyobrazmy sobie uktad
dwu mas, polaczonych i &
sprzeglem Bibby lub po- D wot
dobnem. Poniewaz sztyw-
no$é polaczenia jest zmien-
na i ro$nie z wychyle- o
niem, liczba drgan wlas- Rys. 17,
nych nie jest stalg cechg
ukladu, lecz zmienia si¢ z wychyleniem, mianowicie
staje sie wieksza. W' uktadzie o stalej sztywnosci
polaczenia (sztywnosé¢ jest to stosunek momentu
skrecajacego do kata skrecania), im bardziej wy-
chylimy uklad z polozenia réwnowagi, tem wieksza
sita w nim wystapi i stosunek sily do wychylenia
pozostanie ten sam. Wprawdzie uktad przy cofaniu
sie ma wiekszg droge do przebycia, ale ma tez o ty-
le wieksza site odprowadzajaca do dyspozyciji, wiec
czas drgania bedzie ten sam. Tutaj sila rosnie szyb-
ciej niz wychylenie, wigc i drgania bedg szybsze
przy wigkszych wychyleniach. Przypusémy, Ze pod-
dajemy nasz uklad dzialaniu harmonicznej, ktorej
czestosé powoli roénie. Spréobujmy narysowaé wy-
kres, taki jak jeden z wykreséw rys. 6. Linja prze-
rywana na rys. 18 przedstawia wlasnie jeden z wy-
kresow rysunku 6 dla poréwnania. Wiadomo, zZe
jezeli z czestoscig sily dzialajacej idziemy w gore,
wychylenia ukladu rosng. Wraz z wychyleniem
ukladu rosnie, jak widzielismy, liczba drgan wlas-
nych. Przez to wiec, ze dzialajaca harmoniczna,
powigksza wychylenia
ukladu, podpedza liczbe drgan wlasnych w gore,
a przytem stara si¢ ja dopedzi¢. Mimowoli nasuwa
sie tu poréwnanie psa goniacego swoj ogon. ~Wyni-
ka z tego, ze czesto§¢ harmonicznej bedzie dalej od
rezonansu niz w wypadku, gdyby on stal w miej-
scu, a wiec wychylenia i naprezenia beda mniejsze,
czyli krzywa b bedzie miala przebieg bardziej pla-
ski niz krzywa a. Przypuséémy teraz, ze dzialajaca
harmoniczna ma duza czesto$é i zaczynamy jg
zmniejszaé, t. zn. posuwamy si¢ od punktu F w le-
wo. Wiadomo, ze wtedy wychylenia wzrastaja
(krzywa a). Ze wzrostem wychyleri liczba drgan
wlasnych idzie w gore, a wiec naprzeciw czestosci
harmonicznej. Wychylenia wiec beda wieksze i
krzywa b bedzie bardziej stroma niz a. Nareszcie
obie te wielkosci wpadna na siebie (punkt D), wy-
chylenia wzrosng nagle, ale tylko do wielkosci da-
nej punktem B, gdyz jest to polozenie réwnowagi,
i dalszy przebieg bedzie si¢ odbywatl po krzywej b
do punktu A. Zaczeliémy przedtem moéwi¢ o prze-
biegu krzywej b od punktu A w prawo. Ot6z prze-
bieg odbywa sie ta krzywa przez punkt B dalej w
kierunku C, przyczem tlumienie, ktére gdzies musi
byé w ukltadzie, zaczyna ogranicza¢ coraz bardziej
wychylenia tak, ze krzywa musi sie¢ gdzie$ skorn-
czyé (np. punkt C). Jezeli zas pojdziemy jeszcze
wyzej z czestoscig harmonicznej, przebieg musi od-
bywa¢ sie od punktu E w prawo, gdyz krzywa E-F
daje polozenia réwnowagi. Widzimy, ze przebieg
odbywa si¢ po krzywej A-B-C-E-F w prawo, a
F-E-D-B w lewo. Czes¢ C-D krzywej oznacza po-
tozenia rownowagi chwiejnej.
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Przebieg krzywej b zalezy od charakterystyki
sprzegla i rysunek 18 nie moze stuzyé¢ do poréw-
nania ilo§ciowego ukladu a i b, lecz tylko do zobra-
zowania zachowania sie uktadu ze sprzeglem.

Przypusémy teraz, ze
chcemy w jakim$ wypad-
ku zastosowa¢ takie
sprzeglo dla zmniejsze-
nia naprezen w wale,
gdyz — jak widzielismy
— zmniejszenie naprezen
rzeczywiscie wtedy na-
stepuje. Chcielibysmy
wiedzie¢ oczywiscie, jakie sprzeglo wybraé, t. zn.
z jaka charakterystykya. Zwréciwszy si¢ o po-
moc w obliczeniu do matematyka, uslyszelibys-
my od niego mniej wigcej to, co nastepuje. Ruch
drgajacy z takiem sprzeglem nie jest ruchem har-
monicznym, lecz pseudo-harmonicznym. Krzywa b
z rysunku 18 mozna wyznaczyé teoretycznie, ale
tylko z przyblizeniem. Powiedzmy, ze wyznacze
taka krzywa i wypadnie mi, Ze sztywnosé sprzegla
musi byé w punkcie C bardzo duza, albo — odwrot-
nie méwigc — sprezystosé mata. Co zrobimy wte-
dy, kiedy oprécz sprzegla na sprezystosé uktadu
sktada si¢ takze sprezystosé walu, ktérego tam jest
kawalek. Gdy sprezystosé sprzegla zblizy sie do
zera, to sprezystosé ukladu réowna si¢ prawie spre-
zystoéci walu i sprzeglo nie ma wplywu na drgania.
Nastepnie jeszcze jedna rzecz utrudnia obliczenia.

précz niebezpiecznej harmonicznej, dzialajg na
uklad inne, a ten ruch pseudo-harmoniczny nie da
si¢ przedstawi¢ linjowem réwnaniem rézniczko-
wem, czyli zasada superpozycji nie jest tu wazna.
Moéwiac fizykalnie, inne harmoniczne wychylaja
takze uklad, a — jak widzielismy — wychylenia
maja tu wplyw na liczbe drgan wlasnych.

Jednem stowem, po tem powiedzeniu matematy-
ka dojdziemy do przekonania, ze takie sprzeglo nie

Rys. 18,

Ostatnie postepy w budowie obrabiarek

bardzo da sie obliczyé, gdzie-niegdzie nie da sie
zastosowac i psuja jego dzialanie inne czesci ukla-
du. Uzywa si¢ go, oprécz innych celéw, niekiedy
do zmniejszenia naprezenn w wale przy przechodze-
niu przez obroty krytyczne podczas oXstawiania sil-
nika. Niekiedy korzystne dzialanie tego sprzegla
polega na tlumieniu wskutek tarcia wewnetrznego
(hysterezy) w sprezynach. Sprezyny bowiem moga
by¢ bardzo silnie natezone i ttumienie wskutek te-
go moze byé doéé¢ znaczne. Oprécz tego mozna
przewidzie¢ w konstrukeji dodatkowe tlumienie w
takiem sprzegle, np. przez tarcie. Jezeli wskutek
ruchu wzglednego piast A i B (rys. 16) wystepuje
tarcie, zamieniajace si¢ w cieplo, osiggniemy nisz-
czenie energji impulséw, a wiec zmniejszenie wy-
chylen i naprezer. Rozwigzania konstrukcyjne ta-
kiego urzadzenia mogg byé rézne i nie stanowia
szczegolnych trudnosci. Dzialanie sprzegla jest
wtedy podwéine i czesciowo podobne do opisanego
pozniej tlumika tarciowego (rys. 241). (d. n.).
000

L'étouffement des vibrations de torsion
des vilebrequins des moteurs & combustion interne

Résumé:

L'auteur indique le réle de l'étouffement dans la lutte
contre les vibrations, définit le coéfficient de l'étouffement,
mentionne aussi l'effet de l'étouffement apparent. Ensuite
il passe aux phénomeénes de l'é¢touffement réel, comme le
frottement, la transformation du travail de la déformation
en chaleur; le frottement interne (hysterése mécanique) et
montre aussi les possibilités de I'é¢touffement des autres
parties du systéme (en dehors du moteur). Passant aux
moyens de la prévention des vibrations, il analyse l'in-
fluence du changement du nombre des vibrations propres
grice au changement de la rigidité du vilebrequin, ou des
masses du systéme, ainsi qu'indique le changement de 1'or-
dre de l'allumage comme une des possibilités de I'améliora-
tion de la marche du moteur ayant les vibrations excessives.
Puis l'auteur procéde & la description des dispositils servant
a diminuer les vibrations jusqu'a la limite admissible et
cite en premier lieu l'embrayage élastique (type Bibby),
dont il donne une caractéristique. (@ suivre)

Inz. L. Burnat, SIMP

Utozyskowanie wrzecion. — Hydrodynamiczna teorja smarowania; tarcie plynne i pol-plynne. — Specjalne
konstrukcje loiysk o mozliwie najmniejszej grze (ustréj ,Hydrauto” wytwérni Churchill i ustréj f-my
Brown-Sharpe). — Inne sposoby usuniecia drgar wrzeciona. — Lozyska zeliwne f-my Kendall & Gent i ie-
liwo specjalne wyrobu tej fabryki. — Ksztalt i obrébka prowadnic (szlifowanie czy szabrowanie); ich kon-
serwacja. — foza spawane. — foia o wyiszej zdolnosci tlumienia drgar. — Przekladnie (dokladna obrob-
ka kol zebatych; naped pasami klinowemi; naped elekiryczny syst. Ward-Leonard'a). — Sprzegla plytko-
we. — Smarowanie scentralizowane. — Ograniczenie zastosowania silnika kolnierzowego. — Ograniczenie

zastosowari napedu hydraulicznego,

OSTATNICH czasach kilkakrotnie opi-

sywane byly w naszych czasopismach

technicznych postepy w budowie obrabia-
rek. W artykulach tych rozpatrywane byly poszcze-
golne obrabiarki jako przedstawicielki pewnego
typu. W artykule niniejszym chciatlbym omoéwié
obrabiarki nie jako calosé, lecz wnikngé bardziej
wglab maszyny i rozpatrzyé niektére bardziej cha-
rakterystyczne jej czesci skladowe. Jedna z glow-
nych czeéci kazdej prawie obrabiarki jest jej
wrzeciono, za§ najwazniejsza cecha wykona-
nia dobrego wrzeciona jest g r a, jaka posiada ono
w lozysku. Za duza gra wrzeciona powoduje jego
nadmierne bicie, za mala za§ wywolaé moze nad-
mierne grzanie si¢ wrzeciona, a w nastepstwie nie-
pewno$¢ dlugotrwalej prawidlowej pracy.

')_70cilﬂcz;'t -wygloszony na zebraniu odezytowo-dyskusyjnem
SIMP dn. 16 marca r. b,
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Utozyskowanie wrzecion dokladnych
obrabiarek ciggle jeszcze daje pole do dzialania
dla konstruktoréw, dla nowych pomystéw. Opano-
wanie gry w lozysku, a przez to usuniecie najdrob-
niejszych drgani wrzeciona jest moze gléwnem i
najtrudniejszem zadaniem konstrukcji takiego to-
zyska. Teoretyczno-konstrukcyjne okreslenie wlas-
ciwej gry lozyska umozliwia hydrodynamiczna
teorja smarowania. Najbardziej proste wytluma-
czenie tej teorji daje tak zwana ,kaczka'; plaski
kamien, silnie rzucony na wode stycznie do jej po-
wierzchni, nie tonie, lecz §lizga si¢ i skacze. Naj-
lepsza prace lozyska otrzymamy woéwczas, gdy
czop §$lizga¢ sie bedzie po oleju, jak kamienn po
wodzie, nie dotykajac panewki (tarcie plynne).
Tarcie plynne wymaga pewnej gry w lozysku,
umozliwiajacej utworzenie sie¢ warstwy oleju, po
ktorej czop moze sig¢ lizga¢ (plywac).
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Ruch kamienia po wodzie zaleiny jest od jego
clgzaru, wymiaréw, szybkosci i wlasnosci fizycz-
nych‘ cieczy, na ktérg byl rzucony; podobnie ply-
wanie czopa w lozysku zalezne jest od jego obcia-
zenia, szybkosci obwodowej, wymiaréw lozyska i
wlasnosci fizycznych oleju. Niestety, wszystkie te
czynniki, wplywajace na stan réwnowagi lozyska,
U wrzeciona prawie kazdej obrabiarki zmieniajg si¢
W bardzo szerokich granicach. Zmiany obcigzenia
oraz liczby obrotéw wrzeciona wynikajg z istoty
Pracy wrzecion obrabiarki; zmiana wymiaréw lo-
zyska wywolywana jest zmiana temperatury na sku-
tgk zmiennego obcigzenia i zmiennej liczZy obro-
6w, czyli zmiany wielkosci pracy tarcia. Do tych
Zzmian przybywa jeszcze zmiana wlasnosci fizycz-
o nych oleju, narzucona nam
/3] bt przez nature Lepko$¢ na-
wet bardzo dobrych olej6w
\ zmienia si¢ —- jak wiado-
\ mo — bardzo znacznie juz
% z malemi zmianami tempe-

ratury, jak to widzimy na
N\ rys. 1. Wszystkie wymie-
\\ nione zmiany powodujg ru-

T chy osi czopa w lozysku.
R 01 P49 ktfi % Ruchy takie,-nieszk(')dliWe
zaleino‘g:i ieprlczchSCia smaru  * prze“.,aine, czgsci ma-

od temperatury. szyn, nie sa dopuszczal-

ne u wrzeciona dokladnej

obrabiarki. Wrzeciona obrabiarek nie moga
zatem w pelni korzystac z dobrodziejstw tar-
C1a plynnego, lecz musza poprzesta¢ na tarciu
POlplynnem, przy ktérem gra pomiedzy czopem i
Panewks nie jest konieczna. Usuwajac zupelnie
gr¢ tozyska, natrafiamy jednak na szereg innych
trudnosci, ktorych pokonanie réwniez nie jest fat-
we. Mianowicie materjaly, jakie stosowa¢ mozemy

0 budowy tozysk, posiadaja nieréwne spétczynni-

! Wydluzenia przy ogrzaniu, wskutek czego lozy-
Ko bez gry, sScisle biorac, zbudowaé mozemy tylko
4 pewnej okre§lonej niezmiennej temperatury;
tozysko takie, oczywiscie, nie odpowiadatoby wy-
Maganiom praktyki. Poszczegélne fabryki obrabia-
‘_'ek usiluja opanowaé wspomniane trudnosci, stosu-
J&¢ réZne specjalne konstrukcje tozysk.

Angielska wytwérnia Churchill zastosowala w
Ostatnich 2-ch latach ruchome nakrywy lozyskowe,
Nazwane ,Hydrauto'; szlifierki swoje buduje dzis
ta W_gtwérnia prawie wylacznie z takiemi fozyska-
Mi. Lozysko przedstawione jest na rys. 2; gorna

|
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Rys. 2, 103

8. 2. ysko f-my Chur-

chill ‘zl ruchoma gérng ganewl;:a

»Hydrauto”) w/g opisu f-my.

\;:/:nev{ka tozyska jest ruchoma i dociskana do

Pozecxona ci$nieniem oleju, dzialajacego na tlok,
4czony z panewka. Lozyska te nazwane zostaly

Rys. 3. Lozysko ,Hydrauto*
w rzeczywistem wykonaniu.

hydraulicznemi, nie znaczy to jednak, Ze sa one
skonstruowane zgodnie z hydrodynamiczng teorja
smarowania, dajgcg wlasciwie jedynie racjonalne
ujecie smarowania fozyska. Omawiane lozysko
Hydrauto" jest lozyskiem o tarciu péiptynnem,
a nie plynnem. W opisach tozyska tego podaje wy-
twérnia Churchill rysunek uwidoczniony na rys. 2,
w istocie za$§ wykonuje go jak podano na rys. 3.
Réznica miedzy temi dwoma rysunkami jest bardzo
duza. Na rys. 3 dolna panewka posiada na spodzie,
na calej swej dlugosci, wyciecie o szerokoéci kilku
centymetréw, za§ gorna panewka pokryta jest wie-
loma glebokiemi rowkami o kierunku $rubowym.
Przy tozysku wedlug rys. 2 mozliwe jest uzyskanie
tarcia plynnego, za$ przy lozysku wykonanem we-
dlug rys. 3 warstwa oleju jest tak poprzerywana
rowkami, ze typowe tarcie plynne w znaczeniu hy-
drodynamicznej teorji smarowania jest niemozliwe
do pomyslenia. Konstrukcja lozyska wychodzi za-
tem z zalozenia silnego ujecia wrzeciona w trzech
pasach a, b, ¢, przez co drogg czysto mechaniczng
uniemozliwia si¢ jakickolwiek drgania wrzeciona.
Zasada jest wiec taka sama, jak w znanem lozysku
Mackensen'a, z ta jednak bardzo wazna réznica,
ze gra tozyska nie jest raz ustalona, lecz jest samo-
czynnie usuwana zgodnie ze zmiang temperatury
lozyska oraz zmiang lepkosci oleju, smarujgcego
tozysko.

Dla mniejszych tozysk wytwérnia Churchill sto-
suje jeden tlok, zas dla duzych — dwa tloki do
przyciskania nakrywy. Lozysko takie w czasie pra-
cy nagrzewa si¢ doéé znacznie, co wskazuje na
istnienie mniejszej gry, niz potrzebna do tarcia
plynnego; za mala gra wywoluje wicksze straty
mocy na tarcie w lozysku, niz np. w dobrem lozy-
sku pedni, co jednak w wypadku wrzeciona obra-
biarki musi zejéé na plan drugi. Wrzeciona w miej-
scach podparcia w lozyskach sa azotowane, a olej
stuzacy do dociskania nakrywy jest uzyty réwniez
do smarowania lozyska.

Amerykariska wytwérnia Brown & Sharpe wyko-
nuje dla swych szlifierek tozyska konstrukecji po-
dobnej do ,Hydrauto'. Panewka jest tréjdzielna
i obie gorne czesci dociskane sa tloczkami, na kté-
re dzialaja sprezyny. Tloczki sa unieruchomione
srubkami dociskowemi. Nastawienie gry lozyska
moze byé wykonane w czasie pracy tozyska, a wigc
wtedy, gdy panewki posiadajg juz temperature ro-
boczg. Czeéciowq realizacje zasad hydrodynamicz-
nej teorji spotykamy w lozysku Mackensen'a. Pa-
newka tego lozyska jest otoczona zzewnatrz trzy-
krotnie mimos$rodowo, wskutek czego zmontowana
tworzy gre dookola czopa, sktadajaca sie z trzech
klinbw. W ten sposéb, niejako sztucznie, utworzo-
ne kliny olejowe zastapié¢ majq klin, ktéry przy do-
statecznej grze w tozysku utworzylby sie sam.

Lozysko Mackensen'a usuwa gre w lozysku, lecz
jego nastawienie jest trudne, lozysko Brown-
Sharpe'a umozliwia okresowe nastawienie w czasie
ruchu, za§ w lozysku Hydrauto nastawianie jest
ciaggle i samoczynne.

Dotychczas omawiane konstrukcje godzily sie z
koniecznoscia zmiany wymiaréw panewek wskutek
zagrzania. Inni konstruktorzy usilujg opanowaé gre
w tozysku slizgowem przez utrzymanie statej, moz-
liwie niezmiennej jego temperatury przez ochlo-
dzenie go i smarowanie nawet mieszaning oleju z
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nafty, ktérej lepkosé jest wprawdzie bardzo mala,
lecz i malo zmienna ze zmiana temperatury, po-
dobnie jak wszystkich olejow lekkich. Mala lep-
kos¢ nafty nie dopuszcza jednak wigkszych obcia-
zen lozysk. Konstrukcje takie stosowane sg na-
przyktad w nowych wytaczarkach dla nozy dja-
mentowych.

Do tego samego celu, t. j. do usuniecia drgania
wrzeciona, zmierza i konstrukcja firmy belgijskiej
Progrés Industriel. Konstrukcja ta stosowana jest
do srednich tokarek, a zatem w wypadku wymagan
mniejszych niz przy szlifierkach, wskutek tego i
obrana droga jest prostsza. Normalnie stosowane
konstrukcje glowic tokarek posiadaja jedno koto
zebate na wrzecionie, umieszczone mozliwie blisko
przedniego lozyska, za$ kolo zebate pracujgce z
kotem wrzeciona umieszczane jest w jednem z po-
tozeri A, B, C lub D podanych na rys. 4. Firma
Progrés umieszcza kolo to w polozeniu A, rys. 4,

Rys. 4.
Umieszczenie napednego

kota zebatego, pracujgcego
z kolem zebatem wrzeciona.

Obciazenie |
lozyska przy
§rednicy

Pol Wzrost
010- obcigzenia
Zenie

Kol lucuma_

D 100| D 300[ 0 100[ D - 300

A 3670 | 2750

B 4380 | 5130 | 19% | 86%
C 4 560 ‘ 5470 | 249 | 98%
D 4480 | 5430 ) 22% | 97%

przez co uzyskuje powazne korzysci. Przy skrawa-
niu wigkszych wiéréw, sily dzialajace na wrzecio-
no, pochodzace od oporéw skrawania i napedu ko-
tami zebatemi, znacznie lepiej réwnowaza si¢ niz
przy ukladach B, C, D, wskutek czego obcigzenie
tozyska maleje; wskutek zmalenia obcigzenia lo-
iysia mozna stosowaé¢ wigksze szybkosci skrawa-
nia, mimo skrawania znacznych wiéréw. Uzyskane
zmniejszenie obcigzenia tozyska jest bardzo znacz-
ne, jak to widzimy z tabeli podanej obok rys. 4.

Przy skrawaniu malych wiéréw, wypadkowa sil
dzialajacych na wrzeciono jest zwykle skierowana
w dol, dzieki dzialaniu cigzaru wrzeciona, przed-
miotu i t. d., wskutek czego mozliwoé¢ drgania
wrzeciona maleje do minimum. Poniewaz ponadto
kota zebate na wrzecionie omawiana firma wyko-
nuje z uzebieniem $rubowem, z zebami szlifowane-
mi, drgania wrzeciona nie wystepujg.

Usuwanie drgania wrzeciona przez odpowiednie
dobranie kierunku sily wypadkowej, dzialajgcej na
wrzeciono, nie jest w zasadzie mysla nowa, gdyz
kazdy tokarz, chcac uzyskaé czysta obrébke, ucie-
ka si¢ do tych sposobéw. Przy toczeniu otworéw,
ustawienie noza ostrzem na dét i po stronie prze-
ciwnej niz zwykle, jak to widzimy na rysunku 5
(punkt N), daje wyniki podobne do opisanych wy-
zej. Przy toczeniu zewnetrznem, zastosowanie noza
odwréconego i lewego biegu tokarki daje rowniez
wypadkowa prawie nie zmieniajacgq kierunku, a
przez to pozwala uniknaé drgan wrzeciona (rys.
5, P). Ten ostatni sposéb jest oczywiscie mozliwy
tylko przy malych wiérach, nie mogacych odkrecié
tarczy uchwytowej wrzeciona.

U tokarki firmy Progrés (rys. 6) silnik kolnierzo-
wy znajduje si¢ z przodu tokarki, t. j. przed wrze-
cionem, nie — jak zwykle — za wrzecionem. Wrze-
ciono wykonane jest jako kolnierzowe, ktére coraz
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bardziej wypiera tez w Europie wrzeciona z zakori-
czeniem gwintowanem.

Ciekawe ujecie sprawy ulozyskowania wrzecion
stosuje wytwoérnia Kendall & Gent, ktéra do swo-
ich gwinciarek uzywa wrzecion zeliwnych oraz pa-
newek zeliwnych, nie dzielonych i zupelnie nie na-
stawnych. Firma ta wychodzi z zalozenia, ze dla
niezbyt duzych szybkosci obwodowych i nieduzych
naciskow jednostkowych najlepszym materjalem

Rys. 5. Ustawienie noza
(odwréconego) i zastosowanie

Rys. 6. Tokarka firmy bel-

gijskiej Progrés Industriel.
lewego biegu tokarki dla i
zmniejszenia drgan.

na lozyska jest dobre zeliwo, dobrze smarowane.
Lozyska takie podobno nawet po wielu latach pra-
cy nie wykazujg zadnego zuzycia, wskutek czego
nastawnos$¢ ich jest zbyteczna. Warunkiem dobrej
pracy jest jednak dobre smarowanie lozyska pod
cisnieniem przy uzyciu dobrego filtru czyszczacego
olej. Zeliwo uzywane na ten cel wykonuje firma
w spos6b specjalny.

Sktad zeliwa jest calkiem normalny, bez zadnych
domieszek uszlachetniajgcych. Odlew wykonywany
jest w kokili zeliwnej, szczegélnie grubej, sklada-
jacej sie¢ z dwoch czescei, silnie ze sobg zlaczonych.
Kokila ma jakoby nietylko chtodzi¢ metal odlewa-
ny, lecz i przyczyniaé¢ si¢ do jego ,,zgeszczenia".
Zeliwo takie ma strukture zwarta, drobnokrystalicz-
na, twardosé jego wynosi zaledwie ok. 160 kg/mm?,
lecz odznacza sie ono duzg odpornoécig na $cieranie.

Firma Kendall & Gent stosuje takie zeliwo, kto-
re nazywa ,zgeszczanem', nietylko na wrzeciona
i panewki gwinciarek, lecz i na inne odpowiedzialne
czeéci skladowe obrabiarek, jak np. zebatki §lima-
kowe i §limaki do napedu stolu frezarek, pochwy
zewnetrzne przesuwnych wrzecion frezarek, kota
zebate i t. p. czesci. Czesci te sa odlewane w moz-
liwie prostych formach ze wzgledu na koszty ko-
kili, a nastepnie wszystkie konieczne otwory i za-
glebienia sg wycinane mechanicznie. Jest to zatem
zasada przeciwna niz stosowana do zwyklych od-
lewow, w ktérych warstwy zbierane odlewu winny
byé¢ jaknajmniejsze.

Przy konstrukcji prowadnic dla doktadnych
maszyn zaczyna byé stosowana zasada, ze nastaw-
noéé prowadnicy wyklucza jej dokladnosé. Wsku-
tek zawsze nieréwnomiernego wycierania si¢ pro-
wadnic nie jest mozliwa taka konstrukcja nastaw-
nych klinéw, ktére po pewnym zuzyciu si¢ prowad-
nic przez samo tylko ich nastawienie pozwolilyby
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na uzyskanie dokladnosci, jaka miala nowa ma-
szyna; stosowanie nastawnych prowadnic przy do-
ktadnych raaszynach traci zatem znaczenie. Jezeli
chce:my mie¢ dokladng prowadnice, musimy na no-
WO ja przeszabrowaé, gdy sie wytrze. Dalszg wada
Prowadnic nastawnych jest to, ze juz pod malem
Obcigzeniem prowadnica taka poddaje si¢ nawet o
kilka setnych milimetra. Zwykle prowadnice dasz-
owe, czesto chwalone, maja jeszcze ten blad, ze
opadanie ich wskutek wytarcia, czy lekkiego pod-

ania si¢ pod obcigzeniem jest wiet:sze niz wynosi
samo wytarcie, jak to widzimy na rys. 7. Aby oma-

Rys. 7, Obnizanie si¢ prowadnicy daszkowej
wskutek wytarcia jest wieksze niz gruboéé wytarcia.

Wwiane bledy usunaé, robione sa dzi§ prowadnice w
ten sposob, ze prowadnice plaskosci wykonywane
4 poziome, plaskie i szerokie, o duzej powierzch-
N1 nosnej, za§ prowadnice kierunku wykonywane
53 bez klin6w nastawnych i mozliwie pionowo; pro-
Wadnica kierunku jest tylko tyle pochyla, ile
Onieczne jest dla umozliwienia jej racjonalnego
Wykonania. Prowadnice taka widzimy na rys. 8.

Rys,

8. Prowadnica plaska, bez klinéw nastawnych.

_Sl?rawa obrobki prowadnic, t. j. zagad-
flienie czy nalezy je szabrowaé¢ czy szlifowaé, w
ostatl}lch latach nie ulegla zmianie; prowadnice

Ywajg szabrowane lub szlifowane, zaleznie od
urzadzenia fabryki. Co do doktadnosci wykonania,
0 szabrowanie jest ogolnie stawiane wyzej niz szli-
OWanie i dlatego tez szczegélnie dokladne maszy-
Y majg zawsze prowadnice szabrowane. Szlifowa-
21e Jest tafisze od szabrowania, a wskutek tego jest

oo Chetmg uzywane dla zmniejszenia kosztéw ma-
S2yny. Szlifowanie 16z jest jednak rzecza bardzo
n:pryan, a wskutek tego szlifowane oza, wykona-

. Nawet w pierwszorzednych wytwérniach zagra-
Meznych, rzadko odpowiadaja normom plaskosci,
?0 anym przez prof. Schlesingera. W Anglji czesto
niYSZeé mozna zdanie, ze normy plaskosci prowad-
nc p(.)daqe przez prof. Schlesingera sg bezcelowo
‘admiernie wygérowane, a wskutek tego nie bywa-
14 przestrzegane,
= zlifowanie prowadnic moze byé dwojakie: albo
Cioc?q garczkowg na szlifierce o pionowem wrze-
i nie, albo tarcza cylindryczng na wrzecionie po-

lomem. Prowadnice szlifowane tarcza garczkowa
aosmda]q stosunkowo glebokie brézdy, doskonale
4 Yezuwalne pod palcem, natomiast szlifowane tar-

% cylindryczng sa catkowicie gladkie. Dwie fabry-

ki niemieckie, budujace kazda jeden ze wspomnia-
nych typéw szlifierek do prowadnic, oczywiscie
chwala kazda swoja metode. Faktem jest, Zze np.
wytwoérnia Herbert'a w Coventry wypuscita na ry-
nek kilka tysiecy obrabiarek z prowadnicami szli-
fowanemi tarcza cylindryczng, zas$ wytwornia
Ward'a wydala na rynek podobna ilos¢ maszyn z
prowadnicami szlifowanemi tarcza garczkowsq; i
jedne i drugie pracujg dobrze.

Rys. 9. Otwory w saniach suportu
do przeprowadzenia blach chronigcych prowadnice.

Dla trwalosci prowadnic obrabiarki, bez porow-
nania wieksze znacznie, niz sposéb szlifowania czy
szabrowania, niz twardo$é¢ materjalu uzytego, ma
konserwacja ich w ruchu oraz ulatwienie tej
konserwacji przez danie oston nad prowadnicami.
Konstrukcyjnie racjonalne ujecie oslon prowadnic

Rys.

10. Nowa frezarka pionowa
firmy Kendall & Gent
o prowadnicach zaopatrzonych w ochraniacze.
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spotykamy coraz czeéciej. Rewolweréwki Herber-
ta od szeregu lat zaopatrywane sa w oslony ze sta-
li nierdzewiejacej, dokladnie przylegajace do pro-
wadnic. Wytwérnia Ward'a dla dobrej ochrony
prowadnic decyduje si¢ nawet na oslabienie san
suportu przez odlanie otworéw m przez calg diu-
gos¢ san dla przeprowadzenia blach chronigcych
prowadnice, jak to widzimy na rys. 9. Na rys. 10
widzimy nowa konstrukcje¢ frezarki pionowej firmy
Kendall & Gent, ktérej prowadnice zaopatrzone
sq rowniez w ochraniacze o. Srodkowa prowadnica
s jest wlasciwa prowadnica kierunkowa, za$ obie
boczne podpierajg tylko ciezar stotu i przedmiotu.
Kadtub frezarki posiada otwory a, przez ktére opa-
daja na dél wiéry oraz ciecz chlodzaca. Taka kon-
strukcja kadluba ulatwia utrzymanie maszyny i jej
prowadnic w czystosci, a przez to i zachowanie
przez dlugi okres czasu dobrej dokladnosci ma-

szyny.

Rys. 11.

Prowadnice gwinciarek

firmy Kendall & Gent.

Ta sama firma wykonuje prowadnice innego ty-

pu w swoich gwinciarkach; prowadnice te widzimy -

na rys. 11, Na rysunku tym suport jest podniesiony,
aby pokaza¢ dwa kamienie prowadzace k, umoco-
wane do suportu, a poruszajace si¢ po okraglych
prowadnicach o. Okragle prowadnice (watki) dla
zwiekszenia ich trwaloéci sa chromowane, za$ ka-
mienie prowadzgce wykonane sg ze stali specjal-
nej i azotowane. Prowadnice okragle, w postaci
gladkich szlifowanych watkéw, w ostatnich czasach
bywaja chwalone, jako szczegélnie dokladne, latwe
do wykonania, nastawienia i konserwacji. Podobne
prowadnice posiada np. znana pionowa dokladna
wytaczarka do nozy diamentowych fitmy Vomag;
jedna prowadnica kierunkowa jest okragla, za$
druga — plaska. Obie wykonane sa ze stali i azo-
towane,

Reklamowane w ostatnich czasach spawane
loza obrabiarek nie rozpowszechniajg sie. Wy-
twércy doktadnych obrabiarek, jak dotych-
czas, nie maja zamiaru przechodzi¢ na loza spa-
wane. Dla obejscia cel ochronnych konstrukcje
spawane sa bardzo dobre, gdyz daja maszyny lzej-
sze od maszyn z kadlubami zeliwnemi.

U nas w kraju 16z nie prébowano spawaé, lecz
posiadamy fabryki, ktére §mialo zastosowaly spa-
wanie do przyrzadow; fabryki te, niedlugo potem,
przyrzady takie usuwaly i zastepowaly lanemi.
Oczywiscie, mam na mys$li tylko przyrzady do-
ktadne, w przyrzadach mniej dokladnych spa-
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wanie moze byé z powodzeniem stosowane. Ogol-
nie biorac, spawanie 16z, z matemi wyjatkami, do-
tychczas nie rozpowszechnilo sie.

Materjal uzyty na toza obrabiarek powinien po-
siada¢ duzg zdolno§¢ tlumienia drgan.
Gruboziarniste zeliwo posiada wlasnoéé te¢ w znacz-
nie wyzszym stopniu anizeli stal. Wytwérnia Sto-
warzyszenia Mechanikéw Polskich z Ameryki sto-
suje w swych obrabiarkach odlew kombinowany na
loza swych obrabiarek. Mianowicie loza sg lane w
ten sposéb, ze prowadnice sa wykonywane z zeli-
wa o duzej zawartosci niklu i chromu, za$§ wszyst-
kie pozostale §cianki toza wykonywane sg z zeli-
wa gruboziarnistego. W ten sposéb otrzymujemy
drobnoziarniste, odporne na $cieranie prowadnice,
za$ cale toze — gruboziarniste, o doskonalej zdol-
nos$ci tlumienia. Tak wykonane loze posiada znacz-
nie mniejsze naprezenia wewnetrzne, niz toza, kto-
rych prowadnice odlewane sa na kokilach.

Zdolnoéé¢ tlumienia drgan zeliwa wyzyskiwana
jest dzisiaj nawet w budowie samochodéw. Mam
na mysli waly korbowe oraz walki kulakowe, wy-
konywane z zeliwa; jako jedng z zalet takich wa-
tow wskazuje sie ich duza zdolno§é tlumienia
drgan.

Trudnosci stosowania ko6t zebatych przy
wiekszych szybkosciach obwodowych pokonywane
sgq albo przez dokladne wykonanie i szlifowanie
zebéw, albo przez unikanie kél zebatych wogéle.
I tak np. firma Churchill usunela zupelnie kota ze-
bate z napedu swoich szlifierek. Kola zebate, jako
nie dajace gwarancji spokojnej pracy na okres zy-
cia maszyny, zastapione zostaly pasami kli-
nowemi. Dla zmian ilosci obrotéw przedmiotu
zastosowany zostal znany naped elektryczny Leo-
narda (Ward-Leonard); poniewaz przedmiot na
szlifierce obraca si¢ stosunkowo powoli, konieczna
jest — oprécz przekladni pasami klinowemi —
przekladnia dodatkowa, ktérg firma Churchill wy-
konuje jako przekladnie $limakows. Naped sto?u
wykonany jest jako hydrauliczny. W ten sposéb
szlifierka w swoich gléwnych napedach kél zeba-
tych nie posiada. Niestety, nie wszystkie obrabiar-
ki moga calkowicie obejs¢ sie bez kot zebatych,
tak jak szlifierki; jezeli kota zebate musza byé
uzyte przy wiekszych szybkosciach obwodowych,
stosowana jest obrébka bardzo dokladna, za$ zeby
sq szlifowane.

Szlifowanie kol zebatych czolowych jest
dzis$ catkiem rozpowszechnione, i warto wspomnieé,
ze nawet kola zebate tramwajowe i t. p. s dzi$ za-
granica bardzo czesto szlifowane. Okazalo sie, ze
kota szlifowane, nawet w ciezkich warunkach, pra-
cujg znacznie dluzej niz kola nieszlifowane, przy
uizciu tego samego materjalu. Zab szlifowany jest
doktadniejszy i gladszy niz normalnie wykonane
kolo zebate nieszlifowane, wobec czego obcigzenia
dynamiczne, powstajace wskutek btedu wykonania
kola, sa mniejsze, a przez to i trwaltosé kol takich
jest wieksza.

Poglady na metody szlifowania oraz na obrébke
termiczng silniej obcigzonych kél zebatych nie sa
jednak do dzi§ dnia zupelnie ustalone. W Niem-
czech zachwalane i przewaznie stosowane sg kola
cementowane i hartowane i czesto szlifowane, pod-
czas gdy w Anglji pierwszorzedne fabryki uwaza-
ja zeby cementowane i hartowane za niepewne w
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pracy ze wzgledu na duza roznorodnoéé struktury
takich zebow i stosuja do tysiecy swoich obrabia-
rek kola zebate szlifowane z materjaléw ulepsza-
nych. Poglady ma najlepsza metode szlifowania
ng()w sg rowniez rézne. Na kontynencie ze szcze-
golnym szacunkiem odnosimy si¢ do metody

aag'a, natomiast Anglicy nie zawsze chwalg ten
sposob szlifowania zebéw. Faktem jest, Zze najlep-
sze fabryki angielskie nie posiadajg szlifierek
Maag'a, lecz pracuja przewaznie na szlifierkach
firmy Orcutt. Tak szlifierka, jak i sama firma
Orcytt, sg godne uwagi. Firme ta zalozyl amery-
anin, ktéry pracowal w Niemczech, a naste¢pnie
Przeniost sie do Anglji; do niedawna firma ta zaj-
mowala si¢ tylko szlifowaniem két na maszynach
swego wyrobu. Od roku 1929 firma ta oszlifowala,
li}k podaje, okolo p6l miljona két zebatych dla lot-
Nictwa i samochodéw, i to takich firm, jak np. Rolls-
oyce. Dopiero ostatnio firma Orcutt zaczela
Sprzedawa¢ szlifierki do kot zebatych swojego wy-
robu. Przewazing cze$é¢ mechanizméw tych szlifie-
rek firma Orcutt zamawia w firmie Archdale, sama
zas wykonuje tylko czesci sktadowe, ktére wyma-
gaja najwiekszej dokladnosci, jak wrzeciono tar-
€zy szlitierskiej, przyrzad podzialowy, urzgdzenie
0 obciggania tarczy i t. p. Szlifierka pracuje na
zasadzie tarczy profilowej, jak to przedstawia rys.
2i.na przodzie widoczne sg djamenty, sluzace do
Obciggania tarczy. Obciaganie tarczy odbywa sie
Przy pomocy pantografu o przektadni 6 : 1 od pro-
Uow wzorcowych, ktére znéw wykonane sg we-

'ug wzorcow trzy razy wiekszych, czyli razem po-
Wigkszenie wynosi 18 : 1, Poniewaz tarcza szlifier-
SKa pracuje nietylko jednym punktem, jak u szli-
lerek Maag'a, lecz cala linja, mozliwe jest ekono-
Miczne zbieranie wiekszych naddatkéw, pozosta-
Wianych do szlifowania, oraz mozliwe jest bardzo
Eladkie wykoniczenie powierzchni zeba. Znany spoér,
€zy tak zw, przez Niemcow , Kreuzschliff", czy tez
wParallelschliff" jest lepszy, nie moze tu mieé za-
Stosowania, gdyz powierzchnia zeboéw jest tak glad-

4, Ze zadnych podobnych §ladéw pracy tarczy nie
Posiada,

gyt

Rys. 12. Szlifowanie kot zgbatych
na szlifierce f-my Orcutt,

przobsg“ga maszyny musi byé jednak umiejetna i
ziZ ardzp malth serjach koszt szlifowania be-
p l”.lkwysolu.' Qbegnle firma Orcutt pracuje nad kon-
4 (c:lm szlifierki, ktora szlifowalaby i kota $rubo-
+ 8dyZ popyt na kola takie stale wzrasta. Firma

Orcutt wykonuje réwniez przyrzad pomiarowy do
badania ksztaltu ewolwenty przy zastosowaniu jed-
nego tylko kota podstawowego, co stanowi jego du-
7a przewage nad innemi podobnemi przyrzadami,
w ktérych konieczna jest wigksza ilosé kot podsta-
wowych.

Sprzegla plytkowe wyparly dzis z obra-
biarek w duzym stopniu inne rodzaje sprzegiel.
W sprzegltach plytkowych przewaza konstrukcija,
jaka widzimy na rys. 13. Konstrukcja ta, pocho-

Rys. 13.

Sprzeglo plytkowe.

dzenia amerykanskiego, posiada szereg zalet.
Wszystkie wigksze sily zrownowazone sa wewnatrz
sprzegla, przekladnia sity jest bardzo duza i stop-
niowana, a osiggnieta jest bardzo prostemi ele-
mentami, zajmuje malo miejsca i umozliwia latwag
nastawno$¢. Najczesciej uzywany sposéb wykony-
wania takich sprzegiel jest inny w Niemczech, a
inny w Anglji. W Niemczech juz dawno zaczeto ro-
bi¢ plytki stalowe, hartowane i szlifowane; sprzeg-
to takie nieraz zagrzewalo sie, gdyz plytki tarly sig
o siebie w stanie wylaczonym. Aby temu zapobiec,
jedne fabryki wciskaly olej do wewnatrz pomiedzy
plytki, inne za$ zastosowaly plytki, pracujace obok
siebie, na zmiang — plaskie i wypukle; plytka lek-
ko wypukla, w czasie przenoszenia momentu obro-
towego przez sprzeglo, jest zgnieciona, a wiec pla-
ska, za§ po wylgczeniu sprzeglta plytki wypukle
powracajg do swego pierwotnego wypuklego
ksztaltu, wskutek czego rozsuwajg wszystkie plyt-
ki. Wskutek rozsunigcia plytek niemozliwe jest
tarcie ich na calej powierzchni w stanie wylaczo-
nym sprzegla. Anglicy przewaznie zadnych podob-
nych kombinacyj nie stosujg, lecz uzywaja sprze-
giel z plytkami ze stali hartowanej albo nie harto-
wanej, pracujacych z plytkami bronzowemi.

W ostatnich latach rozpowszechnia si¢ stosowa-
nie sprzegiel ptytkowych do uzyskania zmiany licz-
by obrotéw wrzeciona, zamiast két zebatych prze-
suwnych, dla uzyskania szybkiej zmiany obrotéow
przy przejsciu toczenia czy tez wiercenia na gwin-
towanie albo rozwiercanie. Glowica taka posiada
wowczas cztery sprzegla plytkowe: dwa do zmiany
kierunku obrotéw, za$§ dwa do wspomnianej wyzej
przekladni; inne przekladnie dokonywane sa, jak
zwykle, kolami zebatemi przesuwnemi. Glowica
rewolweréwek Herbert'a, nazwana ,Preoptive",
posiada tylko sprzegla plytkowe do zmiany liczby
obrotéw i jest znana z opiséw w czasopismach.

Sprzegla plytkowe rozwinely sie dzi§ i rozpo-
wszechnily tak dalece, ze sa wykonywane przez
kilka fabryk jako wyréb prawie masowy, specjal-
ny. Dzieki takiemu ujeciu produkeji, koszt ich bar-
dzo zmalal i mozna przypuszczaé, ze zastosowanie
ich zamiast kot zebatych przesuwnych w obrabiar-
kach bedzie stale rosto.

Smarowanie scentralizowane, przy
zastosowaniu porapek tloczacych olej, jest po-
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wszechnie uzywane. Firma Ward w swoich rewol-
werowkach stosuje az cztery pompki olejowe: po
jednej dla glowicy, skrzynki posuwéw, zamku su-
portu i suportu rewolwerowego; kazda pompka po-
siada filtr, bardzo tatwy do wyjecia i oczyszcze-
nia. Na dobre filtrowanie oleju zwraca sie dzi$
szczegolng uwage. Jedna z fabryk angielskich w
kazdy otwoér na smar do smarowania recznego whi-
ja jako filtr kawalek trzciny, ktéra ma byé dosko-
nalym filtrem, wystarczajacym na szereg lat; trze-
ba tylko uwazaé, aby pod trzcing bylo dosyé miej-
sca na wytworzenie si¢ swobodnej kropli oleju. Dla
walkéw recznych stosowane sg pochewki z bronzu
nasyconego olejem, wskutek czego pochewka taka
jest samosmarujgca; w czasie pracy walka mini-
malna iloéé oleju wyplywa z poréw bronzu i sma-
ruje tozysko, za§ w czasie postoju pory wsysaja ja
z powrotem na zasadzie hygroskopijnosci.

Poglady na racjonalnos¢ napedéw ulegly w
ostatnich czasach powaznym zmianom. Tryumfalny
pochéd silnika kolnierzowego, reklamo-
wanego w Niemczech, zakonczyl sig; ten sposéb na-
pedu ogranicza si¢ dzi$§ do tych wypadkow, gdzie
zastosowanie jego daje istotne korzysci. We wszyst-
kich dokladnych obrabiarkach nie jest uzywany
silnik kolnierzowy, lecz zwykly, ustawiony na fun-
damencie, nie na maszynie. Z napedow elektrycz-
nych obecnie coraz wigcej stosowany bywa naped
Leonard'a, przerabiany i ulepszany przez réznych
konstruktorow. Wytwornia Churchill buduje setka-
mi szlifierki zewnetrzne z takim napedem dla glo-
wicy przedmiotu. Cala instalacja jest nieduza i
zgrabna. Firma ta daje do napedu stotu naped hy-
drauliczny, przez co uzyskuje bardzo tatwa i przy-
jemna obstuge maszyny; kazda dZzwignia wlacza od-
powiednie ruchy tak lekko, ze z tatwoscig moze
byé poruszana jednym palcem.

Hydrauliczne napedy zostaly udosko-
nalone i dzi§ spotyka sie juz rzadko stoly np. szli-
fierek poruszane hydraulicznie, a drgajace albo
uderzajace przy zwrocie skoku. I hydrauliczne na-
pedy ograniczane sg dzi§ do miejsc, gdzie zastoso-
wanie ich jest stuszne i celowe. Strugarki z hydrau-
licznym napedem stolu, t. j. z zamiang zebatki na
tloki i cylindry hydrauliczne, byly budowane w

Suréwki do wyrobu luf karabinowych (kbk)

Niemczech; jedna z fabryk, budujgca takie stru-
garki, dzi§ juz budowe ich zarzucila, uznajagc, ze
hydrauliczny, a wiec nieelastyczny naped duzych
mas strugarki nie jest celowy. Druga fabryka, kto-
ra tez zaczela budowaé takie strugarki, powrécila
roéwniez do mechanicznego napedu stolu, pozosta-
wiajgc hydraulike tylko przy motorze do zmiany
liczby obrotéw. Hydrauliczny naped stolu duzej
strugarki byl przykladem, ze i duze fabryki zagra-
niczne decydujg sie czasem na niecelowe prébne
nowosci, ktérych koszt ostatecznie placié¢ musi ku-
pujacy.

Jako szczegoélnie celowy, podawany jest hydrau-
llezny naped przy przeciagarkach, gdzie dzieki je-
mu uzyskuje si¢ znaczng oszczedno$é na narze-
dziach. Angielska firma Kendall & Gent uzyskuje
zupelne zabezpieczenie narzedzia przeciagarki
réwniez hydraulicznym sposobem, a mimo to znacz-
nie prostszym i tariszym, przez wstawienie podusz-
ki olejowej miedzy przeciggacz i glowice uchwy-
towag. Oba podane przyklady wskazujg, ze hy-
drauliczny naped, jak i wiele innych nowosci, by-
wa czasem uzywany bez koniecznosci, niepotrzeb-
nie podrazajac maszyne.

[ X N J
Problémes actuels de la construction
des machines-outils
Résumé:

Le probléme de la construction propre des paliers des
broches étant d'une grande importance pour toutes les ma-
chines-outils de précision, l'auteur s'occupe d'abord de
cette question et montre comment on cherche a la re-
soudre en tenant compte de l'élimination des vibrations de
la broche. Il décrit les constructions modernes des paliers,
réalisées par les usines Churchill, Brown et Sharpe et
d'autres, ainsi que les autres moyens d'élimination des vibra-
tions. Ensuite I'auteur passe a la question de la forme et de
l'usinage des glissiéres, de leur consérvation, des bancs
soudés et de ceux d'une grande capacité d'étouffer les
vibrations; il traite aussi les problémes de l'usinage des engre-
nages du mécanisme d'entrainement et l'application des
autres mécanismes de transmission (courroies en V multi-
ples, systéme électrique Ward-Léonard etc.). Puis il donne
des informations concernant les modernes embrayages aux
lamelles et le graissage centralisé, ainsi qu'ajoute quelques
obsérvations relatives a la diminution de l'application des
moteurs électriques a l'attaque directe et de la commande
hydraulique.

Inz. J. Tymowski, SIMP

Materjaly uiywane do wyrobu suréwek, ich wlasnosci i rodzaje préb odbiorczych. — Obrabialnosé two-
rzywa suréwek. — Ewidencja materjalu. — Wady suréwek: peknigcia i rysy, zla obrabialnosé, wady struk-
tury, zanieczyszczenia, krzywizna, niedofrzymanie wymiarow.

UFA jest w broni palnej jedna z najbardziej
odpowiedzialnych czesci i jej wykonanie oraz
materjal decyduja o dlugotrwatosci i warto-

$ci broni. Stad tez na uzywany do wyrobu luf ma-
terjal nalezy zwréci¢ szczegolng uwage.

Normalnie lufy wykonywane sa z t. zw. suréwek
luf, t. j. materjalu przekutego lub przewalcowane-
go na ksztalt zblizony do zewnetrznego ksztaltu
lufy i nastgpnie hartowanego i odpuszczanego, tak
aby po obrébce mechanicznej nie zachodzita po-
trzeba dokonywania zadnej dalszej obrébki ciepl-
nej. Podobno przed wojna $wiatowg rosyjskie fa-
bryki broni stosowaly obrébke termiczng gotowych
luf, jednak zadnych blizszych danych o tym pro-
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cesie nie posiadamy, badania za$§ przeprowadzane
nad kilkoma lufami rosyjskiemi zaprzeczaja tego
rodzaju obrébce.

Podzial pracy miedzy dostawce materjatu (hute)
a fabryke broni jest zwykle tego rodzaju, ze huty
dostarczaja catkowicie gotowe suréwki, jednak nie-
kiedy, zreszta b. rzadko, fabryki broni zakupuja
materjal pretowy i same przeprowadzajg wykona-
nie suréwek i ich obrébke termiczna. Materjal uzy-
ty na suréwki luf powinien mie¢ w gotowej suréw-
ce nastepujgce wlasnosci:

odpowiednia wytrzymalo§é,
obrabialnogé,

odpornoéé na $cieranie przy ostrzale,
odpornoéé na rdzewienie,

S



MECHAMICZAY

TOM Il — Nr. 8

odpowiednia udarnoéé,
maly spélczynnik wydluzenia cieplnego,
duzg przewodnoéé cieplna,
wysokq temperature topliwoéci,
staloéé¢ budowy,
10. niska cene.
Naturalnie, zaleznie od przeznaczenia suréwki
0 broni recznej, czy maszynowej, krotkiej, czy
dlugiej i t. d., kolejno$é waznosci tych czynnikéw
moze ulegaé¢ zmianom.

Witasnosci zadane dla kazdego typu, ustalone na
podstawie szeregu préb, sa ujmowane w obowigzu-
Jace warunki, ktére sa punktem wyijsécia dla kazdej
huty, przystepujacej do uruchomienia produkeiji

R O

suréwek luf. Wiasnosci te sa sprawdzane przy od-~

iorze w ciggu szeregu préb, polegajacych na:

1. sprawdzeniu analizy chemicznej,

i wlasnosci wytrzymalosciowych,

1 wymiaréw i wygladu zewnetrznego,
" twardoéci,
struktury,

zanieczyszczen, likwacy)

it d
sprawdzeniu obrabialnosci,

probie ostrzalu nabojami o ci$nieniu 30 do 50%
wyzszem od normalnego,

prébie zaostrzonego ostrzalu nabojami o ci$nieniu
normalnem, przy obtoczonej zewngtrznej powierzch-
ni lufy.

IS0 T OV

Jak widaé z zestawienia, préby 1 — 5 moga byé
Wykonywane w hucie, préby 6—8 — tylko w fa-
bryce broni. Materjaly uzywane obecnie do wyro-

u luf broni recznej mozna podzieli¢ na 3 grupy:

1. stal weglista,
2. ,, niklowa,
3. ,, nierdzewiejaca.

_ Materjalem najbardziej uzywanym jest stal weg-
lista z niewielkiemi zawartosciami %-mi innych
skfadnikéw, majgcych charakter badz zanieczysz-
Czen, badz domieszek o znaczeniu metalurgicznem.

zycie stali niklowej, jak i nierdzewiejacej, pod-
nosi ogromnie cene luf, nietylko wskutek wyzszej

ceny materjatu, ale i wskutek trudnosci obrébki, i
Zmniejsza mozliwoéci produkcyjne fabryki broni,
obydwa za$ te czynniki dla artykulu tak masowe-
£0, jakim jest kbk, s pierwszorzednego znaczenia.

ednoczesnie wlasnosci luf, wykonanych z tych
materjaléw, sg tylko b. nieznacznie wyzsze od wla-

Snosci luf ze stali weglistej, gdyz odpornosé na wy-
Palanie, decydujaca o zyciu lufy, zmienia si¢ b. ma-
0 i nie réwnowazy podanych powyzej wad.

. Dla zwickszenia za§ odpornosci luf na rdzewie-
nie jdzie si¢ raczej w kierunku azotowania lub
Chromowania przewodow.

Ponizsza tabela podaje krotka charakterystyke

ilku luf obcej broni recznej.

Opinja o obrabialnosci
Nr. LU haon - Twardoéé érodka
R A teront | Th el romleriaki ok patraed] w kodon gribym
na 1 lufg luf pnn 1qfu'e H kg/mm*
0 | 5kbk| 5 2,5 1 241255
4 | 49 kb 5 3 2 255
51| 50, 6,2 3 2 269
8 | 60, 5 3 2,5 269
IV Y T 7 3 3 269
11 | s8, 5 3 1 248—269
12 156, | 52 3 3,2 241—269
17 | 65 ,, 1 20 0,5 255261
;9 66 1 15—20 1 262—269
21 67, ,, 1 20 0,5 255—269
24 68 ,, 1 20—25 L 255—269
25 L T 1 18—23 1 248—269
5173 ,, 1 15—20 0,5 255262

Suréwki niemieckie z hut Krupp'a i Bohlera,
uzywane w czasie wojny, posiadaly nastepujacy
sktad:

Krupp . . . . ok 0,7%C, ok, 0.5% Mn, ok. 0,2% Si

Bbhleritss 7. e 01y 3 70045 a0 e

i wlasnoéci wytrzymalcéciowe:

Krupp . . . Q,=0k.40 R_=ok.85 A =ok. 80%
C =0k 10% H = ok.255 j. Br.
Béhler . Q,=55—63 R, =ok.87 A = ok.150%

C =ok.45 H = 239—255 j, Br.

Produkcja luf jest specjalnie wrazliwa na zmia-
ny obrabialnosci, zwiazane ze zmianami pochodze-
nia suréwek. Materjal wykonany wedlug tych sa-
mych warunkéw technicznych, posiadajacy ten sam
sktad, twardosé¢ i wlasnosci wytrzymalosciowe,
rézni sie nieraz b. znacznie co do obrabialnosci, za-
leznie od huty, ktéra go dostarczyla, do kazdego
wigc materjalu warsztat produkujgcy lufy musi
przystosowywaé sie specjalnie, zmieniajac szyb-
kosci, posuwy, katy skrawania i t. d.

Stad tez wykonywanie, miedzy lufami z suréwek
obrabianych w danym czasie, luf z malych partyj
prébnych suréwek z materjalu innego pochodzenia,
powoduje dla warsztatu duze trudnosci, a przy
niedostatecznie opanowanej produkcji moze nawet
doprowadzi¢ do falszywych wnioskéw co do war-
tosci dostarczonego materjalu.

Jednoczesnie wyréb suréwek luf w hutach, ze
wzgledu na stawiane wysokie wymagania, jest pro-
dukcjg trudng, wymagajgca doswiadczenia, odpo-
wiednich urzadzen i szeregu préb, przeprowadza-
nych wspélnie z fabrykami broni.

Kwestjg dodatkowa, a wigzaca si¢ z ceng, jest
sprawa kucia, czy walcowania suréwek. Przy od-
powiedniej dalszej obrébce termicznej, wartosé
techniczna materjalu jest w obu wypadkach jedna-
kowa, spos6b walcowania jest znacznie tanszy i wy-
dajniejszy, wymaga jednak zainstalowania dos¢
kosztownego urzadzenia, a wigc i odpowiednio du-
zych zaméwien do jego zamortyzowania.

Kazda huta oferujaca suréwki sklada przede-
wszystkiem niewielkg (25 — 50 szt.) partje préb-
ng, ktora poddaje sie szczegoltowej ekspertyzie od-
nosnie wymagan podanych na poczatku; eksperty-
za taka jest omawiana z przedstawicielami huty i
daje wytyczne do rozwiniecia produkciji suréwek.
Oczywiscie, ze w razie jakiejkolwiek programowej
zmiany w materjale procedura ta obowigzuje od
poczatku. Précz tego, fabryki broni prowadza spe-
cjalng ewidencje, gdzie wpisuje si¢ dla kazdego
wytopu jego dane charakterystyczne, nadaje mu
sie biezacy Nr. i tym N-rem cechuje wszystkie su-
réwki danego wytopu, przyczem Nr. ten jest stale
w czasie produkcji przebijany, tak ze nawet w go-
towej broni mozna sprawdzi¢, z jakiego wytopu lu-
fa pochodzi.

Umozliwia to odnoszenie kazdej otrzymanej re-
klamaciji i sprawdzenie wplywu réznych wlasciwo-
$ci kazdego spustu, z tem, ze wszystkie lufy goto-
we i potfabrykaty reklamowane ze wzgledu na wa-
dy materjalu sa starannie sprawdzane przez labo-
ratorja fabryczne.

Wszelkie zauwazone przy tem badaniu istotne
bledy sg podawane do wiadomosci hut natych-
miast po ich stwierdzeniu. Taka wspélpraca po-
zwala na zmniejszenie niekorzystnych skutkéw po-
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czatkowych niedociagnieé przy uruchomianiu pro-
dukcji surowek.

Z dotychczasowego doswiadczenia wynika, ze
naogol huty daja odrazu wlasciwy materjal, nato-
miast napotykaja na trudno$ci przy obrébce ter-
micznej, badz tez niedoceniajg znaczenia pewnych
wad w wykonczeniu (np. prostosé). Do rzedu ta-
kich poczatkowych niedociagnie¢ wyrobu suréwek
nalezy zaliczyé:

A. Pekniecia i rysy

a) podluzne (rys. 1 — 3), ktére w prze-
waznej czeéci sg rysami powierzchnio-
wemi, znikajacemi przy dalszej obrébcee,
wobec czego moznaby je traktowac
jako nieszkodliwe, jednakze trudnos¢
stwierdzenia ich istotnej glebokosci, przy
duzem ryzyku zbrakowania drogiego
wyrobu gotowego, zmusza do brakowa-
nia wszystkich luf z rysami.

Powazng trudnoéé stanowi wykrywanie tych rys;
sg one tak trudne do zauwazenia, Ze niejednokrot-
nie uwidoczniaja sie dopiero przy prébie ostrzalu

Rys. 1.

Rys. 2. Pow. 200.
Rys. 1 i 2. Spotykane peknigcia $redniej glebokosci.

gotowej lufy, lub przy czernieniu. Dla ilustracji
mozna przytoczyé fakt, ze w jednym z wytopéw po
dwukrotnem b. sumiennem przejrzeniu suréwek do-

¥
P
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¥
)

Rys. 3. Pekniecie podluzne przez calg gruboéé lufy.

datkowy przeglad wykazal jeszcze 177 suréwek
z rysami. Wykrywanie rys ulatwia bejcowanie su-
rowek.

b) Rysy poprzeczne, ktére wyodrebniam tylko
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dlatego, ze sa one zawsze b. glebokie (rys. 4 i 5).
Na przytoczonych fotografjach widaé, jak glebo-
kie sg te pekniecia. Mimo swojej glebokosci, sa one

Rys. 4. Pekniecie poprzeczne.

naogol tak zacisniete, ze zauwazenie ich jest jesz-
cze trudniejsze niz podluznych, niemal z reguly sa
one wykrywane tylko w czasie produkcji. Nalezy
jednak zaznaczyé, ze wypadki peknieé poprzecz-
nych sa niezmiernie rzadkie.

pekniecie poprzeczno-skoéne

ztom wymuszony

Rys. 5.

Powstawanie peknie¢ wiaze si¢ z obrobka ter-
miczng, a jest ulatwione niekiedy zawalcowania-
mi, zanieczyszczeniami lub rysami na powierzchni,
przyczem te ostatnie stanowia prawdopodobnie
prz¥lczyn¢ kierunku w wypadku peknigé poprzecz-
nych. ’

B. Zla obrabialno$é

Sprawa obrabialnoéci materjalu o znanym skla-
dzie nie jest wyjas$niona, poza wybitnym wplywem
twardosci i b. duzym struktury; przy obrébce luf,
bedacych, jak to juz zaznaczylem, szczegélnie czu-
lemi na obrébke, napotkaliémy na wytopy, ktére
przy tym samym skladzie, zanieczyszczeniach,
twardosci i strukturze wykazujg takie wahania
obrabialnosci, ze niekiedy obrébka ich jest wogéle
niemozliwa.

Ogolnie biorac, sur6wki kazdej
huty wymagaja nieco odmiennych
warunkéw obrébki, do czego war-
sztat moze si¢ w pewnych grani-
cach przystosowaé droga modyfi-
kacji planéw obré6bki.

C. Wady struktury

Warto§é lufy zalezy od wartoéci
materjalu sur6wki; w tem miejscu,
gdzie styka si¢ on z pociskiem,
surowka musi byé wige zaharto-
wana nawskro§, procz -tego, za-
rowno ze wzgledu na prace lufy, jak tez i na
obrabialnoé¢, konieczna jest twardo$é¢ jednostaina.

Utrzymanie warunku jednostajnej twardosci w
przekroju poprzecznym przy stali czysto weglistej

L
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miernych, takich jak na ponizszej fotografji (rys.
8), sa rzadkie.

Kwestja zanieczyszczen w lufach, poza ich wply-
wem na powstawanie budowy smugowej i spo-
isto§¢ materjalu, ma duze znaczenie ze wzgledu
na podatnoéé¢ na rdzewienie, materjal bowiem o
duzej ilosci zanieczyszczen jest o wiele podatniej-
szy na rdzewienie.

Zanieczyszczenia duze powodujg pozatem wy-
kruszenie si¢ nozykéw bruzdownic i wadliwe wy-
kxonanie przelotu.

Ponizej podaje fotografje (rys. 9) wyjatkowego
wiracenia zuzlowego, ktére, zanim wykryto przy-
czyne, zniszczylo 3 przeciagacze i naturalnie jest
niedopuszczalne w lufie.

Rys. 9. Wyjatkowe wtracenie zuzlowe.

E. Krzywizna, niedotrzymanie wymiaréw

Przy wykonywaniu lufy nalezy mozliwie unikaé
czynnosci, ktére, powodujgc powstawanie napre-
zeni wewnetrznych, moglyby wywolaé pézniejsze
odksztalcenia, ulatwione wstrzgsami i nagrzewa-
niem si¢ lufy przy strzelaniu. Dlatego tez, aby
uniknaé zbednego sortowania, dostarczane suréwki
powinny byé proste, przyczem ew. ich prostowa-
nie w hucie powinno byé przeprowadzane na go-
rgco,

Co do wymiaréw zewnetrznych suréwki, to —
jakkolwiek sa one wyznaczone z nadmiarami w
stosunku do wymiaru gotowej lufy — specjalne
warunki obrébki lufy (niejednokrotnie wobec ja-
kiej$§ niejednorodnosci budowy wiertlo idzie uko-
sem) wymagaja dokladnego dotrzymywania dol-
nej granicy wymiaréw, powodujgc w przeciwnym
wypadku wzrost % brakéw. Konieczne jest tez
utrzymanie wlasciwej dlugosci suréwki, poniewaz
przy polerowaniu przelotu wytwarza sie rodzaj
leja, ktéry jest programowo obcinany; gdy wigc
surowka jest krotsza, kazdy milimetr zwigksza nie-
bezpieczenistwo zabrakowania lufy. Zwykle huty,
nie orjentujac si¢ poczatkowo w tych rzeczach,
lekcewaza te wymiary, co powoduje szereg niepo-
rozumien, przystosowanie si¢ jednak do tych wy-
magan idzie b. tatwo.

Konczac ten krotki rzut oka na zagadnienie su-
rowek luf ze stali weglistej, mozemy stwierdzi¢, ze
— mimo surowych zazwyczaj wymagan — trudno-
$ci napotykane przy wyrobie suréwek sg dos¢ latwe
do pokonania.

[ X 1 J

Les tiges pour la production des canons des fusils

Résumé:

Avyant rappellé les sortes de I'acier employées pour la pro-
duction des tiges pour les canons des fusils, ainsi que les
qualités exigées de ces matériaux et les essais de réception,
dont ils font l'objet, l'auteur décrit les principaux défauts
des tiges en question, comme: fissures, mauvaise travaillabi-
lité, défauts de la structure, impurerés, défauts des dimen-
sions.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

CHEODNICTWO

Wyiywienie wojska wloskiego w polu
zapomocq systemvu zbiornikowego

Autor, wybitny specjalista z zakresu techniki chlodniczej,
opisuje swoje prace, przeprowadzone z polecenia rzadu wlo-
skiego w zwiazku z kampanja w Abisynji. Migso dostarcza
sie do portu w Massaua na okretach-chlodniach i ma tempe-
rature —11°C. Konieczne jest wyladowywanie tego migsa
i dostarczanie wojsku w polu w taki sposob, aby temperatura
jego nie podniosla sie ponad —5°C przy dluzszych okresach
przechowywania, a ponad —2°C przy okresach ponizej dwu
tygodni.

Autor zastosowal w tym celu zbiorniki-lodownie, zawiera-
jace po 1700 kg migsa, chlodzone przez mieszaning 200 kg
lodu i 100 kg soli. Mieszanina ta, topiac sig, daje wodg slona
o temperaturze —11°C, dzigki czemu migso zachowuje niska
temperature. Odpowiednia izolacja zbiornika zapobiega stra-
cie ciepla nazewngtrz; wymiana lodu moze nast¢powaé raz
na dwie doby.

Zaopatrzenie w 16d odbywa si¢ zapomocg przenosnych wy-
tworni, zlozonych z silnika spalinowego, sprezarki oraz apa-
ratéw i form do lodu., Najwieksza taka wytwoérnia o wydaj-
noéci 10—12 tonn dziennie daje si¢ zaladowaé na trzy przy-
czepki samochodowe. Wytwérnie zostaly zainstalowane w
miejscach przeladunku z wagonéw kolejowych na przyczepki
samochodowe.
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Specjalny model przyczepek, dostostowanych do zbiorni-
kéw lodowni, zostal zbudowany w celu latwego zaladowania
i wyladowania zbiornikéw, niezaleznie od warunkéw terenu
i urzadzen pomocniczych, Przyczepki te posiadaja podno-
szona i opuszczang podloge i holowane sa przez ciagniki
Pavesi,

Migso zaladowuje si¢ do zbiornika na pokladzie okretu-
chlodni, a wyjmuje si¢ ze zbiornika bezposrednio przed spo-
zyciem, pozostajac caly czas w stanie zamrozonym. (Przegl.

Wojsk. Techn. 1936 r., zesz. 3, wedl. Le Poids Lourd
Nr. 138/35).
ENERGETYKA

Sposéb obliczania wartoéci opalowej

M. Brutzkus w nocie do Akademji Nauk w Paryzu
podaje, ze weglowodory czyste, spalane w silniku, rozwijaja
na litr pojemnosci skokowej prawie $cisle t¢ samg ilo§é ka-
loryj, mian. kalorje na litr powietrza (przy 0°C i 760 mm
cisn.), wzgl. — jesli sie liczy na gram-czasteczke tlenu —
105 kal. Autor stwierdzil, Zze zaleino$¢ ta pozostaje wazna
takze w odniesieniu do paliw technicznych, stosowanych W
silnikach spalinowych, jak rozm. produkty dystylacji ropys
smoly, wegla brunatnego, lupkéw i oleje roslinne. Stad no-
wy spos6b obliczania wartosci opatowej wszelkich paliw
utworzonych z weglowodoréw cieklych, o ile znamy ich
sklad chemiczny., Sposéb ten jest przytem znaczenie doktad-
niejszy niz inne, stosowane obecnie.
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Jezeli paliwo zawiera C% wegla, H% wodoru, S% siarki
i 0% tlenu, to ilogé gram-czasteczek tlenu, potrzebnych do
spalenia 1 kg tego paliwa, jest rowna
M . 1000.1/100 (C/12.32 + H/4.32 + §/32.32--0) _
32
C3+H ,S—0
‘lol‘ﬁ“ 2- 1
(La Techn. Mod. 1935 r. zesz. 16, str. 571).

KOLEJNICTWO

Nowe idee w budowie parowozéw
3 aZenie do podniesienia rentownosci ruchu kolejowego ob-
lawia sie w coraz to czestszych artykulach o podniesieniu
SPrawnosci parowozow pod wzgledem cieplnym oraz o
fmnieiszeniu strat mechanicznych pojazdéw kolejowych
! Oporu powietrza. W czasopi§mie Organ f. d. Fortschritte
d. Eisenbahnwesens Nr. 23 z r. 1935 znajduje si¢ artykul
prof. dr, inz, F, Neesen'aiinz F, Léohr'a p. t. ,Entwick-
l““!"ﬂii!lichkeiten der Dampflokomotiven”, wyjasniajacy
faki Oraz wyniki badan dotychczasowych ulepszen i wnios-
L co Mleta{oby zrobié, aby podnie§é sprawno§é obecnych
Parowozéw, wzglednie uzyskaé wyzszgq sprawno$é nowych
I°k°m°tyw- Jako koricowe wnioski, autorzy wysuwaja:

) Podniesienie temperatury podgrzania wody zasilajacej
kocio} j wprowadzenie podgrzewaczy powietrza;
2) Podniesienie ciénienia i temp. przegrzania pary;

3)_ Wprowadzenie precyzyjnego regulowania doplywu pali-
Wa i podniesienie szybkosci jego spalania;

4) zmniejszenie zasobu wody w kotle
Punkty 3

kotta;

(mozliwe wobec
) i podniesienie natezenia powierzchni ogrzewanej

5) Zzastosowanie napedu két zapomoca kombinacji maszyny
n:, °W°i. z turbing na pare odlotowa i zastosowanie podob-
) turbiny do napedu maszyn pomocniczych;
t Zmniejszenie cigzaru kotla dla zmniejszenia ilosci osi
Ocznych,
::::bne wnioski stawia réwniez autor ksigzki p. t. ,Die
durch l:"“ng d?r Wirtschaftlichkeit der Dampflokomotive
heig °I:\St'r'ukhve' Massnahmen zur Senkung des Brennstoff-
2% hi:tc es’ dr. inz, Wolfgang Libsen (1935 r.), opisu-
“rukc_.w}'cmy rozwoj wszystkich rodzajow ulepszer kon-
1 par i umozliwiajac wybranie najracjonal-
do osiagniecia pozadanego celu,
ez w Przegl. Technicznym (Nr. 4 z r.
it yRacjonalna budowa parowozéw dla pary
"ielieniane’ ' W ktér.ym autor wslfazuie dalsze drogi do pod-
pedis : Sprawnosci k'otla i inicjuje zasadniczq zmiane na-
P!rowl;zro:om' Og'ramczaiqc wielko§¢é najsilniejszego nawet
faril k:l o 7 osi przy nacisku 17,5 t na 0§, spélczynniku
arowsg { ‘l’"sz‘/ny 1/? i przy nox:malnym sprzegu §rubowym,
érednic k“l' ma posm'daé tylko jedna o$ napedna o wielkiej
'"nkowz ola, SP.l‘Zegme‘tq z tlokami maszyny parowej o sto-
T medu?el $rednicy llok.a. ?dpowiadaiacei wymaganej
- motli\:'gowe’ przy danem c.lémeniu kotlowem, natomiast
p"ow"u‘e d‘.’tym skoku. Dwie skrajne grupy osi takiego
beda prz' ZWigzane po 3 w wozku obrotowym, napedzane
v Okom:tz przekladnie lub zapomoca turbiny, podobnie jak
2 takso ywach elektryc:znych. dieselowych lub turbinowych,
{5 tar przy l“tOI;io\.vamu walow kardanowych. Tego rodza-
OW6z umozliwi wydatna normalizacje taboru kolejo-

Wwe i A
% 80 i przyniesie Jeszcze caly szereg innych korzysci tech-
znych i ruchowych,

L owozoéw

niejszego rozwigzania

: Ostatnio ukazal sie t
) artykyt p. t.

tod € wszystkich tych rozprawach podnosi sie wielka war-
ot °'." Systemu ,,Velox", nadajacego sie bardzo dobrze
aAwilanych obecnie parowozom wymagan, posiada on bo-

wiem wysoka wydajno§é pary przy bardzo malym ciezarze
kotla i wysoka sprawno§¢ kotla, przekraczajaca 90% przy
najwickszem jego natezeniu, Wobec koniecznoséci stosowania
oston aerodynamicznych na parowozach przeznaczonych do
wyzszych predkosci jazdy (ponad 100 km/h), mozna rozwingé
konstrukecje usztywniajaca podwozie przy weiggnieciu do te-
go celu materjalu i konstrukeji tej oslony, a wewnatrz oslo-
ny umieséci¢ kociol ,Velox", do ktérego wygodny dostep be-
dzie latwiejszy do osiagnigcia niz do obecnego kotla Ste-
phensonowskiego. Drugi sposéb uzyskania tego samego celu,
co w kotle ,Velox", t. j. wytwarzania przy malym ciezarze
kotla mozliwie duzej ilosci wagowej na godz pary wysoko
przegrzanej, przy wysokiej sprawnosci kolta, przewiduje au-
tor ostatnio wspomnianego artykulu, stosujac kombinacje
obecnego kotla Stephensonowskiego z wysokopreznym ko-
tlem jednorurowym, ktérego para o wysokiem ci$nieniu be-
dzie uzyta do napedu przeciwpreznej turbiny parowej, po-
ruszajgcej caly zesp6l maszyn pomocniczych parowozu oraz
pradnice. Ta za$, w chwili zapotrzebowania wiekszego cie-
2aru napednego parowozu, moglaby uruchamiaé osie toczne
do wspolpracy adhezyjnej. Para odlotowa z jednej lub paru
turbin wysokopreznych uchodzi do kotla gléwnego, poczem
ponownie przegrzana pracuje w maszynie tlokowej. Czynigc
zado$¢ warunkom stawianym przez wspomnianego na wste-
pie pierwszego autora, mozliwe jest stosowanie drugiej tur-
biny na par¢ odlotowa, ktéra moze napedzaé np. tréjosiowy
wozek przedni parowozu, pomyslanego wed! systemu projek-
towanego przez ostatniego autora.
Inz. J. Madeyski.

LOTNICTWO

Samoloty sprzezone

do lotéw transatlantyckich

W dazeniu do rozwiazania zagadnienia stalej komunikacji
lotniczej ponad Atlantykiem, Tow. angielskie Imperial Air-
ways zaméwilo w wytworni Short Brothers nowy typ wod-
noplatowca, ktéry ma zapewnié zaréwno duzy zasieg lotu,
jak i moznosé duzego obcigZenia. Aparat ten, typu ,platow-
cow sprzezonych”, pod nazwa ,Mayo Composite Aircraft”,
ma byé zbudowany juz jesienig r. b.

Zasada jego ustroju polega na tem, ze dwa wodnoplatowce
s4 sprzgzone ze sobg od chwili startu do osiagnigcia pewnej
wysokosci lotu, poczem jeden z nich — dolny, podtrzymu-
jacy — odrywa si¢ od drugiego, odbywajacego dalszy lot
samodzielnie, i wraca do swej bazy. W ten spos6b ulatwia
si¢ start samolotu silnie obcigzonego paliwem i pasazerami,
przy udziale aparatu poteznego, lecz o malym zasiegu. Z dru-
giej strony wygrywa sie na czasie lotu i zasiegu, gdyz w nor-
malnych dzi§ platowcach lot poziomy musi sie odbywaé
z szybkosciag zmniejszong, ze zdlawionym doplywem mie-
szanki do silnika, czyli nie w warunkach lotu ekonomicznego,
Azeby zaé osiagnaé warunki lotu ekonomicznego, trzeba pod-
wyzszyé obciazenie jednostkowe ze 100—150 kg/m* do, po-
wiedzmy, 250 kg/m®. Woéwezas atoli bytby niemozliwy start.
Sprzezenie dwu platowcéw przychodzi wiec tu z pomoca.

Wprawdzie moznaby osiagna¢ ten sam skutek przez za-
stosowanie katapultu, wynik bylby jednak mniej pewny, gdyz
bardzo obciazony samolot, wyrzucony przez katapult na ma-
tej wysokoéci, bylby w razie jakiego$§ zaburzenia w locie
w warunkach nadzwyczaj niekorzystnych, gdy tymczasem ta-
kiz samolot, pozostawiony wlasnym silom na duzej wyso-
kosci, mialby doé¢ czasu, aby opréinié w razie wypadku
zbiorniki z benzyng i wodowaé wzglednie atwo, pozbywszy
si¢ wielkiego obcigzenia.

Interesujace sa jeszcze 2 szczegély pomystu samolotéw
nsprzezonych”, Po pierwsze, zdawaloby sie bardziej wska-
zanem nie ustawia¢ samolotu osobowego na samolocie pod-
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Rys. 1. Wodnoplatowee sprz¢zone do lotéw transatlantyckich.

noszacym, lecz przyczepi¢ go od dolu; jednakze wymagaloby
to nadzwyczaj wielkich plywakéw dla utrzymania na nich
samolotu wlasciwego oraz jego ,nosnika"., Po-drugie, inte-
resujace jest rozwigzanie rozdzielania sie obu samolotow
na odp, wysokosci. Otéz osiaga si¢ to przez odp. (rozne)
katy natarcia skrzydel obu samolotéw; sa one mian. tak do-
brane, ze od chwili startu, przez czas wznoszenia si¢, oby-
dwa platowce zachowuja si¢ jak jeden: ich silv nosne do-
daja si¢; w miare za$§ zmiany katu lotu, gdy predkosé pla-
towcow wzrasta, nadchodzi chwila, gdy platy gorne (pla-
towca komunikacyjnego), o wigkszym kacie natarcia, przej-
muja coraz wigksza sile nosna, az sila nosna platéw dolnych
spada do zera; w tej wlasnie chwili rozlacza sie obydwa
wodnoplatowce, i gorny odbywa lot dalej, gdy dolny opada
az do odzyskania swej szybkosci.

Pomyst ten w swej realizacji nasuwa mnéstwo trudnosci,
niemniej jest bardzo interesujacy, jako préba nowego kroku
naprzéd w lotnictwie dlugodystansowem.

Wspomniany pomysl ma takZe znaczenie dla lotnictwa
wojskowego, mian. w zastosowaniu do ciezkich samolotéw
bombardujacych o duzym zasiegu. (Flight 7 i 14.X1.1935,
Techn. Mod. 1936 r., zesz. 2, Engineer 3.1.1936 r.).

Angielski program rozbudowy
lotnictwa wojskowego

Omawiajac postepy lotnictwa w r. ub., czasopismo En-
gineer z dn, 3.1.1936 r. zaznacza, Ze w zwigzku ze zbrojenia-
mi Niemiec angielskie ministerstwo lotnictwa oglosilo pro-
gram rozbudowy floty powietrznej, wyrazajacy sie nast. cy-
frami: do dn. 31 marca 1937 r. ma powstaé¢ 71 nowych eskadr
oraz przybyé 2500 pilotéw i 20 000 personelu lotniczego in-
nych kategoryj. Bedzie wéwezas bronilo W. Brytanji 1500
platowcow pierwszej linji, a nadto wzroénie tez liczebnie
lotnictwo marynarki wojénnej i zamorskie, tak ze lgqczna
liczba jednostek lotniczych osiagnie 1940, Réwnoczeénie kla-
dzie si¢ duzy nacisk na wzmozenie postepu technicznego lot-
nictwa przez rozwéj prac badawczych na tem polu (nowy
tunel do badan samolotéw o wielkosci rzeczywistej w Farn-
borough). Dazenie do postepu wyraza autor lapidarnie, mo-
wige, iz musimy myséleé teraz juz nie kategorjami szybkosci
380 km/godz (250 mil), lecz conajmniej 530 km'godz. (350
mil).
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METALOZNAWSTWO

Wplyw gazéw na poro-

watofé stopdébw miedzi

Stopiona miedz, jak i inne meta-
le, ma sklonno§¢ do pochlaniania
roznych gazow, ktére przy krzep-
nigciu wydzielajg sie czesciowo lub
calkowicie. Wodor dyfunduje w
miedZ w slanie atomowym, za§ wo-
da i dwutlenek siarki reagujg z
z miedzig nastepujgco:

2Cu + H.0 > Cu:0 + 2H,

6Cu + SOz — 2Cu:0 + Cu:S.

Co do zachowania si¢ dwutlenku
wegla w stosunku do miedzi, to po-
glady sa rozbiezne: gdy jedni uwa-
zaja, 2ze CO: wogdle nie rozpuszcza
si¢ w roztopionej miedzi, inni twier-
dza, iz — odwrotnie — miedZ roz-
puszcza w sobie CO,. Azot, jak
rowniez tlenek wegla, nie rozpusz-
czajg sie¢ w miedzi.

Raub i Distel zbadali wplyw pewnych gazow na
zwarto$é stopoéw miedz-cynk, miedz-aluminjum, miedz-cyna
i miedz-nikiel.

Dodatek cynku do miedzi powoduje znaczny wzrost zwar-
tosci odlewéw. MiedZ nasycona wodorem, para wodna, albo
CO; przy dodaniu 1% Zn dawala odlewy zupelnie, albo pra-
wie zupelnie bez poréw. Wyrazny, ale mniejszy wplyw wy-
wiera dodatek cynku do miedzi zawierajacej SOs Wyniki
powyzsze sprawdzono tak droga pomiaru cigzaru wlasciwe-
go, jak réwniez badajac mikroskopowo przekroje badanych
probek. W odlewach szybko studzonych, a zawierajacych
w metalu przed dodatkiem cynku wodér, pare wodng lub
CO,, mozna stwierdzi¢ Cu.S, ktéorego ilo§é maleje z dodat-
kiem cynku i przy zawartosci ostatniego réwnej 0,2—0,3%
nie daje si¢ juz stwierdzi¢ pod mikroskopem. Reakcje po-
miedzy powyzszemi gazami a cynkiem powoduja zgar tego
ostatniego, przyczem najwigcej spala sie¢ cynku przy doda-
waniu go do miedzi zanieczyszczonej parg wodng, mniej
przy zanieczyszczeniu dwutlenkiem siarki i jeszcze mniej
przy domieszce wodoru i dwutlenku wegla. Przy dodaniu
do zanieczyszczonej gazami miedzi aluminjum do 2% naste-
puje wzrost ciezaru wlasciwego stopu, nastepnie przy wyz-
szych zawartosciach aluminjum ciezar wlasciwy odpowiada
teoretycznemu ciezarowi wlasciwemu stopu o danym skla-
dzie chemicznym. Rozpuszczalnoéé wodoru w miedzi maleje
raptownie przy dodaniu do niej aluminjum.

Dodatek cyny do miedzi zawierajacej gazy powoduje
wzrost cigzaru wlasciwego proporcjonalny do wzrostu zawar-
toéci cyny. Cigzar wladciwy stopéw pozostaje jednak nizszy
od teoretycznego, szczegblnie przy miedzi zawierajacej roz-
puszczony wodér. Stopy zanieczyszczone SO i COs, przy za-
wartoséci cyny powyzej 1%, sa zwarte, zanieczyszczone parg
wodna wykazuja pojedyricze pory, za§ przy zanieczyszcze-
niach wodorem wykazuja duze pory, zmniejszajace si¢ przy
wzroscie cyny, lecz zwiekszajace si¢ co do ilosci.

Inaczej zachowuja sie stopy miedz-nikiel, gdy ze wzrostem
niklu dodawanego do miedzi, zanieczyszczonej parg wod-
na, ilo§é poréw wzrasta, Podobne zjawisko zachodzi
i przy miedzi zawierajacej CO,. Dodatnio wplywa nikiel
jedynie na miedZ zanieczyszczona SO,, lecz i w tym wypad-
ku ciezar wladciwy stopow jest nizszy od teoretycznego.

Naogél ze stopéw Cu-Ni, gdy miedZ jest zanieczyszczona
H,, H:0, SO, CO:, otrzymuje si¢ odlewy porowate. (Giesse-
rei 1936, str, 111), E. P,
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Stale manganowe o niskiej zawartosci niklu

Autor badal stule, zawierajace 0,3 — 0,4% wegla, 0,7 —
1,35% manganu i 0,5 — 2,0% niklu. W stanie znormalizo-
wanym stale o skladzie chemicznym 0,35% C, 1% Mn i1 —
1,5% Ni daja lepsze wlasnoéci mechaniczne od stali niklo-
wej o 3% Ni, manganowej o 1,4% Mn lub stali krzemowo-
manganowych o wysokiej granicy sprezystoéci. Najlepsze
wlasnosci otrzymano przy normalizacji od temperatury okolo
800°C. Badane stale o grubosci 19 mm, hartowane w oleju,
nie ulegaja zupelnemu przehartowaniu, ulegajg wplywowi
masy, lecz ich wlasnosci mechaniczne po hartowaniu w oleju
1 odpuszczeniu sq réwnorzedne wlasnosciom stali niklowych
0 3 — 4% Ni, podobnej zaw. wegla i niskiej zawartosci
manganu.

Wiasnoéci mechaniczne stali

harto\Nanych w oleju i odpuszczanych 2 godz
z nastepnem chlodzeniem na powietrzu.

Hart. | Od- |

C [Mn|Ni| w |puszcz S Q R A | C | Bri-|lzod

o X | temp. |w temp. nell
-t 0 | % oC ¢ kg/mm? kg/mm® |kg/mm?| % | % kgm
0,3 |1,32 1,49, 1 000, 600 | 58,2 | 70,8 | 84,5 |22 |62 |260 4,3
0 820, ,, 55,1 | 62,0 | 78,2 | 23 (58 [246|10,2
534 1,04 0,45/ 1 000, ,, 44,0 | 52,8 | 72,6 |23 |63 |218| 7,6
002 820, ,, 44,0 | 48,8 | 70,5 |29 |66 (208 9,1
524127(2,06/ 1 000, 61,4 | 73,0 | 85,0 | 23|63 |264| 4,7
03 820, ,, 59,8 | 68,9 | 81,2 | 24|65|251( 8,9
»37(1,03(1,96| 1 000 » 58,2 | 62,0 | 77,2 |27(65|236| 9,6
0 820 ,, 51,9 | 56,3 | 74,3 | 25|66 | 222 | 9,6
536/0,71 1,02| 1 000, 3154 | 43,7 | 71,5 [25]57|203| 0,8
820 ,, 44,0 | 47,2 | 68,1 |29 |64 |198| 6,3
Réznice w temperaturze hartowania miedzy 820 a

1000°C nie zdajg si¢ wplywaé wiele na wlasnosci mechanicz-
N¢ z wyjatkiem stali, zawierajacych male ilogci manganu
okoto 0,7%), w ktérych wysoka temperatura hartowania
Powoduje znaczny spadek udarnosci.

zrost zawarto$ci manganu i niklu, kazdego zosobna lub
fazem, w granicach podanych powyzej, zmniejsza wplyw
Mmasy i prowadzi do polepszenia wlasnosci mechanicznych
©Z powaznej straty ciggliwosci. Stale o wyzszej ilogci man-
#anu i niklu sq wrazliwe na kruchosé odpuszczania, lecz
9 lodzenie na powietrzu stali o grubosci 19 mm nie daje
Le.szcze obaw o niskg udarnoéé. Hartowanie w wodzie wszyst-
'ch. tych stali, a takze wzglednie wysoka zaw. manganu
W niektérych z nich nie powoduja peknieé,
: korzygciq mozna uzywaé hartowanych w oleju i odpu-
Zezonych stali, zawierajacych 0,35 — 0,4% wegla, 1 — 1,3%
Manganu i okoto 1% niklu, o gruboéci az do 63,5 mm, za-
Miast 3% stali niklowej, w tych wypadkach, gdzie granica
;’::n'n“"i jest zadana powyzej 50 kg'mm® przy wylrzyma-
2qd°; 70 kg/mm? i udarnosci powyzej 55 kgm. Jezeli jest
%4 b”‘; WYso.ka udarnodé, a grubosé przekracza 63,5 mm, mo-
i pody‘ k.on!eczne zm'nieiszenie zawarto$ci wegla do 0,3%
Lo niesienie z'aw. niklu do 1,5%, a nawet 2%, poniewaz
e o wy'tszel zawartoéci wegla daja udarno$é ponizej
a' 5 gm, kiedy saq badane w wiekszych przekrojach. (Iron
nd Steel Inst. 1935 r., Nr. II, str. 99—113),

A. F.

SAMOCHODNICTWO
Blok silnika z przekladniq

Autor omawia nowe konstrukcje, opracowywane obecnie
Przez wszystkie glowne koncerny samochodowe w St. Zjedn.
S kSilnik stan?wi w nich wspélny blok nietylko ze
d ynka przekladniows, ale i z dyferencjalem oraz nape-

M na kola, Gdy silnik jest z przodu, napedza on kola
prze‘}"ie- gdy z tylu — tylne. !

idaé wyrazne zerwanie z tendencja do nasladowania sa-
mochody klasycznego: zwlaszcza silnik jest wyraznie skro-

cony, przewaza uklad V — 8-cylindrowy lub tez gwiazdzisty.
Silnik 6-cylindrowy, jako zbyt dlugi, utrzymal si¢ jedynie
przy ustawieniu go wpoprzek i wylacznie z tylu, Silnik 8-cy-
lindrowy o cylindrach w szereg znikl zupelnie.

Naped tylny daje konstruktorowi wigksza swobode w roz-
planowaniu, niz naped przedni. Pozwala bowiem umiescié
silnik za osig pedna, przed nig lub nad nig. Tymczasem przy
napedzie przednim mozliwe jest ustawienie silnika tylko za

osia pedng — inne rozwigzania zanadto pogarszaja widocz-
nos¢ drogi. (La Techn. Automob. et Aérienne Nr. 172/36).
G.

Z LITERATURY GOSPODARCZEJ

Spoiycie i produkcja®)

wZnane jest kazdemu zjawisko — pisze autor, — ze pod-
czas kryzysu szybeiej i glebiej spada produkcja déobr kapi-
talowych, a wiec maszyn i wszelkiego rodzaju narzedzi wy-
twarzania, anizeli produkcja débr codziennego spozycia, jak
Zywno$é, ubrania i inne. Nie mniej znane jest kazdemu, Ze
wlaénie w okresach depresji gospodarczej przychodza jedna
po drugiej znizki plac i uposazen, ktére powoduja redukcje
ogblnego spozycia'. Pomiedzy temi ziawis{:ami zachodzg nie-
watpliwie liczne zwigzki. Spadek produkeji débr kapitalo-
wych wywoluje spadek plac i uposazen, a wigc i spozycia.
Ekonomisci, obserwujac przebieg obecnego kryzysu, doszli
do przekonania, Ze stosowana obecnie, jako metoda terapji
gospodarczej, polityka rownania w dél, poprzez spadek spo-
zycia, wywoluje dalszy spadek produkcji dobr kapitalowych,
co z kolei musi prowadzi¢ do dalszego spadku spozycia.
Autor przytacza za angielskim ekonomista P. H. Douglasem
nastepujace ciekawe obliczenia, dotyczace wlaénie omawia-
nej tu kwestji stosunku spozycia do skali produkcji. ,Przy-
pusémy, ze w panstwie produkuje si¢ w danym roku 40 mi-
ljonéw ubran i ze uzywa si¢ w tym celu 40 tysigcy maszyn,
z ktorych kazda odrzuca 1000 ubran rocznie. Przypuéémy
dalej, ze zuzycie maszyn w ciggu roku wynosi 10% calej
ich iloéci. Jezeli wiec nie zmieni si¢ popyt na ubrania, popyt
na nowe maszyny wyniesie tylko 10% maszyn dotychczaso-
wych, czyli 4000 maszyn rocznie. Niech jednak spozycie
ubranin wzroénie o 10% i trzeba bedzie w roku nastepnym
wytworzyé 44 miljony ubran, natychmiast wzroénie popyt
na nowe maszyny w stopniu wyzszym, anizeli popyt na ubra-
nia. Nie tylko bowiem trzeba bedzie 4 000 nowych maszyn na
zastapienie zuzytych, ale i 4000 dodatkowych na wypro-
dukowanie dodatkowych 4 miljonéw ubran. Lacznie popyt
na nowe maszyny podniesie si¢ z 4000 na 8 000 sztuk, czyli
nastapi wzrost 100% przy zaledwie 10% wzroécie w spozy-
ciu ubran", Nie inaczej ma si¢ sprawa, jezeli idzie o po-
pyt na dobra spozycia dlugotrwalego, jak samochody lub
domy. Opierajac sie na pracach ekonomisty niemieckiego
Lederera, ktory pierwszy zaatakowal polityke ,réwnania
w dél", zainaugurowana przez kanclerza Briininga, ekonomi-
sty amerykanskiego Clarka, autora rozprawy na temat stra-
tegji w walce z kryzysem (,Strategie Factors in Business
Cycles") i innych, dochodzi Mlynarski do ogélnego wniosku,
7e zmiany w rozmiarach produkcji débr kapitalowych nie-
tylko sa funkcja zmian w skali popytu na dobra spozycia,
ale owe zmiany rozwijaja si¢ w progresji, czyli mniejszym
zmianom popytu na dobra spozycia towarzysza wigksze zmia-
ny popytu na dobra kapitalowe. Czy beda to zmiany w go-
re, czy ku dolowi, nie zmienia to istoty samego prawa eko-
nomicznego.

Interesujace wywody prof. Mlynarskiego wymagajg jed-
nak pewnych uzupelniefi, W krajach, ktérych aparat prze-
mystowy cechuje wysoka organiczna budowa kapitatu, jak
w Anglji, Ameryce, Niemczech, produkcja débr kapitalo-
wych jest zalezna tylko od zmian, zachodzacych w spoZyciu
szerokich warstw ludno$ci, Gdyby natomiast w takim kraju
jak Polska, ktérego przemysl wykazuje niska organiczna
budowe kapitatu, produkcja dobr kapitalowych miala sig
opieraé tylEo na spozyciu ludnoéci, jej tempo rozwoju, na-
wet po uwzglednieniu stosunku progresji, byloby niesty-
chanie powolne. Polityka ,réwnania w doél" jest szkodliwa,
ale w rownym stopniu szkodliwa byla takze polityka ogra-
niczania inwestycyj publicznych, ktére dla polskiego prze-
mystu dobér kapitalowych maja podstawowe znaczBenis.

ard.

*) Art. F. Mlynarskiego, ,Kurjer Polski" z dn. 10.111.1936 r.
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Bilans handlu zagranicznego Polski tego, ze Anglja kieruje si¢ obecnie zasada ,kupuj u tego,

z Niemcami i Angliq w r. 1935 ") kto kupuje u ciebie", nalezy zdaniem kor_espon enta dqi_yfi

Ogélna suma bilansu handlu zagranicznego Polski do zvylekszepxa z§kup6w polskich w Anglji,
z Niemcami wynosita w r. ub. 2605 miljn. zlotych. by méc powaznie powigkszy¢ nasz eksport na rynek an-
Saldo dodatnie, ktére w r. 1934 wynosito 53 miljn, zt, gielski. T_o podwo:. pbroty portu gdy'ﬁsklego, przyczyni si¢
spadlo w r. ub. do 12,7 miljn. z. Niemcy sa zatem ciagle do r'ogkwﬂu_ polskiej floty handlowej, a _przedeyszystklem
jeszcze powaznym partnerem w stosunkach handlowych  zmniejszy liczbe bezczynnych. rak na wsi P°'15kl,el- Nalezy
z Polska, chociaz, jak pokazujg wyniki tegoroczne, bilans Stanowczo wyzyskaé w najblizszych rol.(.owamach .fgkt, ze
handlowy musi zmierza¢ do wyréwnania pozycyj importu Obroty towarowe z .l’olfkq sq dla Anglji koxzzygtmeysze od
i eksportu, obrotéw z wigkszodcia innych panstw europejskich.

Przywéz towaréw niemieckich wzrést w r. 1935

w poréwnaniu do r. 1934 z 108,5 do 1239 miljn, zl. Oto
wazniejsze pozycje w miljn, zl.: KRONIKA

IWylwory pohchndzeniu [minerulnego . e wok 15,
Przetwory chemiczne, farmaceutyczne i far y o vy A
Surowce wlokiennicze i wyroby z nich . . . . . , . 6, ROZVI6I pol'kl°°° Pr!.my"“ “arxgd:|°w.°°

0
ﬂ:::lye,,;"i“::,:cmf;?e.ﬁ:g,"’:m,l";','fr,mic'my J L Ee 36' przemyslu narzedziowego wyraza si¢ nastepujacemi wymow-
Narzedzia, instrumenty, aparaty precyzyjne . . . . 9, nemi liczbami poréwnawczemi: gdy przed 4-ma laty warto§é
Wywéz towaréw polskich do Niemiec spadl ze 161,6 Produkcji narzedzi w P_olsce nie przekracz'a'la 2% miljonéw
miljin. z, w r. 1934 na 1366 w r. 1935. Oto gléwne pozy- Zlotych, to w r. 1935 osiagnela liczbe 15 miljonéw zt., wyka-

7
3
Pupier i wyroby z niego . . .°. . Gt e T AR ‘;-3 Dokonany w ostatnich latach wybitny rozwéj polskiego
3
3

cje w miljn. zl.: zujac najwyzszy spolczynnik wzrostu w calym przemysle
Wytwory pochodzenia roélinnego . . . . . . . ., ., 38, pOISk‘m'
Zwierzgta zywe i ich przetwory . . . . . .., ... 12,

Nowa instalacja do vplynniania wegla w Niemczech

Tow. Hydrierwerke A. G., §wiezo zalozone w Niemczech
do dystylacji brykietéow z wegla brunatnego metods Lurgi,
buduje odp. wytwérnie w Béhlen pod Lipskiem. Zdolnosé
przetwoércza wytwérni wyniesie 124 miljona tonn brykietow
rocznie, wydajno§é za§ — 200 tys. tonn smoly. Bedzie to naj-
wigksza na §wiecie instalacja dystylacji wegla w niskiej tem-
peraturze. Smola bedzie nastgpnie uwodorniana.

8
2
Wytwory pochodzenia mineralnego . . . . . . . . . 9
Przetwory aﬁuzywcze. RYROR M peiw ittt o Bk 0 g i 2,
Przetwory chemiczne, farmaceutyczne, farby 4
Skory, futra, wyroby skérzane . . . . . . . . . . . 2
Surowce wlékiennicze i wyroby z nich . . . . . . . 2
Drewno, wyroby koszykarskie . . . . . . . .. . . 2
Metale nieszlachetne i wyroby z mich . . . . . . . . 3
Srodii - transportOWE s "o o '« b ere e et el
Bilans handlowy z Anglja jest réwniez dodatni,
nadwyzka wynosi okolo 3'/s miljn. funtéw. Polska jest, po-
dobnie jak szereg innych panstw europejskich, przewaznie
dostawca produktéw rolnych na rynek angielski, Obok Pol-
ski wchodza tu w rachube nastepujace kraje:
Import z Eksport do Deficyt Anglji
(w miljonach funtéw sterlingow)

WahocwunO=n -

Benzyna syntetyczna w Anglji

Tow. Coal & Allied Industries Ltd. uruchomilo swa wy-
twérnie benzyn{ syntetycznej w Seaham Harbour, wytwarza-
jaca juz 280 t benzyny dziennie. Wytwérnia posiada 51 pie-

Holandji . . . . 39342 14 456 24 886 obw; projektuje sig jej rozbudowe w ciagu kilku miesigcy
Danflies o s 32 043 13 766 18 277 do wydajnosci 750 t dziennie. Z drugiej strony Tow. Low
;{:;n?;n%-,ik C ﬂ i 3?‘5)3 llg gg‘; Temperature Carbonisation Ltd. podwaja swa instalacje, kto-
on o e A+ 3758 3493 ra juz wytworzyla 175000 t benzyny.

wTablica powyzsza, pisze korespondent ,Kurjera War- SPROSTOWANIE

szawskiego" z Londynu, jest pomnikiem niedolestwa polskie-

go, gdyz dowodzi niezbicie, ze obronne stanowisko Polski Wyniki do§wiadczen z parowozami
w rokowaniach handlowych z Anglja, prowadzonych z kori- o ksztaltach oplywowych
cem 1934 roku, bylo zupelnie zbyteczne. Zestawienie po- W streszczeniu wynikéw doswiadczeri z parowozami o

wyZej przytoczone powinno staé si¢ podstawa do oczekiwa-  Lksztaltach oplywowych w zesz. 5 naszego pisma z r. b.
nych jeszeze w lym l‘Ok';l HOW)"Ch rol.(owxm hqndlo‘f\’)":h ol-  wkradlo sie pare omylek drukarskich, mianowicie:
sko-angielskich”. 'Z tablicy tej wynika, Ze jedynie Polska 1) na str. 141 odsylacze 1 i 2 ostaly przestawione: odsy
ma tak niewielka procentowo nadwyzke w stosunku do , o 1-szy dotyczy czasop. VDI, za§ 2-gi — Przegl. Mecha-
swego importu i Ze najkorzystniej dla Anglji przedstawia nicznego; : 3
si¢ import artykuléw spozywczych wlasnie z Polski, ktéra B 3 - ;
musi w polowie pokrywaé go zakupami angielskiemi. Wobec 2) na str, 142 zamiast = N;: N, = Z;: Z, powinno by¢:
Lo N,iN,=2,:Z, (wagl. n=N,:N,= 2, : Z).

*) Zrédlo: ,Kurjer Warszawski" z dn. 7 i 27 marca 1936 r. |

%
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Kurs vzupelniajgcy dla inzynieréw mechanikéw

EGOROCZNY kurs uzupelniajacy dla inzy-
nieré6w odbyl si¢ po dlugoletniej przerwie —
tak ze z trudem tylko mozna nawigza¢ mie-

dzy obu kursami pewna cigglosé. Ten dlugi odstep
czasu, narzucajacy obu kursom jednakowy charak-
ter ,uniwersalny', stwarzal zarazem niebezpie-
Czenistwo, ze tegoroczny kurs bedzie powtérzeniem
Plerwszego — z jedyng réznica uwzglednienia
ostatnich zdobyczy wiedzy i techniki.

Ni_lleiy podkresli¢, ze organizatorzy kursu uni-
kneli tego niebezpieczenstwa — zapewne kosztem
duZego nakladu staran. Kazde zagadnienie bylo
Ujete inaczej miz poprzednim razem, i gdyby kto
nawet pamietal kazde slowo, wypowiedziane wow-
€zas, to i ten odniéstby z obecnego kursu nie mniej-
szg korzys¢,

A korzys¢ jest tem wieksza, ze przemawia do nas
Zywe stowo, Wielu z posrod nas usituje stale uzu-
ﬁeimaé swe wiadomosci z czasopism, ksigzek nau-
dOWYC'h 1 podrecznikow. Wéwezas wyklad wprowa-

Za usystematyzowanie posiadanych wiadomosci,
glebs?e zzycie sie z niemi i daje nam obok znajo-
mosci faktéw — réwniez wieksza latwoéé w mysle-
niu kategorjami danej dziedziny wiedzy.

Kto zag jaka$ galaZ zaniedbal przez czas dluz-

32y — temu wyklad daje ponowng orjentacje

! Punkt wyjscia do ewent. planowego studjowania
anego zagadnienia.

.Na“leiy tu podkresli¢ réznice pomiedzy kursem
Z Jednej strony, a odczytem dyskusyjnym, ew. zja-
b oWym z drugiej. Odczyt podkresla punkty naj-

a"‘clmel_S‘»porne, najbardziej watpliwe i przez to
Wymagajace umotywowania. Daje wiec jak gdyby
obraz w krzywem zwierciadle. Im silniejsze ma
:‘:c.'me polemiczne, tem jest bardziej zywy i zaj-
k “gtcy. — lecz tem bandziej nieréwnomiernie roz-

ada czas na oddzielne szczegély zagadnienia.
naeczy znane sg traktowane specjalnie krotko, lub
o ‘l“{'ft zupelnie pomijane milczeniem. Tymczasem
ci\};n a.d na kursie jest ujety w sposéb wrecz prze-
5 tez wychodzi z rzeczy znanych, uniemozliwiajac
o ul:’POSOb powstawanie w $wiadomosci stucha-
g6tami pomigdzy istota zagadnienia a jego szcze-
zalafm" Udziela "poszczegélnym sprawom miejsca
sonMie od waznosci. W umysle stuchacza zary-
SO’WU]e si¢ nalezyta proporcja pomigdzy réznemi
tronami tego samego zagadnienia.

©

Pl'l?chodza,c do oméwienia strony szczegolowej
“tat,mggo kursu, podkresli¢ nalezy przewage za-
adnier warsztatowo-materjatoznawczych. Jakkol-
m nominalnie wszystkie cztery grupy zostaly po-

Klowane réwnomiernie, jednak osiagnigte to zo-

K. Groniowski, SIMP
( Wrazenia stuchacza).

stalo przez przylaczenie do grupy ,,0gélnej’ tema-
téw, znacznie blizszych grupie metaloznawczej (za-
gadnienia korozji, spawalnictwo, odlewnictwo).

Takie warsztatowe odchylenie kursu odpowiada
zreszta kierunkowi zainteresowan wigkszosci inZy-
nieréw mechanikéw. Sa oni nastawieni gléwnie na
proces wytwarzania, a mniej zajmuja si¢ wytwa-
rzanemi objektami. Dowodem tego jest sam SIMP:
procesem wylwarzania zajmuja si¢ cztery sekcje,
za$ przedmiotem wytwarzanym — jedna. Na kur-
sie mielismy potwierdzenie tego w postaci znacznie
mniejszej frekwencji stuchaczy na pokazach ener-
getycznych, anizeli na innych. Ten ostatni argu-
ment traci coprawda duzo na wadze, gdy uwzgled-
nimy, Zze pokazy z zakresu energetyki odbyly sie
na samym koricu kursu: jeden ostatniego dnia ra-
no, drugi nazajutrz po zakoriczeniu wyktadow, t. j.
w niedziele rano. Stuchacze byli wtedy juz przeme-
czeni. Pozostaja jeszcze pytania, czy kurs spelnil
to, czego od niego stuchacze oczekiwali, i czego po-
winni§my spodziewaé si¢ pod nastepnych kursach,

Na pierwsze pytanie odpowiedZ musi byé: bez-
warunkowo tak! (X/rprawdzxie moglyby nasunagé sig
pewne uwagi — czes$é z nich jest omoéwiona nizej,
przy odpowiedzi na drugie pytanie, — reszta do-
tyczy szczegolow i szczegdlikow, mniej ciekawych
dla czytelnika, a nadajacych si¢ jako materjal po-
mocniczy dla Zarzadu SIMP. Jednak dominujgce
jest uczucie szczerego uznania i wdziecznoéci dla
organizatoréw i wykladowcow za wielkq prace, kto-
rej zawdzigczamy powazne wyniki.

Nastepne kursy chcieliby$my widzie¢ niedlugo,
w odstepach jednorocznych (najwyzej czasami
dwuletnich), stanowigce pewng logiczng caloéé.

Czas trwania kursé6w nie powinien przekraczaé
6 dni. Tymczasem ubiegly kurs trwal wedtug pro-
gramu 8 dni powszednich plus jedna niedziele w
$rodku — razem 9. Faktycznie przybyl 10-ty dzien
— pokaz w niedziele po kursie, i 11-ty — iecz-
ka SIMP do fabryk w poniedzialek 27 b. m. By-
loby pozadane na przyszlosé, by tego rodzaju im-
prezy byly nieco odsuniete w czasie od kursu. Ko-
liduje to bowiem z zajeciami zawodowemi i prowa-
dzi do zmniejszenia frekwencji — wbrew najlep-
szym checiom czlonkéw: w wycieczce wziglo udzial
mniej niz polowa zapisanych.

Obciazenie dzienne — 4 godziny wykladéow wie-
czorem, nie liczac rannych pokazéw — jest to ma-
ximum dopuszczalne, i tyle tez przewidzieli orga-
nizatorzy. Niestety, pp. wykladowcy czesto kaso-
wali przerwy i przeciagali wyklady ponad przepi-
sowe 3 kwadranse. Przez to maximum dopuszczal-
ne bylo przekraczane ze szkoda dla stuchaczy.
Wielu wychodzito w trakcie wykladu inni opu-
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36 Biul.
szczali ostatni wyklad wbrew swemu pierwotnemu
zamiarowi, — gdyz doszli do kresu swych mozli-
wosci,

Po wielu wyktadach stycha¢ bylo ubclewanie, ze
tak malo godzin zostalo poswiecone na dany temat.
Bylo to konieczne ze wzgledu na ,uniwersalny"
charakter kursu, wywolany dluga przerwa. Na
przyszlosé, przy czestszych kursach, pozadana be-
dzie wigksza koncentracja zagadnien. Np. grupe
energetyczng mozna rozdzieli¢ na zakres sitowni
parowych i zakres silnikéw spalinowych. Réwno-
wazny bylby podzial na silniki przemyslowe (pa-
rowe i spalinowe) oraz silniki komunikacyjne (ko-
lejowe, samochodowe, lotnicze, okretowe). Kazdy
z tych dzialéw bylby oméwiony na innym kursie,
przez co zyskaloby si¢ zaréwno poglebienie tematu,

SPRAWOZDANIA

Walne zebranie organizacyjne
Oddzialu SIMP w Starachowicach
w dn, 20 marca 1936 r.

Zebranie zagail inz, M. Wakalski i wyjaénil koniecznosé
zorganizowania oddzialu SIMP w Starachowicach.

Na wniosek p. dyr. Rybiewskiego zebrani przyjeli przez
aklamacje sklad prezydjum zebrania w osobach:

inz. M. Wakalski — przewodniczgcy,
inz. J. Dziarkowski — sekretarz.

Zgodnie z porzadkiem dziennym zostal odczytany regu-
lamin oddziatu SIMP i zreferowany przez inz J. Dziarkow-
skiego, wyjasnione zostaly rowniez ostatnie zmiany sta-
tutu SIMP. Regulamin oddzialu SIMP przyjeto jedno-
glosénie.

W dyskusji p. dyr. Rybiewski wypowiedzial sie za ko-
niecznoscia wceiggniecia do SIMP wszystkich kolegow pra-
cujacych w Starachowicach i wyrazil nadzieje, ze zorgani-
zowanie oddzialu przyczyni si¢ do uaktywnienia pracy
czlonkow SIMP w Starachowicach.

P, dyr. Emme wskazal jako wytyczne pracy oddziatu:
odczyty i zaniedbany dotychczas odcinek wydawnictw
technicznych — popurarno-kalendarzowych. 3

W dyskusji nad ustosunkowaniem sie Oddzialu SIMP
w Starachowicach do miejscowego Kola Technikéw . za-
bierali glos pp.: dyr. Emme, Rybiewski, Klukowski, Wa-
kalski i Dziarkowski; przyjelto jako postulat, ze wszyscy
czlonkowie SIMP w Starachowicach zostaja czlonkami Ko-
ta Technikéw, a wspoélpraca Oddzialu i Kola Technikéw
w Starachowicach winna byé jaknajscislejsza.

Nast¢pnie dokonano wyboréow wladz oddzialu, wybiera-
jac przez aklamacje p. dyr. K. Raczynskiego na prezesa,
a na czlonkéw Zarzadu pp.: inz. M. Wakalskiego, inz. J.
Dziarkowskiego, inz. W. Sochackiego, inz. St. Pietkiewicza.

Do komisji Rewizyjnej wybrano przez aklamacje pp.:
dyr. St. Emme i dyr. B. Rybiewskiego.

W wolnych wnioskach poruszono sprawy nast.: a) pro-
gram prac i odczyty z terminami uzgodnionemi z miejsco-
wem Kolem Technikéw, utrzymanie lgcznosci z Zarzadem
Glownym SIMP, organizowanie wycieczek (przedewszyst-
kiem zwiedzenie wzorowych wytwoérni w Warszawie); b)
przyjeto wniosek dyr. Rybiewskiego: Celem ulatwienia ma-
nipulacji wplacania skladek do SIMP zwréci¢ sie do Za-
kladow Starachowickich z prosba o pobieranie skladek
przez kase Zakladéw; c) postanowiono zwrécié sie do
Glownego Zarzadu w sprawie zatwierdzenia Oddzialu przez
wladze administracyjne.

Sprawoxzdanie Komisji Posrednictwa Pracy
za l-szy kwartal 1936 r.

W kwartale ubieglym do Komisji Posrednictwa Pracy
zgloszono 15 posad. Na skutek umieszczenia wiadomosci
o Komisji na zawiadomieniach odczytowych SIMP i wzmia-
nek w ,Przegladzie Mechanicznym" zglosito sie 9-ciu kan-
dydatéw na posady, z ktérych 8-miu skierowano do firm,

268

jak skrécenie czasu niezbednego. Analogicznie za-
gadnienie obrébki mogloby by¢ podzielone na dziat
obrébki plastycznej i obrébki przez skrawanie
5t pi

Moznaby jeszcze dodaé, ze grupa energetyczna
ma najwiekszg lacznosé z grupa ogélna; powinna
przeto nastepowaé bezposrednio po niej — tembar-
dziej, ze stojac dalej od codziennych prac wiekszo-
$ci stuchaczy, wymaga bardziej swiezego umystu.

Kreslac powyzsze uwagi, mam nadzieje, ze przy-
dadzg sie one kolegom, przy decydowaniu sprawy
zapisania si¢ na nastepny kurs, oraz organizatorom
i wykladowcom nastepnego kursu, — gdyz im wie-
cej kto daje, tem wigcej sie od niego oczekuje
w przyszlosci.
e e e o e Sl e e s i it d

W kwartale przyszlym Komisja Posrednictwa Pracy ma
zamiar zwraca¢ si¢ co miesigc do firm poszukujacych pra-
cownikéw i do inzynieréw poszukujacych pracy (na zawiado-
mieniach odczytowych i w ,Przegladzie Mechanicznym").

Mimo zobowigzania, podpisywanego na ankietach Ko-
misji Posrednictwa Pracy, inzynierowie skierowani na po-
sady nie zawiadamiaja w wickszosci wypadkéw Komisji
o wyniku zalatwienia swej sprawy, co utrudnia prace Ko-
misji.

Wycleczka SIMP do todzi | Glowna

W dniach 6 i 7 kwietnia odbyla si¢ wycieczka czlonkow
SIMP do Lodzi i Glowna. Wzielo w niej udzial 25 ko-
legow.

Wyjazd nastapil dnia 6 kwietnia rano. Na dworcu lédz-
kim spotkali wycieczke delegaci Lodzkiego Stowarzysze-
nia Technikéw, pod ktérych troskliwg opieka znajdowali
si¢ uczestnicy podczas swego pobytu w Lodzi. Program
obejmowal zwiedzenie: 1) fabr. J. John S. A, 2) Zjedn.
Zakl. Wiokienniczych K. Scheiblera i L. Grohmanna, 3)
Elektrowni Lodzkiej.

W wytwérni J. John, Sp. Ake, po powitaniu wy-
cieczki przez p. dyr. Millera, wyjaénieri udzialal p. nacz.
inz. Benedek, opisujac produkcje i organizacje zakladow.
Zwiedzenie szeregu dziaréw fabryki, mian. obrobki kol ze-
batych, walcéw papierniczych i mlynskich, montazu obra-
biarek, motoreduktoré6w, umocnilo w uczestnikach zaufa-
nie do krajowej produkcji w tak waznych dzialach prze-
myslu krajowego.

Z kolei obejrzano z duzem zainteresowaniem nowoczesne
urzadzenia elektrowni i zaznajomiono si¢ z jej organi-
zacja, korzystajac z cennych wyjasnien, udzielonych przez
kierownikow zakladu.

W Zjednoczonych Zakladach Wiékienniczych K, Sch e i-
blera i Grohmanna powital wycieczke p. dyr.
Kroh, poczem ogélnych wyjasnien udzielili kierownicy po-
szczegolnych dzialow fabryki; nastepnie uczestnicy zwie-
dzili kolejno przedzalnie, tkalnig, farbiarnie i wykonczal-
ni¢ oraz silownie.

Kierownicy poszczegolnych dzialéw z p. dyr. Grohman-
nem na czele nie szczedzili trudu przy udzielaniu wyjas-
nieri i wskazéwek, co umozliwilo odniesienie cennych wra-
zen ze zwiedzenia tej fabryki, stojacej chlubnie na czele
przemystu wlékienniczego w Polsce.

Wieczorem 6 kwietnia uczestnicy byli goscinnie przyj-
mowani przez Stowarzyszenie Technikéw i przemyst lodz-
ki, gdzie podczas biesiady p. Prezes Stowarzyszenia Tech-
nikéw Michelis oraz p. dyr. Izby Przemystowo-Handlowej
w Lodzi inz Bajer wyglosili ciekawe referaty, opisujace
warunki gospodarcze, w jakich przemyst lédzki pracuje,
i dajace rys historyczny rozwoju Lodzi.

Dnia 7 kwietnia w poludnie wycieczka udala sie do
Glowna, gdzie doznala wyjatkowo serdecznego i gos-
cinnego przyjecia. i

Uczestnicy zwiedzili odlewnie¢ oraz walcownie miedzi i
mosiadzu, jak réowniez dzial blach platerowanych. Nowo-
czesne wyposazenie, zakres i rozmiar produkcji stawiaja
fabryke na czolowem miejscu w tej galezi produkcji kra-
jowej.
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Fabryka ma znaczenie pierwszorzedne ze wzgledu na
samowystarczalno§¢ gospodarcza Panstwa, bowiem dostar-
Czane przez nig polfabrykaty stanowia podstawowy ma-
terjal wyjsciowy dla szeregu dzialow rodzimej produkecji
przemyslowe;j.

Podczas biesiady p. dyr. Domaiiski- zapoznal uczestni-

Ow wycieczki z zarysem historycznym rozwoju fabryki
NOrb{in. Bracia Buch i T. Werner, ktory to rozwéj opie-
ral 8i¢ na zdrowych podstawach, zaréwno zewnetrznych,
jak i wewnetrznych, zapewniajacych jego cigglo§é naturalna.

0 uplywie 125 lat takiego rozwoju skromny warsztat
rekodzielniczy Wincentego Norblina przeobrazil si¢ w sze-
rOkonl’ozbudowane i nowoczeénie wyposazone zaklady pro-
dukcji wielkoprzemystowej Sp. Ake. Norblin, B-cia Buch
1 T. Werner.

Z posrod roznych czynnikéow, ktére wywarly wplyw na
Wspomniany rozwéj wytwérni, dominujace znaczenie na-
eZy przypisa¢ konsekwentnemu i stalemu trzymaniu sie
Programu, ktéry zwiezle i trafnie ujety juz 50 lat temu
Stfi' s1¢ ostojg zakladéw i wytyczng kierownictwa; miano-
Wicie art. 21 umowy zawartej przy organizowaniu spotki
W r. 1882 wskazywal, ze prowadzenie wytwérni powinno
mie¢ na wzgledzie ,ciagly postep fabryki, udoskonalanie
Wyrobéw, przyswajanie jej nowych wynalazkow, tak aby
f“b,")’k.a byla na wysokosci postepu, nie pozostawala w za-
stoju i nie dawala si¢ wyprzedzi¢ innym."

DZIAL DYSKUSYJNY

Dqiqc do umozliwienia Kolegom wypowiadania
si¢ na lamach naszego pisma w sprawach ogélnych,
a obchodzqcych inzyniera-mechanika, zapoczqtko-
wujemy dzial, ktéry bedzie mial charakter wolnej
trybuny. W dziale tym chetnie udzielimy glosu kaz-
demu, o ile wysuwane przezeri kwestje sq tego ro-
dzaju, Ze mogq poruszyé umysty, wywolaé interesu-
Iqcq dyskusje, lub oswietli¢ pewne aktualne zagad-
nienie. Traktujqgc nadsylane do omawianego dzialu
artykuly, czy uwagi, jako materjal dyskusyjny, za-
strzegamy sig, ze poglady ich autoréw mogq byé
niekiedy nawet sprzeczne z naszem stanowiskiem.
Nie przeszkadza to jednak, bysmy, oceniajqc ich
wartosé¢ objektywnq, lub dynamike zawartych w
nich mysli, poddali je pod ogien krzyzowy dyskusji,
ktéra wykaze, czy majq one sile si¢ ostaé, czy uleg-
nq innym, bardziej wazkim argumentom.

W kaidym razie mamy nadzieje, ie w ten sposéb
Przyczynimy si¢ chociaz w nieznacznej mierze do
zainteresowania ogélu naszych Kolegéw aktualnemi
zagadnieniami zycia zbiorowego, od ktérego jakie
cze¢sto inzynier mechanik stoi zbyt daleko, zaabsor-

owany calkowicie sprawami scisle fachowemi.

gospodcrkc surowcowa
efleksje na tle odczytu ink. L. Kravzego i dyskus|i)

nO)’nVi naszych obecnych warunkach gospodarczych i eko-
sprn‘:z"ych ledyngm podstawowem i wyjéciowem ujeciem
Y gospodarki surowcowej jest przedewszystkiem, jak

;z;’;z‘x:nﬂ w d'z'tskusii na zebraniu SIMP dn. 3.11.1936 r.,
$ onjun ieni i
;eﬁmdu]{cji. ]l) ury oraz ozywienie zycia gospodarczego

a to wigksze spozycie surowcow i w k

> ons
Ora:lenc,; P°z‘_”01§ na zmniejszenie kosztéw ich produkecji
Zygac}:’zmqteme ilosci surowcéw w obrocie i w maga-
ioé:.sl;ldniczym bledem jest powigkszanie w przemys'e
rzen'l Magazynowanych ponad potrzebe, w dazeniu do two-
ruchm Zapasow surowca. Prowadzi to do szkodliwego unie-
niewzmal:ma kapitalu i interkalarjow, co jest tembardziej
an

°brotowvch? przy naszym notorycznym braku sérodkow
'Jeéli to mi

aloby sluzyé ku szybszemu obrotowi produk-
roga niewlasciwg do tego celu. Poprawa lezeé
wikdve 4 ygh sortymentach magazynowych hut, hurtow-
Ting W i detalistow, celem szybkiej obstugi przemystu. Np.
pasz Przemyst samochodowy skarzy sie, Ze musi mieé za-
Hoe S:llrowca Qéirgczny. glownie wskutek dlugich termi-
al k_Oslawy i jej nieterminowos$ci. Tenze przemysl nie-

€cki ma zapasy na 2 miesigce, a amerykarnski — na pare

:ni.l.lak wielki ma to wplyw na cene¢ produktu koricowe-
% fatwo obliczyé mozna,

Cji, to jest d
musj W petn

Jesli chodzi o surowce podstawowe, nieposiadane w kra-
ju, w tem przedewszystkiem miedZ, to ilo$é spozycia po-
kojowego jest réowniez zalezna od konjunktury. Okresle-
nie zapotrzebowania wojennego powinno byé znane tym,
do ktérych to nalezy. Kwestja zapasow nie jest réwniez
obojetna, ze wzgledu na srodki na ten cel potrzebne i ze
wzgledu na bilans handlowy. Do zapasu tego zaliczyé na-
lezy réwniez miedZ zainstalowang; powstaje wiec refleksja
b. powazna, czy bezwzgledne hamowanie spozycia surow-
ca importowanego, takiego jak miedZ, powinno byé prze-
prowadzane; nasuwa si¢ mys$l, Ze konieczna bylaby grun-
townie przemyslana koordynacja wszystkich momentow
wchodzacych w gre, a wiec $rodkéw, bilansu handlowego,
ilosci zapasow i t. d. Swietnym przykladem sa miedziane
komory ogniowe w parowozach, zacytowane w dyskusji po
odczycie. Budowa komoér stalowych jest konieczna dla uzy-
skania do$wiadczeni przygotowawczych, zreszta w'tym wy-
padku dobrze znanych kolejnictwu b. zaboru austrjackie-
go i niemieckiego. Ten system i wzgledy takiej gospodarki
surowcowej, jak zacytowal p. inz. Kraczkiewicz, w rasa-
dzie powinien byé wszechstronnie stosowany w zgodzie
z aktualng sprawa nas obchodzacej konjunktury gospodar-
czej, bilansu handlowego, cen i t. d. O ile mamy aparature
chemiczng, przemyslowa, klamki, okucia i t. d. miedziane,
czy mosigzne, to zdawaloby sig, ze ze wzgledu na zapo-
trzebowanie wojenne miedzi bezwzgledne rugowanie jej nie
jest wskazane, gdyZ te zapasy nie padaig cigzarem na bud-
zet i skarb, lecz powstawalybv jakby samoczynnie z pro-
dukeji i konsumcii.

Zupelnie prawie zaniedbana nowa dziedzina sztucz-
nych mas, z wyjatkiem coraz szerszego stosowania ich w
przemyséle elektrotechnicznym, jest znacznie wazniejsza
nizby sie zdawalo; stusznie podniesiono ja w dyskusji, gdyz
wkracza coraz wigcej w produkcje przemystu metalowego
przetworczego, a surowce do tych mas sa w kraju, Prze-
mysl zagraniczny, a przedewszystkiem literatura fachowa
niemiecka dysponuje nietylko' podrecznikami, ale §wietnie
redagowanemi perjodykami. Mlodym inZynierom i kolegom
z SIMP wskazaé¢ nalezy, ze klasyczne kierunki ich umie-
jetnosci i wyksztalcenia nie sa jedyng droggq fachowsa. Nie-
tylko bowiem wszyscy nie moga budowaé maszyn paro-
wych, turbin, parowozéw, motoréw, obrabiarek i samolo-
tow, ale sy rozlegle dziedziny b. ponetne i niewyzyskane,
jak w tym wypadku w dziedzinie surowcéw, czy namia-
stek, np. sztuczne masy najrozmaitszego skladu, wyzyska-
nie czasem surowcow prawie odpadkowych, wbrew przv-
sfowiu o ,kreceniu bicza z piasku". Biczem takim mozna-
by popedzi¢ nowe galezie produkcji, znacznie lukratyw-
niejsze niz wskazania szkolne, po ktérych drogach idzie
sie czesto silag bezwladnosci z braku ruchliwosci i inwencji
technicznej.

Dlatego niezwykle interesujacy i pozyteczny odczyt inz.
Krauzego nie powinien daé w rezultaci¢ tylko wnioskow
o charakterze przekazania spraw na droge konferencyj,
komisyj, referatow i dyskusyj, ale narzuci¢ wszystkim czlon-
kom SIMP obowigzek stosowania wylonionych w odczycie
i dyskusji wskazan, przedewszystkiem na terenie wlasne-
go ,podwoérka" pracy i pochwalenie si¢ po pewnym czasie
spostrzezeniami poczynionemi, realnemi wynikami w za-
kresie poprawy gospodarki surowcowej. Tak rozumieé po-
winien inzynier mechanik swe obowigzki wobec SIMP i je-
go misji fachowej i gospodarczej. Tak zainicjowane uswia-
domienie o powaznych zadaniach gospodarki surowcowei
i nastawienie psychiczne stanie si¢ silnym fun-
damentem powodzenia organizacji gospodarki surowcowej
z jednej strony, a wspomniane na wstepie niezbedne ozy-
wienie zycia gospodarczego latwiej da $érodki na tworze-
nie odpowiedniego instytutu i rozbudowe aparatu do nau-
kowego traktowania zagadnienn surowcowych.

Inz. dypl. Tadeusz Blauth, SIMP.

Udzial inzynieréw
w kierowaniv panstwem

W kierowaniu paristwem musza braé¢ wybitny udzial inzy-
nierowie. Niema tu mowy o technokracji, to jest przeszcze-
pianiu doktryny produkcyjnej na zywe zycie. Nie. Chodzi
o wprowadzenie do zycia Panstwa racjonalnego czynnika—
zdrowego rozsadku, o patrzenie na rzeczy jasno i trzezwo.
ﬁs w tym kierunku wplyw inZyniera moze byé bardzo wy-

itny.
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Aby méc dojéé do wlasciwych wnioskéw, trzeba zrobié
wlasciwe zaloZenia. Tymczasem nieraz mamy dowody, Ze my,
jako spoleczenstwo, nie rozumiemy elementarnych rzeczy.
Jeden z polskich mezéw stanu powiedzial kiedys: trzy sa
srédla sily Panstwa — administracja, armja, uktad stosun-
kéw migdzy obywatelami. Otéz nie dziwmy si¢ wielu rze-
czom w Polsce. Jesli wychodzimy z falszywego zaloZenia,
dojéé mozemy jedynie do falszywych wnioskéw; wychodzgc
z falszywych podstaw, nie mozemy racjonalnie dzialaé.

Trzeba zrobié pierwszy krok — trzeba
zrobiéwladciwezalozenie Zaden z tych trzech
czynnikéw nie jest zrodlem sily Parstwa, a w ukladzie my-
slowym wynika z falszywego ujecia pojecia Parstwa.

Zréodltem sily Panstwa sa jedynie dwa
czynniki: I, genjusz narodu; Il. zaséb débr
materjalnych, jakim naréd dysponuje.
(Przytem jako czynnik materjalny nalezy uwazaé tez uklad
geograficzny w stosunku do innych paristw). Poprzednio wy-
mienione trzy czynniki sa czynnikami pochodnemi, a nie
irédlowemi. Jesli czynniki kierownicze Paristwa bedg wy-
chodzily z mylnych zalozeri, — nie mozna si¢ bedzie spo-
dziewaé dobrych rezultatéw.

Czynnik inZzynierski musi wprowadzié¢ do Zycia Polski jas-
ny, nieobcigzony zadna doktryng, sposéb myslenia, oparty
na podstawie studjow praw naturalnych, rzadzacych §wiatem.
Nie chce tu powiedzieé, ze tylko inzynier ma postawy my-
§lenia racjonalnego. InZynier laczy w sobie podstawy racjo-
nalnego myslenia z dynamikq czynu, a bedac wolnym myslo-
wo, siegnie po wszystkie potrzegne czynniki, do wszystkich
srodel, gdzie je znaleZé moze; skorzysta zaréwno z pracy
mézgu uczonego przyrodnika, jak réwniez siegnie do krynicy
zdrowego chlopslfiego rozumu, — a je$li mu wolno wprowa-
dzi¢ jakas doktryne, to jedynie zasade racjonalnej harmoni-
zacji czynnikéw. Jedng ma trudnoéé inzynier. Praca zawodo-
wa nazbyt pograza go w czynniki czystej materji.

Jeéli pisze te slowa, tak jaskrawo odbiegajace od tema-
téw, poruszanych w pis§mie technicznem zawodowem, to dla-
tego, ze chce poruszyé sprawe, zywo mnie obchodzgcs, i chee
zobaczyé, jaki odezw wywolaja.

Pisz¢ w najglebszem przekonaniu, Ze Zycie przejdzie mimo
wszelkich doktryn i ruszy naprzod, jesli don przylozy sile,
dla stworzenia przyépieszenia dodatniego, — czynnik, ktére-
go istotna trescia jest dynamika, — inZynier.

Stanislaw Krasnodebski
inzynier mechanik.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNE SIMP

Zebranie dyskusyjne metaloznawcéw

Z inicjatywy Sekcji Metaloznawczej, w dniu 3 marca r. b.
odbylo sie [-sze Zebranie Dyskusyjne Metaloznawcéw, na
ktérem po zagajeniu obrad przez inz L. Krauzego, przewo-
dniczacego Sekcji, ktéry poinformowal o celach i daZeniach
zaroczqtkowanych zebran, zostaly wygloszone nastepujace
referaty:

1. Inz, St. Szafranski: ,O budowie wewnetrznej blo-

kéw stalowych".

2. Inz. E. Berger:

ochronnych dla stali".

3. Inz, L. Krauze: ,0 wodorze w stali".

Inz, St. Szafranski w referacie swym przedstawil
wady, wystepujace w odlanych blokach stalowych, oraz
sposoby, jakie nalezy stosowaé, by otrzymaé materjal zdro-
wy. llustrujac bogato przezroczami swoéj referat, prelegent
zapoznal zebranych z nalezyta oceng tych wad pod wzgle-
dem ich zachowania si¢ w czasie dalszej przerébki blokow.

Inz, E. Berger dal tresciwy obraz powlok ochronnych
dla stali, przyczem szerzej oméwil najnowszgq metode t. zw.
granodyzaciji, podajac jej zalety w poréwnaniu z in-
nemi sposobami, dotychczas stosowanemi.

Inz, E Krauze zapoznal z najnowszemi pogladami na
temat powstawania ,platkéw $énieznych". Badania, ktére
umozliwily droga syntezy otrzymaé |, Yatki §niezne'', w spo-
sob najbardziej przekonywajacy wskazujg, Ze przyczyng
zjawiska jest wodér, dostajacy si¢ do stali z powietrza, wil-
goci, zaprawy i t. p.

Ozywiona dyskusja, jaka odbyla si¢ po wygloszonych re-
feratach, jak réwniez duze zainteresowanie, pozwalaja
przypuszczaé, ze zebrania te nadal cieszyé¢ si¢ beda duza
popularno$cig. _
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+O nowych rodzajach powlok

WARSZAWA

Dn. 3 lutego 1936 r.

Zebranie to poéwigcone zostalo na dyskusje nad drugg
czedcig referatu, wygloszonego przez dr. L. Krauzego
dnia 27. . 1936, Tematem jej bylo

wZagadnienie gospodarki surowcowej
i materjaléw zastepczych w Polsce”.

Przewodniczyl zebraniu prezes SIMP inz. W. Wierzejski,
sekretarzem byl kol. inz. F, Lenartowicz.

Dyskusje rozpoczal przewodniczacy, charakteryzujac zna-
ﬁzepie poruszanego zagadnienia ze wzgledu na obrone

raju,

Dyr. M. Siedlanowski zwrécil uwage na para-
doksalny stan naszego kraju w tej dziedzinie. Podczas gdy
w Niemczech konsumcja metali na potrzeby niezwigzane
bezposrednio z potrzebami wojska musi byé ograniczana,
u nas dazy¢ nalezy do wzmozZenia spozycia metali. Wydat-
ne podniesienie konsumcji metali, a glownie Zelaza, jest w
naszych warunkach czynnikiem decydujacym i w tym kie-
runku i§¢ powinny wszystkie nasze wysitki.

Inz. E. Berger oméwil blizej zagadnienie mozliwosci
stosowania Zywic sztucznych, jako materjalu zastepczego.
Méwca wyrazil Zyczenie, aby nasze wytwoérnie i konstruk-
torzy zwrécili uwage na to zagadnienie.

Dyr. A. Dunin Slep$é wypowiada mysl, ze przy wy-
borze metod dzialania decydowaé musi wzglad na obrong
kraju. Rynek nasz jest daleki od nasycenia surowcami,

Inz. Kraczkiewicz zwraca uwage na konieczno$é
obnizenia cen na wyroby metalowe. Wowczas pojemnosé
rynku sama sie zwigkszy.

Ptk. M. Kulwieé stawia wniosek, zmierzajacy do
1) propagowania zasady oszczednosci w uZyciu surowcow,
2) tworzenia zapaséow przy wytwdrniach, 3) propagowania
namiastek.

Inz. F. Przezdziecki zglasza imieniem SIMP wnio-
sek, ktéry: 1) podnosi doniostoéé zagadnienia surowcéw
przemystowych w Polsce oraz konieczno$é obmysélenia za-
wezasu $rodkéw i sposobéw nasycenia niemi rynku, oszczed.-
nego niemi gospodarowania w razie trudnosci importu
i przygotowania odp. namiastek; 2) wskazuje koniecznosé
pobudzenia w tym kierunku mvs$li i inicjatywy wynalazczej
szerokich kol technicznych; 3) uznajac, Ze caloéé problemu
samowystarczalnosci surowcowej moze byé pomyélnie roz-
wigzana jedynie przez wspélny wysilek mysli technicznej
polskiej, proponuje utworzenie odp. placéwki, poswigconej
wylacznie planowej pracy nad caloscia powyzszego zagad-
nienia, w oparciu o istniejace instytucje naukowo-technicz-
ne panstwowe i przemyslowe oraz o polskie zrzeszenia
i stowarzyszenia fachowe.

Whniosek powyzszy zebrani przyjeli jednomyslnie.

Przewodniczacy, dyr. inz. &/ Wierzejski, w koficowem
przeméwieniu podkreslit konieczno§é wspélpracy nad tem
zagadnieniem czynnikéw technicznych, przedstawicieli na-
uki oraz Rzadu, a zarazem stwierdzil, 2e we wszystkich
wygloszonych na zebraniu przemoéwieniach naczelng mysla
bylo zagadnienie obrony kraju.

]

Dn. 24 lutego 1936 r.
Przewodniczacym zebrania byl p. dyr. J. Piotrowski, sekre-
tarzem kol. Lisowski.
Przewodniczacy udzielil glosu p. dyr. Z, Rytlowi, kté-
ry wyglosil odezyt p. tyt.
wPrakseologja = Organizacja — Kierownictwo®.

Oto gléwne tezy prelegenta: Zagadnienie naukowej orga-
nizacji znalazlo rozwigzanie w przemysle metalowym (Tay-
lor, Adamiecki). Wojna znakomicie przyczynila si¢ do roz-
szerzenia zasiegu i zastosowania naukowej organizacji w naj-
réznorodniejszych galeziach przemystu, poczem nastapilo

rzenikanie naukowej organizacji do innych dziedzin dzia-
alnosci ludzkiej: biurowosci, bankowoséci, rolnictwa, admi-
nistracji panstwoej i t. p.

Le Chatelier, Adamiecki i Alford starali si¢ ustali¢ prawa
podstawowe i ogélne zasady, ktére obowiazuja we wszel-
kich dziedzinach wytwérczoéci. Powstala jednak my$l, Ze
prawa te, jako powszechne i niezmienne, maja zastosowanie
we wszelkiej dzialalnosci ludzkiej.

Ogélnie biorac, dzialalno§é rozumiemy jako szereg zespo-
lonych czynnoéci i zabiegéw, wzgl, ruchéw, majacych wspél-
ny samoistny cel. Dzialalnoéé ma swoéj poczatek w decyzji
i zarzadzeniu, powzigtem przez organ, rozporzadzajacy érod-
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kam_i. potrzebnemi do dzialania, i korniczy si¢ na osiggnigciu
zamierzonego rezultatu, ktéry, jako nowe dobro, znajduje
si¢ pod opieka praw ekonomiji politycznej i idzie do po-
dzialu czy do dalszego wyzyskania.

Rozpatrujac dziatalno§é z punktu widzenia mechaniczne-
g0, mozemy okreslié, ze suma energji, zawartej w $rodkach,
z?“ﬂ!a przetworzona w inng forme i dala pewien wynik.
Ujmujac to w wyraz matematyczny, otrzymamy: Xe = R -+
+_s,.+ S,+ S, gdzie R jest to wynik uzyteczny naszej
dz}alalnoéci. S, — straty nieuniknione, zwigzane z kazdg
dziatalnoscia, S, — straty, dajace si¢ unikna¢ w pewnych

}VQYUn!(ach, odmiennych od przebiegu daunej dzialalnosci,
1 5, jest to marnotrawstwo, ktére przy odpowiedniej orga-

nizacji danej dzialalnoéci powinno byé usunigte.
ezell}?y rozpatrywaé to zagadnienie z punktu widzenia
ekonomji, to zawsze warto$§é uzytkowa rezultatu winna byé
W‘;gksza od wartoéci uzytkowej srodkéw zastosowanych,
lﬁ yZ w przeciwnym wypadku przeprowadzenie danej dzia-
alnosci nie oplaciloby sie.
’elfﬁenta interesujg warunki przebiegu dzialalnoéci nie-
zaletFle od jej wyniku ekonomicznego, lecz pod katem wi-
zenia praw i zasad, ktérych przestrzeganie zapewnia
g:ﬁ:%dne osiagniecie postawionego zadania i celu dzialal-
Teorja postepowania, teorja dzialalno$ci nosi nazwg
npPrakseologji”, Kazda dzialalno$¢ powinna byé ujeta w mysl
z“&d' naukowej organizacji i naukowego kierownictwa, za-
Pewniajgcych najwyzszy skutek uzyteczny.
odstawowe metody, stosowane w naukowej organizacji,
54 to metody analityczno-do$wiadczalne, metoda zgory usta-
onego wzorca i metoda pomiaréw, wykonanych z odpo-
Wiednig doktadnoscia.
d“ﬁ'epnie prelegent omawia podstawowe prawa, ktére
Podaje nam prakseologja; sa to: prawo podzialu pracy, pra-
xg koncentracji, prawo optymalnej dzialalnosci, prawo har-
r“"' prawo jednosci rozkazodawstwa i kierownictwa.
o awa te sy niezmienne, powszechne w zastosowaniu i bez
o+ uwzglednienia nie osiagniemy wzorcowego wyniku.
oA ‘i:ﬂ te mozna podzieli¢ na: konstrukcyjne — tworcze i re-
g Cyjne — ograniczajace.
o “ﬁaflnlgnie naukowej organizacji zawiera caly szereg
w‘:"W niedostatecznie jeszcze wyjaénionych i sprecyzo-
powyd'l' _Pot.izlal na prakseologje, obejmujgcg teorjg postg-
& 1‘“& i dzlalal,noéci. nastepnie na naukowe kierownictwo
hei oricu na §cisle pojeta naukowa organizacje, pod ktora
nammxemy for.my i srodki ujgcia naszej dzialalnodci, — da
o fll(!otnoéé jaéniejszego ustosunkowania sie do zagadnien
N Ykanych w codziennem stosowaniu tych form, oddziela-
. _Zupelnie jasno kwestje form, ktére moga by¢ zmienne,
pfvlvel ub gorzej zaprojektowane, od praw i zasad, ktére sa
. d",e‘:hl}e i niezmienne dla kazdej organizacji, niezaleznie
ziedziny dzialalnodci ludzkiej.
{'o dyskusji nad referatem zabral glos inz. M. Gu-
i wWSki. demiem méwey, podzial metod na analityczna
ézorca. gie jest stuszny, sam bowiem wzorzec powinien
Y¢ wynikiem pewnej analizy.
pral:d' tharbiﬁski omawia dzieje t;:owstania pojecia
Sl seologji w znaczeniu ogélnej teorji skutecznego poste-
Y '"K‘a- Nazwy ,,prakseologja" uzy! po raz pierwszy Espi-
ol dwca zwraca uwagg, Ze na terenie poruszonym przez
= lﬂ‘enta spo!.yka sie inzynier, organizator i filozof, cho-
azdy z nich podchodzi do zagadnienia z innej strony.
yr. J. Piotrowski podkresla znaczenie praw omé-

:;'z‘i‘:‘;yc!l w_referacie, w szczegdlnodci prawa najlepszego
i ania. Nie nalezy bynajmniej poprzestawaé na badaniu

ormufowaniu tych praw, ale staraé si¢ w dzaé
' prowadzaé w
“m\v zyalfr;cownikéwb warsztatowych,
oficzeniu zabral glos prelegent, poczem przewodni-
€zacy zamknal zebranie. iy Y ¢
®
Dn. 17 lutego 1936 .
0 zagajeniu zebrania przewodniczacy, prof. F. Bakowski,
z‘(’ldal glos p. dr. B. Nowakowskiemu, ktéry wyglosit
czyt p, t.
'ﬁ""llcowa wentylacja ochronna przy maszynach®.
nl: Wl.lqpie referent zaznaczyl, Ze jako$é wentylowania
cy,nt)'hme tylko od jakos$ci i wielko$ci urzadzer wentyla-
al’ yeh, lecz glownie od sposobu ich zainstalowania. Po-
kmnastepme liczne przyklady istniejacych duzych instalacyj,
Wiorte nie tylko nie spelnialy swych zadan oczyszczania po-
rza, ale wywieraly skutek wprost przeciwny. Bardzo

czesto bowiem sprawe wentylacji warsztatu pracy uwaza sie
za calkowicie zalatwiong z chwilg ukoficzenia instalacji, za-
pominajac o tem, Ze rzecza najwazniejsza jest wlasciwe
funkcjonowanie urzadzenia. Z tego wzgledu kazde urzadze-
nie wymaga stalej kontroli.

Referent podzielil instalacje wentylacji miejscowej przy
maszynach na trzy grupy: 1) przyrzady ssace, 2) przewody
wentylacyjne, 3) wyloty.

Omawiajac te poszczegolne grupy, referent podal na licz-
nych przykladach naczeéciej spotykane bledy przy zaklada-
niu instalacji, polegajace na zlem umieszczeniu i oslonieciu
ssawek, zbyt duzej ilo$ci zalaman przewodow, nieodpowied-
nim sposobie dolaczenia odgalgzien, zlem umieszczeniu wy-
lotu, zbyt duzej depresji w przestrzeni wentylowanej.

Nastepnie zwrécil si¢ z apelem o wspétudzial konstruk-
toréw urzadzen i instalacyj wentylacyjnych z inZynierami ru-
chu, celem opracowania instrukcji dla typowych urzadzen
instalacyj miejscowych.

W dyskusji zabierali glos pp. inzynierowie: Rzecki, Zu-
kowski, Godlewski, Rouba, Poruszono przytem brak zrozu-
mienia przez wytwoércow wplywu jakosci powietrza w fa-
brykach na zmeczenie robotnikéw i wydajnoéé ich pracy,
sposéb dobrej konserwacji istniejacych instalacyj wentyla-
cyjnych, brak odpowiedniego ustawodawstwa, jakotez szczu-
pla literature polska omawiajaca technike wentylacyjna.
Podniesiono sprawe zwrécenia si¢ do Zarzadu SIMP o wy-
branie komisji zlozonej z przedstawicieli producentéw in-
stalacyj wentylacyjnych, inspektoréw pracy i inZynieréw ru-
chu, celem opracowania zasad racjonalnego wentylowania,
ktére miatyby stuzyé jako podstawa do projektowania urza-
dzenn wentylacyjnych.

LWOW

Dn. 20 stycznia 1936 r.

Drugi z kolei odczyt zorganizowany przez Oddzial Lwows
ki wyglosit Inz, H. Gorecki. Tytul odezytu:

+Obliczanie szwéw nitowych
walczakéw kotléw parowych”.

Nawiazujac do obecnych przepisow o budowie kottow
parowych, prelegent oméwil znane dotychczas teoretyczne
podstawy obliczania szwéw nitowych (Bach, Baumann, 6hn)
oraz podal wlasne poglady na sposob obliczania obcigzenia

tow i ich podzialu, ktére nalezaloby uwzgledni¢ przy
opracowywaniu nowego projekiu przepisow. W dyskusji
wzieli udzial: prof. Hauswald, prof. Burzyniski i inz
Waojeicki grof. Hauswald przypomnial zasady wysunig-
tego przez siebie, przed paru laty, projektu obliczania wy-
trzymalodci szwoéw nitowych.

w
Dn. 27 stycznia 1936 r.|
Dnia 27 stycznia méwil p. inz. J. Bujak na temat:

wZ doswiadczen nad spalaniem
w szybkobietnym silniku Diesela”.

®
Dn. 17 lutego 1936 r.
Dnia 17 lutego odbyt sie odczyt p. Inz. Dr. A, Wicis-
skiego na temat:
+Obecny stan rozwoju silnika Diesela
i widoki na przyszloé, ze szcxegblnem
vwzglednieniem silnika lotniczego".
Na ten sam temat mowil prelegent uprzednio juz w War-
szawie,

[ ]
Dn. 24 lutego 1936 r.

Dnia 24 lutego wyglosil odeczyt p. prof. L. Eberman,
méwige na temat:
+~Wagon motorowy z pneumatycznem sterowaniem”.

Prelegent oméwil pokrétce potrzebe sterowania na odleg-
loéé dzialania silnika i skrzynki biegow, rozne sposoby ste-
rowania, zalety sterowania pneumatycznego, wylwarzanie
powietrza sprezonego o ci$nieniu 8 at dla hamulcéow i ste-
rowania, samoczynng regulacje sprezarki, zbiorniki powie-
trza na 8 at i pobér powietrza przez zawory redukcyjne, roz-
ruch silnika, wytwarzanie powietrza sprezonego o ciénieniu
30 at, odstawianie sprezarki wyskopreznej na odleglos¢,
regulacje liczby obrotéw na odleglosé, zatrzymywanie sil-
nika, sterowanie czterech sprzegiel skrzynki biegéw, stero-
wanie kierunku jazdy, stanowisko maszynisty i przyrzady

271
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na niem umieszczone, hamowanie zwykle i nagle, automat
do tagodnego wlaczania sprzegiel, guzik bezpieczenstwa. W
dyskusji zabierali glos prof. Hauswald, prof. Witkie-
wicz i prelegent.

[ ]

Dn. 9 marca 1936 r.

Dnia 9 marac wyglosil odezyt inz. dr. St. Ochedusz-
k o na temat:

wSposoby oxnaczania cxasu palenia sig olejéw
w silnikv Diesela”.

Na wstepie przedstawil prelegent proces palenia si¢ pa-
liwa wstrzyknietego do goracej atmosfery — ze stanowiska
fizyki. Z kolei podal trzy sposoby okreslenia korcowego
punktu spalania si¢ oleju w silniku Diesela. Sposoby te sa
nastepujace: 1) Analizujac gazy pobierane z motoru w roz-
maitych polozeniach tloka dochodzimy do takiego punktu
obiegu, od ktérego poczawszy analiza gazéw prawie sie nie
zmienia. Punkt ten oznacza koniec palenia si¢. 2) Przez
odwzorowanie linji rozprezania w obiegu Diesela w ukla-
dzie T-s otrzymujemy krzywa, na ktérej punkt koricowy pa-
lenia si¢ znajdujemy w ten sposéb, ze kreslimy styczng
réownolegle do osi . Nachylenie tej osi w uniwersalnym
wykresie Stodoli ustala si¢ na podstawie analizy gazow
spalinowych. 3) Ostatni sposéb polega na tem, ze wykres
linji rozprezania przenosi si¢ z uktadu P-v do ukladu log P-
log v. Koricowa cze§é rozprezenia przedstawia politrope o
stalym wykladniku, wig¢kszym od wykladnika adiabaty.
Punkt, w ktéorym nastepuje oderwanie si¢ linji przemiano-
wej od wspomnianej prostej, odpowiada koricowi palenia sig
oleju. W dyskusji zagierali glos prof. Witkiewicz inz
Pawlué i prelegent,

Dn. 16 marca 1936 r.

Dnia 16 marca odbyl si¢ odczyt inz. Z. Wernickiego
na temat;

wPrzeplyw ciepla przy wysokich temperaturach
ze sxcxegéblnem uvwxglednieniem
promieniowania gaxéw".

Na wstepie prelegent podal podzial przeplywu ciepla od
gazéw do $cian odbiornikéw cieplnych na przewodzenie ga-
z6w, konwekcj¢ oraz promieniowanie gazéow i cial stalych.
Omawiajac zjawisko przenikania ciepla ze $ciany do gazu,
wzglednie odwrotnie, prelegent wyjaénil fizykalne przy-
czyny zwiazku oporu cieplnego z predkoscia, lepkoscia i
temperaturg §ciany. Tlumaczenie tego zjawiska oparl pre-
legent na teorji warstwy granicznej Prandtla, oraz podal
oparty na tej teorji i teorji impulsu Karmana-Latzko wzér
Nusselta z r. 1930-go, pozwalajacy na obliczenie spélczyn-
nika przenikania a. Przechodzac do promieniowania, po-
dal prelegent podstawowe prawo promieniowania Stefana-
Boltzmanna oraz zwigzek miedzy nat¢Zeniem promieniowa-
nia, dlugosciqg fali i temperatura, okreslony réwnaniem
Plancka. Dalej podal defincj¢ promieniowania doskonale
czarnego, szarego i selektywnego. Omawiajac wymiane
ciepla przez promieniowanie migdzy cialami stalemi, podat
prelegent prawo Kirchhoffa, poczem oméwil zjawisko pro-
mieniowania i absorbeji gazéw, ich przezroczystosé dla
wiekszoéci promieni i zdolno$éé chlonng dla fal o pewnej
$cisle okreslonej dlugosci, podkreslajac fakt wybitnego pro-
mieniowania pary wodnej i bezwodnika weglowego. Na-
stepnie podal écisly sposéb obliczania sp6lczynnika absorb-
cji bryly gazéw, wyprowadzony przez Nusselta, oraz przy-
blizony wzér Schacka. W zakoriczeniu wyjaénil na przy-
kladzie ogromny wplyw promieniowania gazéw na przeplyw
ciepla oraz wskazal na istnienie wymiany ciepla przez pro-
mieniowanie miedzy izolowanemi $cianami kanalu pieca a
powierzchnig ogrzewang, podajac, ze w pewnym przypadku
doplywalo przez bezposrednie przenikanie tylko 16% ciepla,
przez promieniowanie za$ 84%. W dyskusji zabierali glos
pp.: prof. Witkiewicz, inz, Woéjcicki i prelegent.

®
Dn. 23 marca 1936 r.

Dnia 23 marca 1936 r. odby!l sie odczyt inz. Fr. Stau-

ba p. t.
wProjekt normalizacji zeliwa maszynowego”.

Prelegent oméwil wlasny projekt, ktéry w przeciwien-
stwie do dotychczas stosowanych norm, opierajgcych sie
na wlasnosciach mechanicznych, ujmuje zagadnienie w opar-
ciu 0 wykres Greiner-Klingenstein'a oraz analiz¢ chemicz-
ng zeliwa.

272

Projekt ten proponuje 4 rodzaje zeliwa maszynowego,
symbolicznie oznaczonych 255, 206, 157 i 109. Cyfry te po-
daja zawarto$é krzemu i manganu, przy zaloZeniu prze-
cietnej ilosci wegla okolo 3%; np. 206 oznacza 2,0% krze-
mu i 0,6% manganu. Te 4 rodzaje kazdorazowo pozwalaja
na osiagnigcie, dla przecigtnych grubosci écianeﬁ odlewu
od okolo 10 do 70 mm, zeliwa perlitycznego o wlasnos-
ciach R, = 25425 kg/mm* R, = ok. 50 kg/mm? Hyp =

200 -~ 20 kg/mm?,

Zeliwo to, dajac konstruktorowi doborowe wlasnosci
mechaniczne, wymaga natomiast od niego stosowania
w konstrukcjach mozliwie malych odchylek gruboséci $cia-
nek, pozadanych zreszta takze ze wzgledéw odlewniczych.

W dyskusji zabierali kolejno glos: prof. Lukasie-
wicz, ktéory zapytywal o obukierunkowa wytrzymalosé
na zmeczenie. Prelegent wyjasnil, ze wlasnie zeliwo perli-
tyczne okazuje wyzszoé¢ nad zeliwem zwyczajnem. Prof.
Mozer uzasadnil konieczno$é postepu takze w dziedzi-
nie odlewnictwa, gdzie — jak dotychczas — t. zw. ,gospo-
darka majstrowska" §wigci czesto prawdziwe tryumfy. To
tez postep w dziedzinie tej jest zalezny od umozliwienia
dostepu do tego dzialu mlodym inzynierom. Prof. Geis-
ler zajal sie wy2sza twardoscig zeliwa perlitycznego
oraz trudno$ciami w zwiazku z obrébka takich odlewoéw.
Inz. Wéjcicki podniost potrzebe ujecia powyzszego pro-
jektu w odpowiednia forme, celem praktycznego zastoso-
wania. ,

Dn. 30 marca 1936 r.

Dnia 30 marca odbyl si¢ odczyt p. d-ra inz. Wlodzimie-
rza Borowicza na temat:

»Niektére trudnoséci zwigqzane x xastosowaniem

gazu ziemnego do napedu silnikéw".

Tresécig odezytu byly nie tylko trudnosci, ktére sprawia
gaz ziemny z powodu swej wysokiej wartosci opalowe;j
i wynikajacej stad koniecznoséci dokladnego wymieszania
stosunkowo bardzo malych ilosci gazu z duzemi ilo§ciami
powietrza, co w ruchu silnika nie zawsze jest sprawa
fatwa, lecz przedewszystkiem trudnosci wywolane stosun-
kowo bardzo malg szybkoscia spalania, wysokiemi tem-
peraturami oraz ciasnemi granicami zapalnosci mieszanki
gazu z powietrzem.

Przez zastosowanie odpowiednich poréwnawczych me-
tod obliczenia obcigzen cieplnych réznych rodzajéow silni-
kéw dochodzi sie do wniosEu. ze juz przy bardzo malych
(ca 2%) zmianach skladu mieszanki, obcigZenie cieplne sil-
nika moze wzrosnaé o 22%, przewyzszajac wtedy znacznie
obcigzenie cieplne pracujacych w podobnych warunkach
silnikow Diesela, ktérych warunki pracy sg jednemi z naj-
ciezszych.

Analizujac czynniki konstrukcyjne, ktére wplywaja na
wigcksze lub mniejsze obcigzenie cieplne silnikoéw, docho-
dzi autor do ustalenia danych konstrukcyjnych, ktére mu-
sza byé uwzglednione w budowie silnikéw na gaz ziemny.

Powyzsze wywody teoretyczne zostaly poparte szeregiem
doswiadczenn uzyskanych przy zmianach, itére okazaly sie
konieczne w duzych (obecnie najwiekszych w Polsce) sil-
nikach na gaz ziemny, a ktére dotyczyly przedewszystkiem
zmian konstrukcyjnych tlokéw oraz wentyli ssacych.

W dyskusiji zagra! glos prof. Eberman, ktéry wskazal
na silnik z wodzikiem, jako eliminujgcy z miejsca wszelkie
trudnosci, wynikajace 2z niedomagan tloka, oraz prof.
Witkiewicz

SKARZYSKO

Dn. 6 marca 1936 r.

Dnia 6.IT1. 1936 r. w sali Stow. ,,Ognisko" przy F. A, Skar-
2ysko zostal wygloszony odczyt przez p. prof, inz Dawi-
dowskiego p. t.

nBexdymne spalanie”.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. inz K. Szaniawski.

Prelegent na wstepie zaznaczyl, e zagadnienie bezdymne-
go spalania jest b, stare, bo sigga XIII wieku, kiedy w Anglji
wydano nawet ustawe, zabraniajacq spalaé z wydzielaniem
dymu. Oczywiscie ustawa ta, jak i pozniejsze, miala raczej
charakter postrachowy, a nie rzeczywiécie zapobiegawczy.
. Najwiecej dymu wydziela wegiel o duzej zawartodci czesci
lotnych, Kwestja bezdymnego spalania w paleniskach mecha-
nicznych jest rozwiazana, natomiast przy paleniskach ma-
tych, obslugiwanych recznie, jest otwarta.
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Intensywnos$é dymienia zalezy od grubosci warstwy wegla
na ruszcie, od rodzaju wegla, od sposobu zasilania paleni-
ska i t. p.

Prelegent w swych badaniach ustalil, Ze warstwa, przy
torej nastepuje juz niedopuszczalne dymienie, zalezy od
sortymentu wegla i, co dziwniejsza, — ze mial pozwala spa-
laé warstwe grubsza, anizeli np. kostka, Mianowicie przy
kostce grubo§¢ warstwy 10 kg/m* dawala juz niedopuszczal-
ne dymienie, natomiast przy spalaniu 20 kg/m* mialu dy-
mienie bylo jeszcze dopuszczalne. Mial ma drobne czastecz-
ki, ktore tatwiej i szybciej wydzielaja czeéci lotne i spalanie
latwiej opanowaé.

W dyskusji zabierali glos pp. inz Sznajder i prelegent.

Dn. 13 marca 1936 r.
Na zebraniu odczytowem Oddziatu SIMP w dniu 13 mar-
ca r. b, p. inz. Kruszec wyglosil odezyt p. t.

«Wplyw zanieczyszczen (Fe, Sn, Pb)
na przerabialnofé mosiqdzu tuskowego”.
Zebraniu przewodniczyl p. inz, Tyszko.

anieczyszczenia wymienione w tytule odczytu sa najpo-
sPt.)lltszemi domieszkami mosiadzu, gdyz praktycznie sg nie-
uniknionemi towarzyszami lomu mosieznego, do ktérego sig
dostaja badz przypadkowo, badz tez sa celowo wprowadza-
ne przy wytwarzaniu t. zw. mosigdzu specjalnego. Znajomosé
WPlywu zanieczyszczen jest szczeﬁélnie wazna na wypadek,
ledy potrzeby chwili bedzie zaspakajal wylacznie fom o dogé
r6znorodnym skladzie chemicznym. Po oméwieniu tematu na
Podstawie literatury, prelegent przedstawil wyniki badan
Wlasnych, przeprowadzonych w firmie ,Norblin", na kto-

rych {odstawie mozna wyciggnaé nastepujace wnioski:
elazo nietylko nie wywiera wplywu ujemnego na go-
racy przerobke mosiadzu, ale przeciwnie — znacznie polep-
Sza walcownos$é, czyniac tworzywo bardzo drobnoziarnistem.
€ wzrostem zawartosci Fe, twardosé i wytrzymalo§é wzra-
Sta, a wydluzenie spada, zwlaszcza po przekroczeniu 0,4%
‘e. Do zanotowania jest charakterystyczny fakt, ze dla danej
eMperatury zarzenia istnieje krytyczna zawarto§é Fe, po
rej przekroczeniu wlasnosci mechaniczne ulegaja bardzo
;Wraix!ei zmianie. Zawarto§¢ ta ze wzrostem temperatury
arzenia materjalu przesuwa sig¢ do coraz to wyzszych ilosci
e. Zjawisko takie zaobserwowano nietylko przy zanieczy-
‘i‘z‘sl:eniu pojedyniczem, lecz takze i grupowem, razem z Pb

: kZ]' (}yna nie wywiera w mosiadzu tak szkodliwego wplywu,
Jak jej sie ogolnie przypisuje. Poczawszy od 0,18% Sn, gora-
o8 Przer6bka mosiadzu rapotyka juz na trudnosci, zaé przy
n" % SI} jest prawie niemozliwa bez uprzedniego zhomoge-
ZOwania materjalu przez dluzszy czas w podwyzszonych
eMperaturach. PowyZej 1% Sn na powazne trudnosci na-
Potyka réwniez walcowanie na zimno. Przyczyna jest naj-
grawqopodobniei wydzielanie sig¢ kruchej RZKJ 4, co jest
€6lnie znane w bronzach powyzej 4% Sn. Na wlasnosci
Mechaniczne mosigdzu cyna wywiera wplyw slaby.
. 16w ma najwieksze znaczenie przy walcowaniu na go-
p?’co, ktére jest bardzo niebezpieczne nawet ponizej 0,02%
Wi Na przerobke zimng wickszego wplywu nie wywiera.
{ ““0;“! mechaniczne ze wzrostem zaw. Pb zmieniajg sie
Ylko nieznacznie,
0 odezycie wywigzala sie ozywiona dyskusja.

Dn. 20 marca 1936 r.

niW d{llu 20 marca r. b, wygloszony zostal przez p. J. Kry-

ckiego odeczyt na temat

«Cykle gospodarcxe, kryzysy,

p barometry gospodarcze”.
poéeleﬁent oméwil zjawisko cyklicznego rozwoju zycia go-
nyCh“"'cleﬁo. podal przebieg i charakterystyke pqsgczegé!-
Rans az qyklu oraz omowil szczegolowo wplyw polityki fi-
nyCh°Wel i kredytowej na rozwéj stosunkéw na poszczegél-
jecte Y)'nlfach towarowych. Oméwione réwniez zostalo po-
wie Pienigdza jako towaru, przeznaczonego — dzigki umo-
: “'*sp“emel.— do ulatwienia obiegu i wymiany doébr

ug, oraz zjawiska deflacji i inflacji,

{ nrzechodzac do praktycznych wskazowek, jakie ekonomja

auka o konjunkturze gospodarczej daje przemystowi, pre-

1 !
;3::5 podal caly szereg przykladéw, dotyczacych organizacji

ro o ; 34 >
Produkeji oparte zostalo niemal calkowicie na ekonomicz-

nej 'luibie stat y 3 Taa 1
L tatystycznej, w przeciwstawieniu do stosunkéw
pol‘k“’h- gdzie bra‘yt odpowiedniej organizacji i przewidywa-

Sigbiorstw amerykanskich, w ktérych budzetowanie .

nia daje sie w wielu wypadkach odczuwaé, Jednym ze skut-
kéw tego stanu rzeczy jest znany u nas fakt przerostéw ad-
ministracyjnych w wielu naszych przedsigbiorstwach, zarow-
no pafistwowych, jak i prywatnyci:.

Na zakonczenie prelegent podal metody przewidywania
konjunktury, stosowane przez Instytuty Konjunktur w Ame-
ryce, Niemczech i Polsce.

Po odczycie glos zabierali w dyskusji pp.: dyr. inz. Sza-
niawski, inzinz. Tyszko, Gokieli, Dabrowski.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. Szaniawski.

Dn. 27 marca 1936 r.

Na zebraniu dnia 27 marca r. b, p. inz, P. Piotrowski
wyglosil odezyt p. t.

wSposoby obliczania rurociqgu parowego
przy przenosxzeniuv ciepla na odlegloéé"”.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. Szaniawski.

Prelegent oméwil czynniki przejmowania ciepla od medjum
grzejacego do $cianki rury oraz odplywu ciepla od powierz-
chni zewnetrznej izolacji rurociagu do otoczenia w ka-
nale. W dalszej czesci swego referatu prelegent wykazal
wplyw liczby Reynolds'a na spélczynnik przeplywu w prze-
wodach oraz mozliwo$é obnizenia oporu przeplywu przez od-
powiedni dobér predkosci przeplywu pary, $rednicy rury
oraz ci$nienia pary. I[lustrujac wyktad licznemi przezrocza-
mi i wykresami, prelegent uzasadnil nieekonomicznoéé po-
slugiwania sie parg przegrzang do celéw przenoszenia ciepla
na odleglosé.

W dyskusji zabierali glos pp. inz. Miodonski oraz dyr.inz.
Szaniawski,

PROGRAM ZEBRAN
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNYCH SIMP

WARSZAWA
Dn. 4V, 1936 r. — Inz A, Orlowski:

nienia w dziedzinie walcownictwa
Dn. 11, V. 1936 r. — zebranie dyskusyjne w sprawie orga-
nizacji szkolnictwa zawodowego. Ref. inz, L. Uza-
rowicz
Dn, 18.V. 1936 r. — Prof. inz, E. T. Geisler: Wrazenia
- wystawy samochodowej w Berlinie i z Targow Lip-
skich.,
25, V. 1936 r. — Inz. E. Mi§: Zagadnienie wyrobu oraz
kontroli jakosci stalowych lin drucianych w kraju z
uwzglednieniem lin kolejki Zakopane-Kasprowy Wierch.

Lwow

20 kwietnia — inz. J. Dadlez: Nowoczesne prady
w chlodnictwie przemyslowem i budowa nowych urzadzen
w Polsce.

29 kwietnia, 1-go, 4-go, 8-go i 11-go maja — cykl odczy-
tobw o wrazeniach z wycieczki do Niemiec. Méwié beda
pp.: prof. E. T. Geisler na temat: ,Wrazenia ogélne
z wycieczki do Niemiec" oraz ,Obrabiarki na Wystawie
w Lipsku"; prof. W. Mozer na temat: ,Nowsze materjaly
stosowane w budowie maszyn", prof. St. Lukasiewicz
n. t. ,,Gospodarka dynamiczna w Niemczech" i ,Maszyny

Nowe zagad-

Dn.

transportowe i budowlane" oraz inz St. Sladek — na
temat ,,Motoryzacja w Niemczech'.
RADOM

1. Dn. 21.IV — p. Kowalczyk — ,Wplyw konstrukcji
sprawdzianéw na ich kontrolg".

2 Dn. 21.IV — p. inz. Skopowski — ,Uruchomienie
nowej produkeji w/g opinji rosyjskiej". .

3. Dn. 19V — p. inz, Kozlowski — ,Wrazenia z wy-
cieczki na %argi Lipskie" (obrabiarki).

4. Dn. 26.V — p. inz Struiczewski — ,Krajowy ry-
nek narzedziowy i produkcja narzedzi".

5. Dn. 16.VI — p. inz. Skopowski — ,Szkolenie perso-
nelu w be w Belgji". - ;

6. Dn, 23.VI — p. inz, Ankowski — ,Czego mozna 2a-
daé¢ od rysunku tolerancyjnego”.

KALENDARZYK WYCIECZEK SIMP

W polowie maja r. b. — wycieczka do Moscic.
¢ W dn. 11 — 14 czerwca wycieczka do Gdarska i Gdyni.
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INFORMACJE

Kierownictwo Marynarki Wojennej oglasza konkurs na
tematy nastepujace:

1. Przyrzad sygnalizacyjny, ulatwiajacy pilotowi wodowa-
nie podczas nocy lub mgly;

2. Naped dla statkow na male glebokosci.

Warunki konkursu sa do przejrzenia dla czlonkéw SIMP
w Sekretarjacie Stowarzyszenia.

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli czlonkowie SIMP:

Blazynski Stefan, Lwow, Zyblikiewicza 42/IL
Borowicz Wilhelm, Lwéw, Gipsowa 32.

Borowicz Wlodzimierz, Jedlicze — Elektrownia.
Eberman Ludwik, Lwéw, Ujejskiego 5.

Filipowicz Wiktor, W-wa, ul. Akademicka 5 p. 606.
Gawlikowski Czestaw, Lwow, ul. Na Bajkach 16.
Gorski Tadeusz, Lwéw, ul. B. Dybowskiego 14.
Jugendfein Stanistaw, Chorzéw, ul. Powstancéow 11,
Kaempf Wojciech Roman, Katowice, ul. Peowiakow 4.
Kotakowski Jerzy, Chrzanéw, Al. Henryka 74.
Kurowski Wacltaw, Radom, W. S. P. ul. Stowackiego.
Lazoryk Jan, Lwow, ul. Zdrowia 12.

Morawski Eugenjusz, W-wa, Dobra 36 m. 2.
Nemethy Antoni, Poznan, ul. Blazeja Winklera 22.
Polak Adolf, Lwéw, Ossolifiskich 19,

Rzepecki Antoni, W-wa, Mokotowska 9 m. 23.
Socha Lestaw, Lwéw, ul. Maczynskiego 59/II p.
Starko Jan, Swietochlowice, Huta Zgoda.
Troskolaniski Adam, W-wa, ul. Dygasiniskiego 34.
Werhun Wiodzimierz, Lwéw, Politechnika.
Wendeker Kamil, Lwéw, Lenartowicza 12/IL
Wernicki Zbigniew, Lwow, ul. Wyspianskiego 26.
Wiéniowski Sebastjan Wiktor, Lwow, Politechnika.
Zajac Jozef, Wlochy k. W-wy, ul. Sieradzka 21 m, 3.
Zielski Eljasz, Lwow, Ostrolecka 12.

Ziotkowski Zdzistaw, Lwoéw, Jana z Dukli 5.
Zelistawski Marjan, Nowy Bytom, Huta Pokéj.

Juniorzy:

Maluga Ludwik, W-wa, Florjariska 8 m. 57.
Michatkiewicz Romuald, W-wa, Zielna 25 m. 15,
Zielinski Zygmunt, W-wa 4, ul. Wrzesiriska 4 m. 10.

Brak adreséw

Sekretarjat SIMP nie posiada obecnych adreséw nast.
czlonkow SIMP:

Alberg Michel,
Bittner Adam,
Borowik Albert,
Daniszewski Witold,
Florczak Tadeusz,
Kolasiniski Tadeusz,
Koliniski Zbigniew,

. Prosimy Kolegéw, ktorym sa znane adresy wymienionych
wyzej o0s6b, o laskawe podanie ich Sekretarjatowi SIMP.

[Ustqpili

Ustapili ze Stowarzyszenia na wlasne Zyczenie pp. inZ
inZ.:

Korewa Witold,
Landin Sergjusz,
Steinhell Jerzy,
Wigckowski Stanislaw,
Wilde Mikotaj,
Witkowski Roman.

Mroczkowski Stanistaw,
Obrapalski Jan,
Sokotowski Ludwik.

Borozdin Konstanty,
Byszewski Stanistaw,
Golczewski Stanistaw,

LISTA INZYNIEROW

Nr. 9
MECHANIKOW POLSKICH

1. Augustyniak Stefan, Referent Studjéw czasu

2. Banach Stanistaw, Kierownik dzialu dzwignic
Huty Pokéj, N. Bytom, ul. Niedurnego 32, r. ur.
1906, Polit. Gdaniska Wydz. Mech., r. uk. 1932,

3. Bartel Ryszard, Szef Wydzialu Przygotowawcze-
go Panstwowych Zakladéw Lotniczych, Wytwérnia
Samolotéw, Warszawa - Wierzbno, ul. Pilicka 7,
r. ur. 1897, Polit. Warszawska Wydz. Mech,, r. uk.
1924.

4. Birnbaum Ignacy, Konstruktor Fabryki Maszyn
L. Zieleniewski i Fitzner-Gamper w Krakowie, Kra-
kéw, ul. Dietla 60, r. ur. 1907, Polit. Gdaniska Wydz.
Budowy Maszyn, r. uk. 1930.

5. Brach Ignacy, Gléwny inZynier zakladéw hutni-
czych i przetworczych Wspélnoty Intereséow, Haj-
duki Wielkie, ul. Wandy 9, r. ur. 1897, Polit. Lwow-
ska Wydz. Mech., r. uk. 1923,

6. Chwalibég Henryk, Konstruktor Fabryki Ma-
szyn L. Zieleniewski i Fitzner-Gamper w Krako-
wie, Krakow ul. Grzegorzecka Boczna 5, r. ur, 1905,
Polit. Lwowska Wydz. Mech., r. uk. 1935,

7. Chudzynski Bronistaw, Szef Wydzialu Tech-
nicznego Huty Pokéj, N. Bytom, ul. Hallera 9, r. ur.
1880, Polit. w Rydze, Wydz. Mech,, r. uk. 1908,

8 Chyc Marjan, Inzynier Zbrojowni Nr. 2 w War-
szawie, Warszawa, ul. Dolna 33 m. 1, r. ur. 1903,
Polit. Warszawska Wydz. Mech., r. uk. 1932.

9. Deloff Jerzy, Konstruktor Fabryki Karabinéw w
Warszawie, Warszawa, ul. Sienna 69 m. 45, r. ur.
1908, Polit. Warszawska Wydz. Mech., r. uk. 1934.

10, Dems Alfred, Inzynier Fabryki Maszyn i Odlewni
Zelaza Miiller i Seidel Sp. Akc. w Lodzi, r. ur. 1906,
Polit. Gdanska, Wydz. Mech., r. uk. 1933.

11. Dietrych Stanistaw, Asystent Insp. Maszyn Hu-
ty Baildon w Katowicach, Katowice, ul. Chorzow-
ska 68, r. ur. 1908, Polit. Warszawska, Wydz. Mech.,
r. uk. 1934, y

12. Finkielsztejn Jo6zef, Kierownik dzialu $rub i
nitéw Fabryki Maszyn i Odlewni Zelaza B-ci Perlis
Spadkob. Baczki Fabryczne p. Lochéw, r. ur. 1907,
Politechnika Warszawska, Wydz. Mech., r. uk.

. 1933/34.

13. Frankowski Feliks, Kierownik fabryki ,Centra-
Metale" Zakladéw Przemyslowych ,Centra” w Po-
znaniu, ul. Wielka 7 m. 10, r. ur. 1897, Polit. War-
szawska, Wydz. Mech., r. uk. 1935.

14. Garfunkel Andrzej Alfred, Konstruktor Fa-
bryki Maszyn L. Zieleniewski i Fitzner-Gamper w
Krakowie, Krakéow, ul. Mikolajska 32 m. 9, r. ur.
1903, Politechnika Lwowska, Wydz. Mech., r. uk.
1927,

15, Gliniecki Mieczystaw, Zastgpca kierownika
ruchu Huty Ludwikéw w Kielcach, Kielce Huta
Ludwikéw, Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r. uk.
1934,

16. Griinberg Mechel, Kierownik Odlewni Fabryki
Maszyn ,Polna" w Przemyslu, Przemysl, ul. Mo~
niuszki 7, r. ur. 1906, Polit. Lwowska, Wydz. Mech.,
r. uk. 1931,

17. Hack Reinhold Jerzy, Kalkulator Fabryki M}v
szyn L. Zieleniewski i Fitzner-Gamper w Krakowie
Krakéw ul. Pierackiego 7/I, r. ur. 1902, Politechnika
Lwowska, Wydz. Mech,, r. uk. 1931,

Sprostowanie
W Nr. 2 Przegladu Mechanicznego w .\ Wiadomosciach
SIMP" str. 76 w pozycji 30 wkradla si¢ pomylka.

Winna ona brzmieé nast¢pujgco:

30, $wiatkowski Zdzistaw, Kierownik referatu
energetycznego w Dyrekeji Paistwowego Monopolu

: : : 32
Huty Pokéj, N. Bytom, ul. Niedurnego 24, r. ur. Spirytusowego, Warszawa, ul. Pulawska 39 m.
1907, Politechnika Warszawska Wydz. Mech,, r. r. ur. 1893, Polit. Warsz., Wydz. Mechan, r. uk.
uk, 1934, : _ 1930.
Wydawea: STOW. INZ, MECH, POLSKICH : Redaktor odp. Int. CZESLAW MIKULSKI, SIMP
Sp. Ake. Zakl. Graf. .Drukarnia Polske”, War , Szpitalna 12, telefony: 272.06, 587.98, w dziertawie Spétki Wydawnicze| Czasopism Sp. z o. o
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