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Od Redakcji

DY w dniu 23 sierpnia r. b. w auli Politechniki Warszawskiej nastqpi uroczyste

otwarcie X-go Zjazdu Inzynieréw Mechanikow Polskich, pierwsza mysl jego uczest-

nikéw wybiegnie wstecz ku owym dniom, w ktérych garstka ludzi, zjednoczona
wspolng mysla, podjela zbiorowy wysilek nad zwolaniem I-go Zjazdu Inzynieréw Mecha-
nikéw Polskich (1923 r.), a nastepnie zatrzyma sie na 10-leciu prac organizacji, ktérej
zreby — zapoczqtkowane na owym pierwszym zjezdzie — zostaly wcielone w zycie przed
10-ciu laty, w r. 1926.
I gdy siegniemy myslq ku owym — niedawnym przeciez, a tak juz odleglym — poczqt-
kom prac naszych wspélnych, czy to bardziej dorainych — na gruncie zjazdéw, czy tez
bardziej ciqglych — na terenie Stowarzyszenia Iniynieréw Mechanikéw Polskich, to
przedewszystkiem stanie nam w oczach niezapomniana postaé¢ czcigodnego przywaodcy
tych prac w ich pierwszych latach, §. p. profesora Henryka Mierzejewskiego, a pamigé
przywiedzie owe idee, ktore — z Jego zasiewu — w naszej organizacji znalazly wyraz
i rozkrzewily sie bujnie w tak szybko pomnozonych ostatnio i wzmocnionych jej szeregach.
Postaé¢ §. p. Henryka Mierzejewskiego, tak $cisle wiqiqca sie z organizacjq zjazdéw na-
szych i naszego Stowarzyszenia, pozostanie dla nas na zawsze niezwykle pieknym wzo-
rem czlowieka-obywatela. Technik, uczony, badacz, wychowawca — w kazidq swq prace
wkladal ogrom umiejetnosci, poswiecenia i zapalu, ktérym umial porwaé innych. Obarczo-
ny rozleglq dzialalnosciq techniczng, naukowaq, badawczq, pedagogiczng, troske o dabro
kraju i prace spolecznq za naczelne mial sobie przykazanie, tym sprawom sie oddajqc z naj-
wyzszq bezinteresownosciq. To tez gdy tak przedwczesnie odszedl od nas na zawsze, Sto-
warzyszenie nasze ponioslo strate niepowetowanq. Nie mogqc cieszyé si¢ Jego wspoldzia-
taniem, powréémy don myslq w 10-lecie naszej organizacji i nadal cerimy Jego pamieé,
jako czlowieka niezwyklej pracowitosci, gorqcego umilowania zawodu, rzadkiej ofiarno-
$ci i bezinteresownosci, krysztalowego serca.

Przerzuémy teraz my$l od czlowieka do dziela. Gdy majqc za sobq dziesigciolecie pra-
cy organizacji, ktéra nas jednoczy, pytamy, co jest jej ideq naczelnq, cho¢ nie wypisanq
w pierwszych wierszach statutu, co stanowi te klamre, ktéra wiqie organizacje w zwor-
niku, a zarazem — co moze wazniejsze — jest ideq, ktéra wznieca w nas przywiqzanie
do Stowarzyszenia i wiare w jego trwalosé¢ poprzez pokolenia, — to te idee naczelnq znaj-
dziemy w hasle zjednoczenia wysilkéw w sluzibie spolecznej, ktérej dobro Rze-
czypospolitej jest celem najwyzszym. Poprzez sluibe spolecznq w ramach zagadnien na-
szego zawodu, ktérej podporzqdkowac mamy interesy wezisze 0séb czy grup, dqiymy do
rozwiqzywania réznorodnych probleméw i zaspakajania wielorakich potrzeb spoleczno
i przemyslowo-technicznych zajmowanego przez nas pola pracy. Ta idea sluzby spolecz-
nej jest owq niwq, na ktérej wyrastajq kolejne nasze poczynania, zaczqwszy od zaloze-
nia Stowarzyszenia; z niej biorq poczqlek nasze zjazdy, nasze kursy dla inZynieréw i in-
Zych pracownikow techniki, nasze konferencje i referatly, nasze czasopisma i inne publi-
acje.

Ta idea pozostanie zawsze jednakowo zywq i wznioslq. Bedzie przy$wiecaé zaréwno
nam, jak i przyszlym pokoleniom. Jej wiec nalezy sie w dniu uroczystego obchodu 10-le-
cia miejsce naczelne.

Na dzieri otwarcia Zjazdu Iniynieréw Mechanikéw Polskich, polqczonego z obchodem
10-lecia SIMP oraz z zainicjowanq w zwiqzku z tem Wystawq Przemyslu Metalowego
i Elektrotechnicznego, wydajemy niniejszy drugi zeszyt zjazdowy, wypelniony czesciq re-
feratéw zgloszonych do sekcyj: energetyczno - konstrukcyjnej, metaloznawczej, spawalni-
czej i warsztatowej. Podajemy zarazem gar$é wiadomosci o Wystawie.

Witajqc uczestnikéw jubileuszowego Zjazdu, wyrazamy zyczenie, by jego prace byly
dalszym krokiem na drodze realizacji wspomnianej wyzej idei naczelnej naszego Stowa-
rzyszenia.
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10 lat pracy Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich

Referat zxjazdowy

Inz. W. K. Wierzejski, SIMP

Dewizq Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich jest

wytezona praca na polu techniki i wytwérczoéci ku zapewnie-

niv najwiekszego rozwoju gospodarczego i bezpieczenstwa
Rzeczypospolite;.

NIA 28 czerwca 1926 r., roku wielkich prze-

mian w historji nowoczesnej Polski, w Za-

ktadzie Obrébki Metali Politechniki War-
szawskiej odbylo sie¢ Walne Zebranie Organizacyj-
ne Stowarzyszenia Inzynieréow Mechanikéw Pol-
skich, zwanego w skrécie SIMP. W obecnosci
33 uczestnikéw, po wystuchaniu referatu inz. A.
Zielinskiego (,,O potrzebie zalozenia Stowarzy-
szenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich"”, ,Prze-
glad Techniczny" 24/ XI 1926 r., str. 628) i po wy-
czerpujgcej dyskusji uchwalono ostateczng redak-
cie Statutu, w szczegélnosci zas§ ostateczne
brzmienie dewizy Stowarzyszenia. Organizator
i pierwszy Prezes SIMP, przedwczesnie zmarly
prof. inz. Henryk Mierzejewski (28/VI 1926 —
28/VI 1929 r.) w nastepujacych stowach méwi o za-
lozeniu podwalin Stowarzyszenia: ,Nalezalo za
wszelkg cene przej$¢ do stalej, codziennej pracy.
Ciaglos¢ wysitkéw zapewni¢ moglo jedynie Sto-
warzyszenie, skupiajgce ogol inzynieréw mechani-
kow. Robota szla niesporo. Wszyscy zdawali so-
bie sprawe z trudnoéci. Dopiero wstrzas majo-
wy i uprzytomnienie sobie wielkiej odpowie-
dzialnosci spolecznej, jaka cigzy na grupie in-
zynieréow mechanikow, mogacej wywrze¢ donio-
sly i rozlegly wplyw na uksztaltowanie sie zZy-
cia gospodarczego kraju, przelamal bezwlad mysli
i czynu (,,Przeméwienie inauguracyjne na Ill-cim
Zjezdzie Inzynieréw Mechanikéw Polskich", ,Me-
chanik", r. 1929, Nr. 4, str. 97).

Dla zrozumienia ideologji Stowarzyszenia, ktora
do dnia dzisiejszego pozostala niezmieniona pomi-
mo wydatnego wzrostu liczby czlonkéw (33 uczest-
nikow Walnego Zebrania Organizacyjnego 28/VI
1926 r., 867 czlonkow SIMP 28/VI 1936 r.), cen-
nym materjalem jest wzmiankowane wyZej prze-
moéwienie inz. A. Zielinskiego, uzupelnione pogla-
dami wypowiedzianemi przez innych uczestnikow
Zebrania.

SIMP szukal wzoréw organizacyjnych w stosun-
kach angielskich i amerykanskich (referat prof. inz.
St. Pluzanskiego na [-ym Zjezdzie SIMP we wrze-
$niu 1923 r.). Inz. A. Zieliriski przytacza miedzy
innymi ustep z przeméwienia I-go Prezydenta Fe-
deracji Stowarzyszeri Inzynierow w Ameryce, poz-
niejszego Prezydenta Stanéw Zjednoczonych Ame-
ryki Pélnocnej, Herberta Hoover'a, wygloszonego
na Kongresie Federacji 18 listopada 1920 r. Styli-
zacja tego ustepu dla ucha polskiego brzmi nieco
egzotycznie: ,Inzynierowie muszg si¢ zdobyé na
swoj odrebny i objektywny poglad na sprawy spo-
feczne. Nie moga oni przylaczyé sie do stowarzy-
szefi przedsiebiorcéw, robotnikéw, chlopéw, kup-
cow czy bankieréw. Ich powolanie i zawéd zycio-
wy polega na twérczem rozwigzywaniu zagadnien
dla dobra jednostek z tej czy innej klasy spolecz-
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nej. Szersza stuzba zawodowa wyrazi si¢ w zor-
ganizowaniu si¢ spofecznosci inZynieréw w celu
zbiorowego rozwigzywania zagadnien techniczno-
spolecznych. Inzynier, nie nalezgc do zadnych
zwigzkéw — pracodawcéw ani pracownikéw, kup-
cow ani bankieréw — powinien umie¢ zajgé objek-
tywne stanowisko w sprawach dotyczacych po-
szczeg6lnych warstw spoltecznych, powinien stuzyé
im swem do$§wiadczeniem w rozwigzywaniu intere-
sujgcych ich zagadaien".

Wedlug opinji wypowiedzianej na zebraniu
organizacyjnem SIMP, przytoczonej przez inz.
A. Zieliniskiego: ,Interwencja inzynier6w me-
chanikéw nie ogranicza si¢ do reform natury
technicznej, ale obejmuje tez i pewne dziedzi-
ny zycia spolecznego. Uznajemy dzi§ powszechnie
zasade, ze kierowanie organizmem przemyslowym
nie polega na stosowaniu brutalnej przemocy,
a wymaga zastosowania umiejgtuosci organizacyj-
nej. Uczciwe dazenie do osiggniecia mozliwie naj-
lepszych wynikéw nietylko dla przedsigbiorcy, lecz
réwniez i dla robotnikéw oraz dla calego ogély,
staje si¢ rekojmig wlasciwych daznosci przedsie-
biorstwa jako calosci i koniecznym warunkiem po-
wodzenia'",

Stosunek do przemyslu jest ujety w nastg-
pujacych stowach: ,,grzemysl polski znajdzie
w zakladanem przez nas Stowarzyszeniu wiernego
przyjaciela. Musimy w najkrétszym czasie zdaé
sobie sprawe ze slabych stron poszczegélnych jego
galezi. Musimy znalezé skuteczne $rodki poprawy
stosunkéw przemystowych... Niezaleznie od usu-
wania brakéw w organizacji przemyslu, musimy
jednak podjaé jego obrone przez poinformowanie
calego spoleczeristwa o istotnym stanie rzeczy...
W zakresie obrony Paristwa nie mniejsza staje sig
potrzeba wywolania poteznego pradu opinji pu-
blicznej w kierunku uprzemystowienia kraju"’.

Jeszcze dobitniej o roli spolecznej inzyniera mo-
wi §. p. prof. H. Mierzejewski w artykule p. t.
wZ dyskusji w Sekcji Warsztatowej SIMP" (,,Me-
chnik", 1927 r., str. 202 — 204). ,,Kapital technicz-
ny zaczyna si¢ obecnie wysuwaé wszedzie na
pierwszy plan przed kapitatem pienieznym. Wply-
wa to na coraz racjonalniejsze wyzyskiwanie su-
rowcéw, stosowanie coraz bardziej precyzyjnych
lub wydajnych maszyn, coraz bardziej zrézniczko-
wany podzial pracy"”.. Modernizowanie przemystu
wywoluje donioste rézniczkowanie si¢ klasy robot-
niczej przez wyodrebnianie si¢ z niej grupy wy-
kwalifikowanej technicznie, a §wiadomej swej war-
tosci produkcyjnej. Ten proces spoleczny trwa
jeszcze i nigdzie nie dobiegl do korica™.. ,Rola
grupy robotnikéw, wykwalifikowanej technicznie,
podczas fermentu przemyslowego, jaki mial miei-



CINY

TOM Il — Nr. 15-16

sce w Stanach Zjednoczonych nazajutrz po zlikwi-
dowaniu wojny, zasluguje na baczng uwage. W tej
warstwie wlasnie hasta ,,demokracji przemysto-
wej", , konstytucjonalizmu fabrycznego' i t. d. zna-
lazly najwiekszy postuch. Doprowadzily one do
stworzenia w wielu wytwérniach rad fabrycznych,
stalych konferencyj w sprawach produkecji i t. d.
I oto wyrobienie techniczne, przywigzanie do za-
wodu i specjalnosci, wrodzony rygor pracy, nada-
ly temu ruchowi emancypacyjnemu wlasciwy cha-
rakter twérczy, a nie burzycielski. Jeden ze zna-
nych organizator6w przemystowych w Ameryce,
Kelly, ktéry na osobiste zaproszenie Lenina podjal
si¢ wprowadzenia naukowej organizacji pracy w
przemysle sowieckim, w pamietnikach swych z po-
bytu w Rosji (,,American Machinist') pisze, ze
glowng przyczyng przewrotu bolszewickiego i wy-
nikajgcej stad ruiny przemyslu byla zbyt cienka
warstwa inteligencji technicznej i wykwalifikowa-
nych robotnikéow'... ,,Wytworzenie w Polsce wy-
robionej technicznie grupy robotnikéw jest bodaj
najpilniejszem zadaniem w chwili obecnej. Od
spelnienia tego zadania zalezy los naszego prze-
mystu i stabilizacja stosunkéw robotniczych'. Sto-
wa te majg $wiezy rumieniec Zycia w dniu dzisiej-

szym.

g:'zechodzqc do konkretnej dzialalnoéci Stowa-
rzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich, prze-
dewszystkiem nalezy wspomnie¢ o Zjazdach Inzy-
nieréw Mechanikéw Polskich, ktére — poczynajac
od roku 1929 — przeksztalcily sie na doroczne, i to
z dwéch wzgledow: Po 1-e organizacja zjazdow
poprzedzita formalne powstanie Stowarzyszenia
(I Zjazd odbyt sie¢ w 1923 r., II w 1925 r.), po 2-gie
Zjazdy te staly si¢ jakby publicznym dorocznym
przegladem prac i dorobku w dziedzinie zaintere-
sowari technicznych inzyniera mechanika, prze-
ksztalcajac sie¢ jakby w stala niezbedng instytucije
naukowo-techniczng, zwiazang $cisle z praca zawo-
dowq inZyniera mechanika. Charakter zjazdéw In-
zynieréw Mechanikéw Polskich obrazuje dosta-
tecznie program obecnego X Zjazdu: 7 referatow
plenarnych, 19 — w Sekcji Energetyczno - Kon-
strukcyjnej (w tej liczbie 7 referatéw Grupy Sa-
mochodowej), 18 — w Sekcji Metaloznawczej, 14—
w Sekcji Warsztatowej, 17 — w Sekeji Wojskowo-
Technicznej, 5 — w Sekcji Spawalniczej oraz 9 wy-
cieczek naukowo-technicznych. Poza tem zjazdy
SIMP byly zwykle potaczone z organizacja poka-
z6w, jak np. V Zjazd w 1931 r. byl zwigzany z Wy-
stawg Lekkich Konstrukcyj Metalowych.

Obecny X, jubileuszowy Zjazd jest polaczony
z Wystawa Przemyslu Metalowego i Elektrotech-
nicznego, zakrojong na szeroka skale i majaca dy-
daktyczny charakter. Wystawa ta mogla dojs¢ do
skutku zawdzieczajac temu, ze Polski Zwigzek
Przemystowcéow Metalowych przychylnie ustosun-
kowal sie do inicjatywy Stowarzyszenia Inzynieréw
Mechanikéw Polskich i wespol ze Zwigzkiem
Przedsiebiorstw Elektrotechnicznych oraz War-
szawska Izba Przemystowo-Handlowa ujal w swe
rece kierownictwo pracami.

Uzupelnieniem zjazdéw sa specjalne konferen-
cje, noszace rowniez charakter publiczny i majace
za zadanie opracowywanie konkretnych powazniej-
szych zagadnien przemyslowo-technicznych. Wobec
tego sklada sie na nie zwykle kilka referatéow, wy-

gloszonych przez specjalnie wybrane kompetentne
osoby w gronie $cisle fachowem, zloZonem zwy-
kle z zaproszonych — niezaleznie od przynalezno-
éci do Stowarzyszenia Inzynieréow Mechanikow
Polskich — przedstawicieli nauki, techniki, prze-
mystu, handlu oraz zainteresowanych danem za-
gadnieniem resortéw ministerjalnych. Przedmio-
tem obrad dotychczasowych konferencyj byly
np. nastepujgce zagadnienia: sprawa budowy
w kraju turbin parowych, uklad pasowan, szkol-
nictwo zawodowe, wyzyskanie torfu jako paliwa,
motoryzacja, normalizacja stali stopowych i kon-
strukcyjnych i t. d. Wyniki prac konferencyj byly
oglaszane w ,Mechaniku” 1 w ,[Przegladzie
Technicznym'’, a obecnie w ,,Przegladzie Mecha-
nicznym'’, Tak np. sprawie motoryzacji jest po-
$éwiecony calkowicie Nr. 6 ,,Przegladu Mecﬁa-
nicznego'' z roku 1935.

Dzialalno$¢ wydawnicza ograniczala si¢ nara-
zie do wlasnego organu. Dnia 3 stycznia 1927 ro-
ku z rgk dotychczasowej spéltki wydawniczej
w osobie Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich
z Ameryki S. A. zostalo przejete pismo ,,Mecha-
nik"”, wychodzace w kraju od roku 1920, a prze-
niesione 2z Toledo w Stanach Zjednoczonych,
ktéore walczac z trudnosciami finansowemi prze-
trwato do 1934 r. Osiem rocznikéw pisma zawie-
ra pokazng ilo§¢ 2280 stron druku. Poza tem
Stowarzyszenie mnabylo w 1932 r, 113 udzialéw
spotki wydawniczej ,Przeglad Techniczny" na
ogolng ilosé 624 udzialy.

Widzgc brak w Polsce pisma ogarniajacego ca-
toksztalt zainteresowan technicznych inZyniera
mechanika, Stowarzyszenie przystapilo od roku
1935 do wydawania takiego pisma p. n, ,Prze-
glad Mechaniczny"”, przeksztalcajgc 1 rozszerza-
jac ramy oraz zakres poprzedniego swego wyda-
wnictwa ,Mechanik”. Nowozalozone isSmo
. Przeglad Mechaniczny', stanowigce organ SIMP,
obejmuje zagadnienia: energetyczno-konstrukcyj-
ne, warsztatowe, metaloznawcze, uwzgledniajac
rowniez szereg wyodrebniajacych si¢ dziedzin,
jak automobilizm i lotnictwo, kolejnictwo, spa-
walnictwo, odlewnictwo i t. d. ,,Przeglad Mecha-
niczny"' ma juz za sobg powazny dorobek. Rocz-
nik 1935 liczy ogélem 848 stron tekstu, z czego
scisle na pismo to przypada 644 str., na biuletyn
Stowarzyszenia ,, Wiadomosci SIMP" — 122 str., na
wSprawozdania i Prace Polskiego Komitetu Ener-
getycznego”" — 64 str. i na ,,Wiadomoéci Towa-
rzystwa Wojskowo-Technicznego” — 18 str,

Dorobek wydawnictw ksigzkowych przedsta-
wia sie mnarazie bardzo skromnie, mianowicie
w r. 1935 wyszla I Ksiega Inzynieré6w Mechani-
kéw Polskich. oraz broszura inz. Dobrowolskie-
go ,Przeplyw par i gazéw przez znormalizowane
dysze", w r. b, ,II Ksiega Inzynieréw Mechani-
kow Polskich”, W przygotowaniu jest 3-tomowy
Poradnik Mechanika" oraz dwa pierwsze tomy
wydawnictwa na wzér niemieckich ,Werkstatts-
biicher", ktére si¢ majg wkrotce ukazaé. Poza
tem Stowarzyszenie projektuje wydawanie mie-
siecznika ,,Mechanik" z dodatkami ksigzkowemi
na poziomie dla technikéw i majstrow.

Nie zadawalajac sie stowem drukowanem dla
szerzenia wiedzy i ducha inicjatywy technicznej,
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Stowarzyszenie przystapilo do organizowania
szeregu odczytow najpierw w Warszawie, a po-
czynajac od 1935 r. — na prowincji. W roku 1934
wygloszono w Warszawie 17 referatéow, w roku
1935: w Warszawie — 41, na prowincji — 35,
razem 76. Frekwencja stuchaczy, ktéra w r. 1934
wynosita 40 — 165 sluchaczy, wzmogla si¢ w r.
1935 0 120%.

Biorac pod uwage, ze z jednej strony pole pra-
cy inzyniera - mechanika jest nadzwyczaj obszer-
ne i w zwiazku z tem réznorodnoéé zagadnien,
z jakiemi spotyka si¢ w swej dzialalnosci, nie-
zmiernie bogata, z drugiej za$ intensywne tempo
pracy zawodowej nie pozwala mu na podazanie
za postepami wiedzy we wszystkich interesuja-
cych go dziedzinach techniki, Stowarzyszenie,
pragnac udostepnié najszerszemu ogélowi inzy-
nierow mechanikow $ledzenie ogélnych poste-
poéw techniki $§wiatowej, organizuje kursy uzu-
pelniajagce o charakterze encyklopedycznym.
Kurs z r. 1932 liczyl 38 wykladéw z frekwencja
ponad 200 stuchaczy, kurs w r. b. liczyl 34 godzin
wykladéw i pokazéow laboratoryjnych i zgroma-
dzit 140 stuchaczy. Kursy odbywatly si¢ w taska-
wie udzielonych do tego celu audytorjach Poli-
techniki Warszawskiej.

Poza zjazdami, specjalnemi konferencjami, od-
czytami, kursami uzupelniajgcemi, - dzialalnoscia
prasowa, naukowo - techniczng prace SIMP sa
skoncentrowane w sekcjach: Energetyczno - Kon-
strukcyjnej, Warsztatowej, Metaloznawczej, Spa-
walniczej, Bezpieczeristwa Pracy i Naukowej
Organizacji i Kierownictwa, jakie Stowarzy-
szenie obecnie posiada. Zorganizowana w ro-
ku 1932 Sekcja Wojskowo - Techniczna w kwiet-
niu 1935 r. przeksztalcita si¢ w odrgbna organi-
zacje p. n. Towarzystwo Wojskowo-Techniczne.
Pozatem w zwigzku z powaga zagadnienia moto-
ryzacji kraju powstalo w SIMP Kolo Inzynieréow
Samochodowych, ktére na obecnym Zjezdzie wy-
stepuje z cyklem referatow.

Biezacg dzialalnoéé Stowarzyszenia prowadzi
Zarzad i kilkanascie stalych Komisyj oraz pro-
wincjonalne oddzialy i kota. Rozwéj Stowarzy-
szenia i jego prace w minionem dziesigcioleciu
uzmystawiaja wykresy, wystawione na stoisku
SIMP na W. M. i El. Précz czlonkéw zwyklych
Stowarzyszenie liczy 8 czlonkéw zbiorowych —
wiekszych wytwérni *).

Na odnotowanie zasluguje specjalna praca, kto-
ra wykonala Komisja do Spraw Gospodarczych
w 1935 r. Chodzilo mianowicie o przedstawienie
drég rozwojowych przemysiu metalowego, ktory
jest glownym terenem dzialalnosci inZyniera-me-
chanika, oraz opracowanie programu gospodar-
czego w tej dziedzinie. Po wysluchaniu referatéw
pp. inz Cz. Klarnera, Prezesa Zwiazku Izb Prze-

*) Sa to: 1) Sp. Ake. H. Cegielski w Poznaniu, 2) Padstw.
Zaklady Inzynierji w Warszawie, 3) Tow. Starachowickich
Zakladéw Gorniczych Sp. Akc., 4) Panstwowe Wytwornie
Uzbrojenia w Warszawie, 5) Stowarzyszenie Mechanikéw
Polskich z Ameryki Sp. Akec., 6) Zaklady Amunicyjne ,Po-
cisk" S. A., 7) Sp. Akc. Norblin, B-cia Buch i T. Werner,
8) Huta Pokéj, Sp. Akc.
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mystowo-Handlowych i Warszawskiej lzby Prze-
mystowo-Handlowej, inz. P. Drzewieckiego, Pre-
zesa Polskiego Zwiazku Przemyslowcow Metalo-
wych, inz. A. Slepéé-Dunina, Dyrektora tegoz
Zwiazku, Komisja opracowala ,,Postulaty polityki
gospodarczej w zakresie przemystu metalowego,
zatwierdzone nastepnie przez Zarzad SIMP i za-
akceptowane przez IX Zjazd SIMP. Postulaty te
zostaly zlozone przez delegacje SIMP Panu %re-
zydentowi Rzeczypospolitej na specjalnej audjen-
cjii w dniu 4.XI.1935 r. oraz [Panu Ministrowi
Przemystu i Handlu i Panu II Wiceministrowi
Spraw Wojskowych i Szefowi Administracji Ar-
mji.

Na zakoriczenie pozwole sobie przytoczyé
ustep z przemoéwienia red. inz. Cz. Mikulskiego,
6wczesnego Prezesa SIMP, wygloszonego dnia
26 stycznia 1933 r. na Walnem Zebraniu: ,,Wsze-
dzie tam, gdzie potrzebna jest bezstronna a kom-
petentna opinja, powinien si¢ rozlec glos SIMP,
czy to beda biezace wazniejsze zagadnienia natu-
ry przemystowo - technicznej, o szerszem znacze-
niu dla kraju, czy tez bedzie chodzilo o podjecie
inicjatywy, tam gdzie jej brak. Niemniej prace nad
podniesieniem poziomu umiejetnosci spolecznosci
inzynierskiej i personelu pomocniczego powinny
nadal stanowi¢ jeden z wazniejszych naszych ce-
léw. Praca nad zapewnieniem bezpieczeristwa
Rzplitej, w granicach dostepnych mam mozliwo-
sci, powinna byé uwazana za jedno z gléwnych
naszych zadan".

Pole pracy inzyniera-mechanika stanowi przede-
wszystkiem przemyst metalowy, w szczegoélnosci
za$ produkcja sprzetu wojskowego, oraz przemyst
drzewny i wilékienniczy, — ale jako dostawca ma-
szyn, aparatow i wogéle instalacyj sigga on niemal
do wszystkich galezi przemystu, rolnictwa i komu-
nikacji. W ten sposéb terenem jego dzialalnosci
jest nieomal caly zakres zycia gospodarczego.
Wobec znacznego opédznienia Polski w rozwoju
gospodarczym w stosunku do innych parstw oraz
skromnych zasobéw finansowych, w prace te,
précz niezbednej sumy wiedzy, zmystu organiza-
cyjnego i $rodkéw technicznych, trzeba wlozyé
caly entuzjazm, na jaki nas sta¢, w imi¢ hasla
,mierz sily na zamiary, nie zamiary wedlug sil".

(X X}
10 ans du travail
de la Société des Ingénieurs Mécaniciens Polonais

Résumé:

Aprés avoir rappellé les idées qui avaient guidé les fon-
dateurs de la Société des Ingénieurs Mécaniciens Polonais,
l'auteur passe en revue les travaux exécutés par cette orga-
nisation pendant 10 ans de son existence. Il cite, entre
autres, les Congrés annuels, les conférences réguliéres et
spéciales consacrées aux problémes techniques et indu-
striels, les travaux de diverses séctions de la Société et
de ses commissions, son activité dans le domaine de la
presse technique, de I'enseignement professionnel etc.

En terminant l'auteur souligne le réle important de l'ingé-
nieur mécanicien et de la Société dans la vie industrielle
du pays.
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Znaczenie instytutéw navkowo-badawczych w przemysle

i potrzeba ich tworzenia w Polsce

Referat zjaxdowy

Prace naukowo - badawcze jako Zrédlo nowych mysli, wiodgcych przemys! na

Prof. dr. B. Stefanowski, SIMP

droge  samodzielnego

rozwoju i przodowania, zamiast szablonu i nasladownictwa. — Mozno$é rozwoju takich prac jedynie
w instytutach naukowo - badawczych, odpowiednio wyposazonych, a przedewszystkiem rozporzqdzajq-
cych odpowiednim personelem. — Rola i rozwdj takich instytutéw zagranicq, (Stany Zjedn., Niemcy,
Rosja wspdlczesna). Koniecznosé tworzenia podobnych placéwek w Polsce, przedewszystkiem wspélnemi

silami zrzeszonego przemyslu.

IE ulega watpliwosci, ze wraz z rozrostem

przemystu przestala wystarczaé technika,

oparta tylko na do$wiadczeniu i przenie-
siona w znacznej mierze z malego warsztatu. Wiel-
ki postep w wytwarzaniu stal si¢ mozliwy dzieki
temu, ze dostarczanie surowcéw, ich przerébka
i obrébka sprzegly sie z tworczg myséla ludzka,
oparta na wiedzy $cislej. Bez tej ostatniej nigdy
nie bylibyémy swiadkami tej materjalnej doskona-
tosci, jaka dzis widzimy w technice.

Wazng jest w produkcji umiejetnosé doboru su-
rowcéw oraz metod ich przerébki i obréobki, by
produkt koncowy odpowiadal swemu przeznacze-
niu i byl tani jednoczesnie, jednak tworzenie n o-
wych koncepcyj, rzucanie mowych
my$li jest w produkcji niemniej wazne. Bez te-
go przemysl staje tylko o krok od szablonu, a wigc
i od cofania sie i upadku.

Gdy rozejrzymy si¢ posréd narodéw, przoduija-
cych cywilizacyjnie, zauwazymy, ze istotnym czyn-
nikiem, zapewniajacym tym narodom stanowisko
kierownicze w technice, jest nie tylko wielkosé
aparatu do czysto materjalnej produkcji, ale prze-
dewszystkiem ciezar wlasciwy nowych mysli tech-
nicznych, wkladanych w te produkcje i decyduja-
cych dopiero o jej stanie i rozwoju.

Udzial tworczego aparatu mézgowego w rozwo-
ju produkcji przemystowej wywolany jest wlasci-
wg czlowiekowi dociekliwosciag w badaniu zjawisk
i spekulacjg mysli, checig pokonania trudnosci
przy rozwigzywaniu pewnych zagadnieni, dotad
nie rozwigzanych, i wreszcie zrozumieniem, ze tyl-
ko nowe mysli, ujete w formy techniczne, dajg
przemystowi zywotnosé i przeciwdzialajg jego sta-
rzeniu sie i charlactwu, prowadzacym nieuchron-
nie do katastrofy, cho¢by sztucznie chwilowo od-
raczanej.

Pozatem jednak o duzym udziale twérczym ele-
mentu intelektualnego w procesach wytwarzania
decyduje réwniez i czynnik korzyséci materjalnych,
cheé¢ podniesienia rentownosci produkcji, czego
zrozumienia, niestety, nie zawsze mozna si¢ 'w sfe-
rach przemystowych dopatrzeé¢. A przeciez, wo-
bec latwoséci porozumiewania si¢ w dzisiejszym
$wiecie, nowa metoda produkcji, nowe surowce
czy nowe konstrukcje w krétkim czasie stajg sie
dobrem publicznem, mimo ustaw ochronnych czy
patentéw, i wowczas ich cena obniza sie gwaltow-
nie, czego liczne przyklady widzimy dokola. Wta-
$ciwy zysk moralny i materjalny zbiera ten tylko,
kto pierwszy powzial, wyprébowatl i rzucil nowy
pomyst na rynek. Zysk ten jest stuszny jako na-
groda za nowosé mysli, a nie tylko za jej wyko-
nanie.

Aparat mézgow, dajacy w wyniku swej pracy

nowe mysli, ma szczegélne znaczenie w obronno-
$ci kraju, gdzie wlasnie czynnik zaskoczenia no-
woscia sprzetu wojennego i opartej na tem meto-
dy walki gra tak dominujaca role. Mys$l mowa,
najlepsza i plodna w nastepstwa, traci te cechy
szybko przez przystosowanie sie¢ przeciwnika do
przeciwdzialania.

Jezeli wigc najlepsza mysl zostaje zrealizowana
z opo6znieniem, a tak byé musi, gdy pochodzi ona
zzewnalrz i szczegolnie, gdy mamy do czynienia
z masowa produkcja, traci ta mysl bardzo wiele
na swej wartosci istotne;j.

Jasnem wiegc jest, ze produkcja musi byé oparta
na pierwiastkach twérczych wlasnych, ze
przemysl, nie wcielajacy stale i ciggle nowych my-
$li, nie tworzacy postepu, a operujacy rutyng czy
obcym tylko dorobkiem, nazwaé nalezy wielkiem
rzemioslem, mimo zastosowania przemyslowych
i wielkich narzedzi wytwarzania.

Jednak przy tej checi wprowadzenia pierwiast-
ka twérczego do wytwarzania przemyst natrafia
odrazu na przeszkode: skad czerpaé tych, co te
mys$l twércza wniosa, co potrafia rozwigzaé za-
gadnienie od strony teorji w chwili, gdy sposoby
empirykéw zawodzg. Przemysl, pochloniety wy-
twarzaniem i zbytem, rzadko potrafi si¢ zajaé roz-
wiagzywaniem zagadnieri nowych, nie podanych
jeszcze w formie gotowej do realizacji, nie posia-
dajac do tego aparatu ludzkiego odpowiednio do-
branego, ani odpowiedniego warsztatu pracy.

Do tej roli opracowywania nowych metod pro-
dukcji i nowych konstrukeyj, do studjow nad wla-
$ciwosciami nowych surowcéw, nad metodami ich
obrobki czy ulepszania konstrukcyj, ktére dotad
nie daly najlepszych wynikéw, do wytykania drég
dla nowych mysli technicznych, powolane sa in-
stytuty naukowo-badawcze.

Instytuty te, podzielone wedlug wazniejszych
dziedzin, mialyby na celu obslugiwanie przemystu,
dawanie odpowiedzi i wskazowek tam, gdzie aparat
przemyslowo - wytwérczy, z natury rzeczy do in-
nych celéw powolany, tych odpowiedzi i wskazo-
wek daé nie moze.

O wartoéci samych instytutéw naukowo - ba-
dawczych stanowig dwa czynniki: przedewszyst-
kiem zespél ludz? do danych funkcyj najlepiej do-
branych, oraz narzedzia. pracy, w jakie instytut
jest wyposazony.

Pierwszy czynnik jest najwazniejszy i do pozy-
skania najtrudniejszy. Tu jednak, stykajac si¢ sta-
le z mlodzieza, ktéra poswieca sie zawodowi tech-
nicznemu, stwierdzi¢ moge, ze w tej gamie zdol-
nosci, sposobéw myslenia i upodobar absolwentéw
wyzszych szkél technicznych istnieje pewien od-
setek ludzi o wybitnych zdolnosciach do prac ba-
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dawczych, ludzi, ktérzy w duzej mierze marnujg
si¢ w przemysle, nie znajdujac dla siebie pola do
pracy, a z drugiej strony nie zawsze, moze, posia-
dajac w do$¢ wysokim stopniu te kwalifikacje,
ktérych konieczno$é posiadania narzuca intensyw-
ne zycie przemyslowe. Te umysly, o niecodzien-
nych zdolnoéciach i przygotowaniu teoretycznem,
nie mogq byé¢ bez krzywdy ogélnej niewyzyskane,
bo reprezentuja czestokroé bezcenne wartosci, nie
do zastgpienia, ktérych brak odczuwa skadinad
ten sam przemysl. Ich miejsce tylko w instytu-
tach badawczych, gdzie w pelni da¢ moga z siebie
to, w co ich natura wyjatkowo bogato uposazyla.

Wyposazenie instytutéw w mnarzedzia pracy
w postaci bibljotek, aparatury i odpowiednich po-
mieszczenn nie wymaga wielkich kosztéw, jezeli
zakres zagadnieri rozpatrywanych zacie$nimy i nie
bedziemy dazyé¢ do tworzenia placéwek ma wy-
rost, a ograniczymy je raczej do chwilowych mozli-
wosci intelektualnych pracownikéw, ktorzy sa
przeciez istota instytutéw, i unikaé bedziemy ko-
lekcjonowania kosztownej a niewyzyskiwanej apa-
ratury, wbrew moze niekiedy ambicjom kierowni-
kéw.

Takie pracownie doswiadczalne, wyposazone
w aparature i bibljoteki specjalne i majace pewna
swobode w badaniach, sa przewaznie cigzarem,
ktéry nie kazda fabryka zniesé¢ moze, tembardziej,
ze przeciez zaklad przemyslowy nie stale potrze-
buje pomocy instytutu i nie w jednym tylko kie-
runku ta pomoc ma by¢ wyswiadczana.

W wielu wypadkach przemysl oglada si¢ w tej
dziedzinie na wyzsze uczelnie. Tu jednak, jezeli
uwzglednimy ogromny cigezar pracy dydaktycznej
tych zakladéw, skromnos¢ srodkéw materjalnych
i nieliczny personel naukowy, zrozumiale bedzie,
w jak skromnej mierze moga wyzsze uczelnie
wspoélpracowaé z przemystem, ograniczajac sie ra-
czej do wspélpracy mysli.

Zaznaczone wyzej zadania moga w sposéb naj-
sprawniejszy i najtariszy rozwigza¢ tylko insty-
tuty naukowo - badawcze, organizowane w miare
istotnych potrzeb do poszczegélnych specjalnosci.

Zywotne przemysly zagranicg zrozumialy to juz
dawno. Potezny i zasobny przemysl amerykarski
przejal role opiekuna i mecenasa badarn naukowo-
technicznych i przejal te role z wielkim pozytkiem
dla siebie, tworzac szereg poteznych placowek
badawczych badZz niezaleznych, badZ przy po-
szczegolnych zakladach, jak General Electric czy
General Motors Corp., zatrudniajgcych po kilku-
set pracownikéw naukowych w kazdym z utrzy-
mywanych przez te fabryki instytutéw badaw-
czych.

A w Niemczech czyz nie naukowym badaniom
w dziedzinie chemji zawdzigcza przemyst che-
miczny swoéj wysoki i przodujacy stan? Czyz nie
w skromnem laboratorjum badawczem Libiga w
Giessen szukaé nalezy poczatku rozwoju tego
dzialu przemystu? Tam wytknieto drogi i poczgto
tworzy¢ metody, co tak swietne dajg wyniki.

A dzisiejszy rozwdj elektrotechniki w Niem-
czech, czyz nie poszed! ta samg droga, co chemja?
Czyz rozkwit elektrotechniki nie ma poczatku w
studjach i badaniach naukowych Wernera Sie-
mensa, w stworzonym przez niego instytucie p, n.

Physikalisch - Technische Reichsanstalt?
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A rozwo6j lotnictwa niemieckiego, czyz nie wy-
chodzi z Getyngi?

Te poczatki daly swietne wyniki i dzi§ w Niem-
czech 34 instytuty badawcze, skupione tylko pod
egida Kaiser - Wilhelm - Gesellschaft, poza szere-
giem innych placéwek naukowych, pracuja pod
hastem ,bada¢ i tworzyé¢",

A u innego naszego sasiada, zaniedbanego
i opo6znionego w rozwoju przemyslowym, stwo-
rzono pod hastem ,dopedzié¢ i wyprzedzi¢ naro-
dy Zachodu" ponad 120 instytutéw naukowo-ba-
dawczych, obstugujacych przemysl w szerokiej
skali i zatrudniajagcych ponad 11 000 pracownikéw
naull:owych i ponad 20 000 pracownikéw technicz-
nych.

Istnieje tam najwigksza grupa instytutow, po-
$wieconych zagadnieniom chemiji i technologji che-
micznej, nastepnie budowie maszyn lgcznie z
awjacjg, energetyce lacznie z gospodarka cieplng
i badaniem paliwa, a dalej co do liczebnosci in-
stytutéw i opracowywanych zagadnienn nastepuje
metalurgja, elektrotechnika, budownictwo i orga-
nizacja pracy.

Widaé z tego, jak powszechnie w przemysle —
poza naszemi granicami — rozumiane jest, ze sa-
modzielny postep w technice i oderwanie si¢ od
koniecznos$ci posuwania sie za innymi oraz korzy-
stania z obcych prac i licencyj jest mozliwy tylko
przy oparciu si¢ o nauke stosowang i instytuty
naukowo - badawcze.

Przemyst nasz, anemiczny, bez wigkszych am-
bicyj technicznych, zorjentowany raczej w kierun-
ku handlowo - gospodarczym, nie jest kuZnig no-
wych mysli technicznych, a placowek badawczych
nie zorganizowal.

Pierwszym, ktéry, stan ten zanalizowawszy,
podjal mysl tworzenia instytutow badawczych i
wlasnemi $rodkami na kilka lat przed wojna taki
wlaénie instytut badawczy zorganizowal, byl Pan
Prezydent Rzeczypospolitej, prof. dr, Ignacy Mo-
scicki. '

Byl to pierwszy wielki i plodny w nastepstwa
poczatek.

Ale poza tym instytutem, w dziedzinie obcho-
dzgcej przemyst wlasciwy, zrobilo si¢ bardzo nie-
wiele, — braklo §rodkéw i inicjatywy.

Dopiero wojsko, tworzac nowy przemyst uzbro-
jeniowy i natrafiajac na szereg trudnosci o gleb-
szem znaczeniu, otworzylo nowy rozdzial tej dzia-
lalnosci, organizujac lub popierajac szereg placé-
wek specjalnych, odpowiednio wyposazonych,
z ktérych pewne majq juz za sobg pigkne karty
dorobku,

Taki jest stan obecny, a co méwi jutro?

Jezeli nie tylko spojrzymy na naszych sasiadow,
ale gdy wnikniemy glebiej i szerzej w nasze po-
trzeby, jasnem si¢ stanie, ze nowa mysl technicz-
na, przesaczona przez analize naukowa, musi to-
warzyszy¢ produkeji, jezeli ta produkcja ma byé¢
zywotna i zdolna do walki konkurencyjnej, jezeli
ta produkcja nie ma byé tylko spéznionem odbi-
ciem obcej mysli.

Zdajac sobie sprawe, ze wigkszo§é pojedyii-
czych zakladéw przemyslowych nie staé na two-
rzenie wlasnych placéwek badawczych, nasuwa
si¢ nieodparcie konieczno$¢ powolywania insty-
tutéow badawczych branzowych.
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Ma)ac na wzgledzie skromne srodkl. jakiemi dy-
sponujemy ogélnie, skloniwszy sie ku mysli po-
wo*ywama placowek badawczych, musimy two-
rzyé je w miare istotnych potrzeb, nie w mysl
sztywnego schematu, koniecznie w oparciu o wy-
branych zgory ludzi, gdyz mys$l ludzka jest tu czyn-
nikiem decydujacym o powodzeniu, czego zaden
system organizacyjny nie zastapi, i w oparciu sig,
szczegblnie w pierwszym okresie, o te komorki
naukowe, ktére badz przy wyzszych uczelniach,
badz w przemysle juz istnieja.

Wielka rola i wplyw na przemyst tych przy-
szlych placowek naukowo - badawczych nie moga
by¢ mierzone rozmiarami posiadanych gmachéow
czy liczebnoscia personelu. Pewien jestem, ze
skromnemi §rodkami, przy doborze przedewszyst-
kiem odpowiednich pracownikéw naukowych,
osiaggng¢ mozna takie wyniki, ktére wkrétce za-
pewnig $rodki na wielki rozwéj. Jezeliby tak nie
mialo byé, byloby to dowodem, ze w organizacji
placéowki tkwi co§ chorobliwego, co decydowaé
powinno o jej zreorganizowaniu, zmianie ludzi, czy
nawet skasowaniu. Swoboda pociagnieé, oparta
na samorzgdzie wewnerznym, musi tu byé duza,
przedewszystkiem w warunkach pracy i w doborze
personelu, ktérego mysl twércza decyduje o zy-
wotnosci takich instytutow.

Nie miejsce tu na wysuwanie konkretnych form
organizacyjnych instytutéw naukowo-badawczych,
mamy zresztg szereg zrealizowanych przykladow,

chodzi mi tu jedynie o podkreslenie raz jeszcze
ich potrzeby, jako nieodzownego uzupelnienia na-
szego narzedzxa produkcji przemyslowej, oraz ko-
niecznosci przystapienia do ich tworzenia, choéby
narazie w skromnej skali, wspélnemi silami, prze-
dewszystkiem zrzeszonego przemysiu,

Przy pomocy odpowiednio prowadzonych insty-
tutow badawczych daé mozna przemyslowi jakby
zastrzyk nowych myéli technicznych i wyzyskaé
te talenty twoércze, ktére miode pokolenie nam
tak czesto niesie, a ktére réownie czesto marnujg
sie i szarzejg, niewyzyskane w codziennym depta-
ku przemyslowym.
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Résumé:

L'importance des instituts des recherches sc entifiques
pour l'indusfrie et la nécessité de les développer
en Pologne

L'auteur attire l'attention sur le fait que les recherches
scientifiques présentent la source de nouvelles idées qui
guident l'industrie vers le progrés indépendant, au lieu du
travail banal et de la routine. Il indique ensuite la possibi-
lité du développement des travaux de ce genre dans les
instituts des recherches, s'ils sont bien arrangés et surtout
s'ils possédent le personnel ayant les qualités nécessaires.
A titre d'exemple, I'auteur mentionne les nombreux instituts
des recherches scientifiques existants en Allemagne, aux
Etats Unis, en Russie et, a la fin, il propose de créer en Po-
logne les institutions pareilles se basant sur la coopération
des organisations industrielles.

Przemyst metalowy jako podstawowa galgz wytwérczosci

i czynnik obrony kraju

Referat zjazdowy

Inz. P. Drzewiecki, SIMP

Znaczenie przemyslu metalowego w ziyciu gospodarczem kraju. — Cechy wyréiniajqce ten przemysl, —
Jego rola jako podstawowej galezi wytwérczosci, zasilajqcej inne w mechanizmy i urzqdzenia. — Jego
wybitna rola w obronie kraju. — Wystawa Przemystu Metalowego i Elektrotechnicznego jako wskaznik
rozwoju dotychczasowego i dalszych potrzeb rozbudowy tych dziedzin wytwérczosci krajowej.

RZEMYSL metalowy rozwo6j swoj zawdziecza

w znacznej mierze wiekopomnemu wyna-

lazkowi maszyny parowej, ktéra zapoczat-
kowala produkcje mechaniczna, a postep dalszy,
zwigzany z zastosowaniem tego wynalazku osta-
tniego stulecia w dziedzinie budowy kolei, moto-
réw, precyzyjnych narzedzi i maszyn, a nade-
wszystko z wykorzystaniem elektrycznosci, otwo-
rzyl dla przemyslu metalowego nieograniczone
wprost pole, i to tak dalece, iz rozwéj gospodar-
czy panstw kulturalnych zwigzany jest obecnie
$cisle z rozwojem przemyslu metalowego, cho¢-
by dla przemystu tego w danem parstwie brakto
odpowiednich surowcéw i wytworcow,

Przemysl metalowy wraz z hutnictwem, dostar-
czajagcem surowcow, jest obecnie najgléwniejsza
galezia przemyslu, na ktérej opieraja si¢ inwesty-
cje publiczne i wytwércze wspélczesnego zycia
gospodarczego.

Przemysl metalowy, hutniczy i przetwérczy
pod wzgledem liczby robotnikéw i pracownikow,
wynoszacej przeszlo 100 000 ludzi, ustepuje jedy-
nie przemyslowi wlékienniczemu, wyprzedzajac
znacznie wszystkie inne galezie przemyslowe
w Polsce,

Oprocz wielkiej wagi przemyslu metalowego,
jako obejmujacego tak szerokie horyzonty, prze-
myst ten wyréznia si¢ od innych przemystow kil-
koma cechami, ktére podnosza jego znaczenie.

Gdy przemysly inne, oparte przewazme na po-
siadaniu surowcéw, pomyslny rozwéj zawdziecza-
ja lokalnemu bogactwu kraju w surowce, — prze-
mysl metalowy przetworczy w glownym swym
dziale, budowy maszyn i narzedzi, uzalezniony jest
zgola od innych czynnikéw.

Przyklad Szwajcarji, pozbawionej gléwnych
surowcow, na ktérych opiera si¢ przemysl meta-
lowy, a wige zelaza, staﬁ. miedzi, wegla lub ko-
ksu, a pomimo to stojacej na wyzynach w dzie-
dzinie przemyslu maszynowego i elekbrycznego.
udowadnia, jak dalece brak surowcéw nie jest
istotng przeszkoda dla rozwoju przemysiu meta-
lowego przetworczego.

Czynnikami przychylnemi dla rozwoju prze-
mysiu maszynowego sa; genjusz pracy intelek-
tualnej oraz umiejetna i wydajna praca umyslo-
wa i fizyczna, dzigki ktérym wyroby przemyslu
metalowego sta)a si¢ coraz uzyteczniejsze, nie-
zbedniejsze i tansze,
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Dlatego tez przemyst maszynowy, bedacy wy-
razem twoérczosci i pracy inzyniera mechanika,
najlepiej rozwija sie¢ w spoleczenstwach o wyz-
szym poziomie o$wiaty i o ludnosci inteligentnej
i zdolnej do pracy sprawnej.

W Polsce przemyst ten 'w dalszym swym roz-
woju znajdzie warunki przychylne, gdyz posiada-
my zastepy pracownikéw zdolnych zaréwno do
pracy umystowej, jak i fizyczne;.

Gdy za$ sie zwazy, iz przemysl metalowy,
a szczeg6lnie maszynowy, wymaga zatrudnienia
licznych rak, a w kosztach i cenach jego wytwo-
row wynagrodzenie za prace stanowi wydatny
odsetek, to nalezy uznaé, iz przemyst maszynowy,
jako podstawa zatrudnienia ludnosci, ma wszel-
kie szanse rozwoju w Polsce,

Jest to pierwszg wazng i dodatnia w Polsce
cecha tego przemystu.

Druga cechg, wyrézniajaca ten przemysl, jest
cel i charakter jego produkcji. Gdy wszystkie in-
ne przemysly obsluguja potrzeby technologiczne
spoteczenstwa, produkujac dla konsumcji lub do
dalszej przerébki — przemyst maszynowy produ-
kuje glownie na cele inwestycyjne, budujac urza-
dzenia, maszyny i narzedzia dla innych przemy-
stow do ich celéow technologicznych.

Ta wyrézniajaca sie rola przemystu maszyno-
wego zwigzana jest z waznym jego obowigzkiem
sledzenia, baczniej niz inne przemysly, za poste-
pem technicznym, i to nietylko w dziedzinie pra-
widlowej produkeji i budowy wytwarzanych ma-
szyn, ale i za postepem tej dziedziny wytworczo-
$ci, ktorej te urzadzenia majg stuzyé. Tak np. bu-
dujacy maszyny mlynarskie lub wilékiennicze wi-
nien znaé¢ gruntownie zasady nietylko budowy
maszyn wogole, aby mogl sprosta¢ zadaniu zgod-
nie z postepem wykonania maszyn, ale znaé¢ tez
dokladnie warunki i najnowsze wymagania w
dziedzinie produkcji maki lub tkanin.

Z rozwojem wiec przemysiu metalowego laczy
sie §cisle rozwéj calego pozostalego przemystuy,
za$ przemysl metalowy, a szczegélnie jego dzial
przetwoérczy, staje sie przemystem podstawo-
wym dla catej wytwérczosci kraju.

Ta pionierska aktywnosé przemystu przetworcze-
go sprawia, iz przemysl ten jest scisle zwigza-
ny z nauka i instytucjami badawczemi. Jemu tez
zycie gospodarcze zawdzigcza dwie donioste me-
tody wytwérczosci, obnizajace koszty i ceny
i sprzyjajace zwigkszeniu produkeji i konsumcii,
mianowicie: naukowg organizacje, da-
zaca do usuwania marnotrawstwa czasu, energji
i dobr, i normalizacj¢ wyrobéow przemy-
stowych, dazaca do uporzgdkowania i usprawnie-
nia wytwoérczoséci. Obie te metody, przyjete obec-
nie w calej wytwérczosci, swoja geneze zawdzig-
czaja metodycznym badaniom i prébom, powsta-
lym w przemysle maszynowym.

Trzecia cechg przemystu metalowego jest nie-
zmierna i wciaz sie powiekszajaca réznorod-
no$¢ jego wytworéw, niezbedna dzi§ w kultural-
nych spoleczenstwach i produkowana w licznych
mniejszych, srednich i wigekszych warsztatach.
Daje to podstawe do tak pozadanego uprzemyslo-
wienia kraju przy udziale szerszych warstw i przy
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rownomiernem rozlozeniu warsztatow w pan-
stwie,

Pomimo tak wydatnego stanowiska przemysiu
metalowego w hierarchji przemystowej i pomimo
wydatnej rozbudowy przemystu metalowego w od-
rodzonej Polsce, — przemys! ten bynajmniej mie
dosiega u nas wyzyn, do iaKich sie wzniost w kul-
turalnych krajach Zachodu, a spozycie zelaza, be-
dace wykladnikiem rozbudowy i rozwoju przemy-
stu metalowego, w Polsce niezmiernie odbiega od
spozycia w tych panstwach.

W kornicu najwazniejsza cecha przemyslu meta-
lowego jest jego decydujgca nieomal rola w
obronie kraju.

Jakkolwiek i w czasach przed wynalezieniem
prochu, stal i Zelazo — w szabli i pancerzu —
stanowily konieczny w walce orez, to jednak sku-
teczno$¢ walki tylko w malej mierze uzalezniona
byta od tych zelaznych srodkéw.

Nawet po wynalezieniu prochu i wielu obron-
nych narzedzi, choé zaopatrzenie w nie armji pod-
nosifo niezmiernie zdolno$¢ bojowsg, zwyciestwo
przypadalo czesto meznym, nieraz gorzej uposa-
zonym jednostkom bojowym.

Dzis natomiast zyjemy w czasach, gdy w walce
decyduje nietylko mestwo zolnierza, ale i nale-
zyte jego uzbrojenie, doréwnywujace przeciwni-
kowi. Jednoczesnie naréd caly winien byé wy-
ekwipowany w s$rodki pomocnicze, jakiemi sa:
koleje, drogi, samochody, samoloty, sie¢ elek-
tryczna, przemyst surowcowy, hutniczy i prze-
tworczy.

W tem uzbrojeniu i ekwipunku naczelna role
odgrywa narzedzie i maszyna, stanowigce wy-
twor przemystu metalowego.

Tak wazna rola przemyslu metalowego w zy-
ciu obecnem spoleczenstw i panstw upowaznia
do twierdzenia, iz postep ostatnich czaséw
uzbrojony zostal w zelazo i stal, a najwydatniej-
szym orezem tego postepu jest maszyna i energja
elektryczna.

Polska jest zmuszona kroczyé w tym postepie,
nie ustepujagc mu w niczem nietylko ze wzgledu
na dazno$¢ do doréwnania innym, ale ze wzgle-
du na najzywotniejsze interesy ludnosci, poszu-
kujacej pracy i dazacej do podniesienia swego
poziomu zycia, oraz ze wzgledu na konieczng go-
towosé¢ do obrony swego niezaleznego bytu.

W glebokiej swiadomosci, iz droga ta w Pol-
sce jest najaktualniejszem zagadnieniem doby
obecnej, Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikow
Polskich, pragnac przyczynié si¢ do podniesienia
tego zagadnienia na wyzyny uznania go przez na-
réd caly i tem daé impuls dla dalszej realnej akcji,
zainicjowalo zorganizowanie w stolicy panstwa
pokazu naszego dorobku w dziedzinie przemystu
tak podstawowego, jakim jest przemyst metalowy
i elektrotechniczny.

Inicjatywa ta zostala zywo i ofiarnie przyjeta
przez sfery panstwowe i przemyslowe i Stowa-
rzyszenie jest szczesliwe, iz dzi§ — w dniu jego
dziesieciolecia — inicjatywa ta urzeczywistniona
zostala,
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L'indusirie du métal comme une branche fondamentale
de la production industrielle et le facteur important
de la défense nationale.

Résumé:

Aprés avoir montré le role important de l'industrie du
métal par soi-méme, ainsi que pour tous les autres do-
maines de la production industirielle, 'auteur analyse ses
traits caractéristiques et montre la nécessité de son dé-

Technika i navka, ich wzajemne zaleznosci i

Referat zjaxdowy

veloppement en Pologne. A la fin il constate que I'Exposi-
tion Nationale de I'Industrie du Métal et de I'Industrie
Electrotechnique & Varsovie, organisée sur l'initiative de
la Société des Ingénieurs Mécaniciens Polonais, simultane-
ment avec le X-me Congrés National des Ingénieurs Mé-
caniciens, a pour but de présenter les progrés acquis en Po-
logne par ces branches aprés la guerre et de montrer les
besoins de leur développement futur.

oddzialywania
Prof. E. Hauswald

Wbrew rozpowszechnionemu twierdzeniu o zaleino$ci rozwoju techniki od rozwoju nauk $cistych, tech-

nika rozwijala si¢ przez szereg wiekéw samodzielnie, wyprzedzajgc powstanie nauk $cistych. — Pézniej-
sze powiqzanie obu tych wielkich dziedzin, postepujqcych réwnorzednie. — Zagadnienie réwnorzednosci
nauk $cislych i technicznych w ksztalceniu technikéw w szkolach wyziszych. — Konieczno$é rozwoju

prac naukowo - badawczych dla postepu techniki.

IELKIE zjazdy, obejmujace dluzsze okre-

sy rozwojowe, nadaja si¢ do bezstron-

nego badania i omawiania szerszych za-
gadnien danej dziedziny zaje¢ zawodowych w sto-
sunku do otoczenia, w jakiem sie odbywaja.

Na szczegdélna uwage zasluguje tu glebsze zro-
zumienie wzajemnych stosunkéw i oddzialywan
miedzy $wiatem techniki a wielkg dziedzing nauk
ogélnych.

Poczatki techniki byly zjawiskiem odwiecznem,
bo wigzacem si¢ z pierwszemi czynnos$ciami celo-
wemi ludzi, szukajgcych przedmiotéw nadaja-
cych sie do czerpania wody, do obrabiania drze-
wa, do obrony przed niebezpieczenstwami $wia-
ta otaczajgcego, wytwarzajacych sobie rézne pro-
ste narzedzia, niezbedne do celéw codziennego
Zycia.

Narzedzia za$ i wigzace si¢ z niemi sposoby
postepowania, czyli metody techniczne, byly wla-
$ciwemi podstawami wspanialego rozwoju rasy
ludzkiej, ktéry wyniést jg ponad reszte stworzen
zyjacych.

W owych pierwotnych okresach nie bylo je-
szcze czystej nauki, tak Ze zabiegi i czynnosci
natury technicznej byly pierwszemi obja-
wami zdolnosci umystowych i praktycznych
czlowieka, skutkiem czego to, co nazywamy
technika, wyprzedzilo owe bardziej oderwane od
codziennych zjawisk badania i rozumowania, kto-
re stanowig prace naukows.

Technika byla zatem zbiorem prazja-
wisk i zabiegow, niezaleznych jeszcze od czyn-
nosci typu naukowego. Tymczasem bardzo czesto
moéwi i pisze si¢ o tem, Ze nauka jest podstawg
techniki. Poglad taki nie jest sluszny w odniesie-
niu do poczagtkowego okresu rozwoju cywi-
lizacji, w ktorym raczej widoczne bylo, Ze techni-
ka rozwijala sie narazie samodzielnie, na podstawie
bezposrednich potrzeb utrzymania zycia ludzkie-
go wobec wielu powaznych trudnosci i niebezpie-
czenstw zewnetrznych, a dopiero po wielu wie-
kach stopniowego opanowywania owych trudno-
$ci i niebezpieczenstw wytworzyé mogla podsta-
wowe warunki do spokojnego zastanawiania sie
nad réznemi zjawiskami, do ich badania i wyja-
énienia, a wiec do podstawowych czynnosci
nauki.

Zdaniem autora, uznaé trzeba, ze technika nie
byla pierwotnie w stosunku zaleznosci od mauk,
gdyz miala wlasne podstawy pojawiania sie

i stopniowego rozwoju we wlasciwosciach i po-
lrzebach zycia organicznego i w zjawiskach oto-
czenia,

[ ]

Mozliwe byloby jednak przypuszczenie, ze 6w
stosunek pierwotnej niezaleznosci rozwojowej
techniki stal sie w okresie nowoczesnym innym,
jakby odwréceniem tego, co bylo dawniej. Istot-
nie, poglad tego rodzaju napotykamy czesto,
zwlaszcza od czasu utworzenia szkél technicznych
wyzszego typu, ktére powstaly w Europie o wiele
wiekéow po akademjach nauk, zwanych — moze
niestusznie — humanistycznemi. Wychowankowie
owych akademij mieli wtedy wyrobione uznanie
wladz i spoleczenstwa, stanowiac kolo uczonych,
magistrow i doktoréw. Uczniowie za§ szkél tech-
nicznych uchodzili za rodzaj bardziej wyksztalco-
nych rzemieslnikow, ktérzy mimo swej uzytecz-
no$ci i wiedzy nie cieszyli si¢ pelnem uznaniem
reszty spoleczenstwa.

W takich warunkach zaczelo sie latwo zrozu-
miale akcentowanie tych cech szkolenia tech-
nicznego, ktére zblizaly si¢ bardziej do znanych
wtedy nauk przyrodniczych, matematycznych
i humanistycznych, niz do podstawowych dla
techniki prac 'w warsztatach i laboratorjach, co
nawet doprowadzito z czasem do pewnego prze-
cigzenia programéw nauczania technikéw
naukami ogélnemi, jak np. matematyka, geome-
trja, fizyka, chemja, mineralogja, geologja i t. d.

Owczesnym technikom zalezalo bowiem na wy-
kazaniu, Zze oni studjuja wiele nauk powaznych
i trudnych i ze prace ich wznosza si¢ ponad $red-
ni poziom zajeé praktycznych i dlatego zastuguja
na uznanie réownorzednosci studjow z dawniejsze-
mi dzialami zaje¢ typu umystowego.

Dazenia te nie zawsze byly zgodne z istotnemi
potrzebami ksztalcenia w zawodach technicz-
nych, wiodac do pewnego lekcewazenia prac ty-
pu technicznego na korzys$é zaje¢ nieco oderwa-
nych od rzeczywistoéci, do przesadnego naucza-
nia ludzi nauk wlasciwie pomocniczych, a nie-
douczania ich w gléwnych dzialach danego za-
wodu.

Dlugoletnie obserwowanie tego rozwoju do-
prowadzilo autora do innych pogladéw i do na-
stepujacych wnioskow.

Oto niewatpliwe jest istnienie obustron-
nych zaleznos§ci od siebie i oddzialy-
wan na sie dzialéw czysto naukowych i tech-
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nicznych, jako tez wielu innych zjawisk i warun-
kéw; nieuzasadnione jednak bylo przypuszczenie,
jakoby nauki ogélne, nietechniczne, jak np. ma-
tematyczne i przyrodnicze, stanowi¢ mialy glow-
ne podstawy wyksztalcenia w zawodach
technicznych.

To tez w swych pracach o ksztalceniu techni-
kéw, z ktérych pierwsza ogloszona byla w roku
1910, po dokonaniu pewnych reform w studjach
na politechnikach, domagalem si¢, by nauczanie
techniki oparte bylo wprost na faktach i prze-
biegach przyrody i zycia oraz na pewnych pod-
stawowych wiadomosciach natury technicznej.
Studja za§ nauk teoretycznych, uwazanych za po-
mocnicze i uzupelniajgce wiedz¢ zawodowa, na-
lezalo na pierwszych latach nieco ograniczy¢,
przenoszac trudniejsze ich dzialy na wyzsze lata
studjow, kiedy to liczyé bylo mozna na lepsze
odczucie ich potrzeby i uzytecznosci.

Za takiem postawieniem sprawy przemawialy
wzgledy praktyczne i psychiczne, gdyz nauczanie
powinno si¢ zwykle zaczyna¢ rzeczy prostych
i uchwytnych, pézniej zas przechodzi¢ do uogol-
nieri i teoryj.

Zbadanie tych spraw ujawnilo nam malo dotad
znane fakty, odnoszace si¢ do genezy réinych
dzialow nauki.

I tak wiele galezi nauk przyrodniczych powsta-
walo stopniowo przez wydzielenie z biezacych
prac technicznych, jak naprz. wspaniale dzi§ roz-
winieta nauka mechaniki ogélnej i technicznej
sktadala sie dawniej z réznych zagadnien i roz-
wiazan, zwiazanych z codzienng praca technika
konstruktora, Geometnja wykreslna i syntetycz-
na rozwinela sie ze starodawnych metod kresle-
nia planéw budowli, robét inzynierskich i fortyfi-
kacyjnych.

Nawzajem, dzialalno$¢ technikéw daje nieustan-
nie cenne impulsy do teoretycznych badan i ro-
zumowan typu naukowego oraz do powstawania
nowych dziedzin nauk o cechach przewaznie tech-
nicznych, jak np. statyka wykreslna, geodezija,
fotogrammetrja, elektrotechnika, elektrochemja,
termodynamika i wiele innych.

W technice uzywa si¢ oczywiscie wszystkich
metod, jak np. upraszczania danych przebiegéw,
dzielenia zawilych przebieg6w na prostsze, pla-
nowych doswiadczen i pomiaréw, stawiania przy-

Gaz sprezony jako srodek napedowy

Referat zjazdowy

tem prébnych hipotez do wyjasnienia splotu zja-
wisk i systematycznego ich sprawdzania badz to
w laboratorjum, badz tez w bezposrednich zasto-
sowaniach. Ale ten stan rzeczy nie dowodzi wca-
le, by technika byla pod tym wzgledem zalezna
od nauk czystych, poniewaz metody tego rodzaju
sa w rownej mierze wytworami prac technicz-
nych, jak czysto naukowych.

Prace technikéw nie ograniczaja si¢ bynajmniej
do stosowania wynikéw badan zwa-
nych naukowemi, chociaz nieraz korzystaja z mich,
podobnie jak znowu uczeni korzystaja z cennych
maszyn, instrumentéw i materjaléw, jakich im
dostarcza nowoczesna technika.

Z poprzednich uwag wynika stwierdzenie
réownorzednos$ci prac technicznych
i naukowych, uswiadomienie sobie, ze obie
te wielkie dziedziny twoérczej pracy sa — mimo
swej odrebnosci — wielokrotnie ze soba zwiaza-
ne, wzajemnie od siebie zalezne i podlegajg roz-
nym oddzialywaniom.

Swiat techniczny przyczynia si¢ obecnie w wy-
sokim stopniu do popierania rozwoju
nauk ogoélnych, czego dowodami sg cenne
publikacje naukowe, wydawane przez powazne
zaklady przemystowe.

Roéwnoczesnie podkreslié trzeba, ze umiejet-
ne podtrzymywanie $mialej, bezstronnej
mys$li twérczej i badawczej uznajemy
za rzecz niezbednag dla dalszego rozwoju wy-
nalazkéw, konstrukcyj, badan projektéw i realizo-
wania wielkich dziel technicznych.

[ X X J
La science et la technique industrielle, leurs rela-
tions réciproques et leurs réactions

Résumé:

L'opinion que le développement de la technique indu-
strielle dépend du progrés de la science pure, quoique bien
répandue, n'est pas juste. L'auteur prouve cette thése en
rappellant le progrés technique des temps reculés, quand
les sciences pures n'existaient pas. Néanmoins il constate
plusieurs relations réciproques et réactions entre ces deux
grands domaines de l'activité humaine qui se développent
parallélement, et souligne l'importance des recherches
scientifiques pour le progrés de la technique industrielle.
En méme temps l'auteur expose son opinion concernant le
programme de l'enseignement de l'ingénieur; il se prononce
pour la réduction des études théoriques au commencement
de l'enseignement et pour l'élargissement des travaux de
'atélier et du laboratoire.

Dr. inz. B. Szcxeniowski, SIMP
Docent Politechniki Warszawskie|

Zalety gazu sprezonego jako srodka napedowego. — Wskaznik przydatnosci paliwa (wartosé opalowa
1 m® mieszanki teoret.). — Najwla$ciwsze cisnienie ladowania gazu ze wzgledu na obcigzenie pojazdu
do okreslonego zasiegu x; ciezar butli na 1 k¢ gazu spreionego. — Charakterystyka stosowanych gazéw.
Cisnienie odpowiadajqce min. ci¢zaru wlasc. gazu. — Wplyw temperatury tadowania butli. — Poréwna-

nie ,wagi brutto” i ,objetosci” 1 Kal réoinych gazéw spreionyc

w butlach. — Obliczenie promienia

zasigegu w poréwnaniu z benzynq. — Koszt sprezania gazow.

AKKOLWIEK gaz sprezony w butlach jest —
jako $rodek napedowy dla samochodéow —
jeszcze stosunkowo bardzo malo rozpowszech-

niony, stanowi on juz dzi§ w dziedzinie paliw sa-
mochodowych nowy dzial, zyskujacy z kazdym
dniem coraz wigcej na aktualnoséci. Zlozyly sie na
to réznorakie przyczyny, z ktérych istotnie naj-
wazniejsza, obok checi wyzyskania naturalnych
bogactw gazowych lub produktéw ubocznych z pro-
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cesow przemystowych, byla chyba tendencja do
usamodzielniania si¢ gospodarczego réznych kra-
jow, szczegdlnie silna w Niemczech. Nalezy tu za-
uwazy¢, ze z czysto technicznego punktu widzenia
najwazniejszy jest jednak fakt, ze paliwo gazowe
przewyzsza licznemi swemi zaletami paliwa plyn-
ne, usuwajac z powodzeniem trudnosdci takie, jak
rozruch zimnego silnika, koniecznos¢ dobrego od-
parowania paliwa, wigc ujednorodnienie mieszan-
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ki palnej, jej rownomierny rozdzial na poszczegél-
ne cylindry i in. Jedynie z punkiu widzenia odpor-
nosci ma detonacje nie mozemy jeszcze przepro-
wadzi¢ poréwnania wobec braku dostatecznych
danych.

Szerszemu rozpowszechnieniu paliw gazowych
do napedu samochodéw stojg jeszcze dzi$ na prze-
szkodzie pewne trudnosci natury technicznej, kto-
re napewno w krotkim czasie zostang pokonane,
oraz zagadnienia ceny i mozliwosci produkcyjnej
gazé6w napedowych, ktére sa zbyt zlozone, aby
mozna bylo wysuwaé tu zgéry pewne przewidywa-
nia, zwlaszcza, ze zaleza one wybitnie od warun-
kow lokalnych w poszczegélnych krajach.

Z punktu widzenia przystosowania samego silni-
ka, dzi§ w ogromnej wieKszoéci benzynowego, za-
gadnienie technicznie jest juz zupelnie opanowane.
Silnik zaopatrzony zostaje, wzamian gaznika, w za-
wor mieszankowo-redukcyjny, majacy na celu zre-
dukowanie ci$nienia gazu do ci$nienia atmosferycz-
nego — niezaleznie od chwilowego ci$nienia w but-
li — oraz prawidlowe wymieszanie gazu z po-
wietrzem. W pewnych wypadkach, gdy rozpreza-
nie gazu prowadziloby do.jego skraplania, stosuje
si¢ jeszcze podgrzewacz gazu, nasuwajgcy zreszta
mniej trudnosci niz podgrzewanie paliw plynnych.
Ciemna strona jest tu jeszcze dzi§ dos¢ wysoki
koszt takiego zaworu oraz koszt butli.

Z punktu widzenia energetycznego jest rzecza
zasadniczej wagi, aby silnik mial przy napedzie ga-
zowym moc wlasciwg, t. j. moc uzyskiwang z jed-
nego litra pojemnoéci roboczej cylindréw silnika,
— dostatecznie duzg, nie mniejsza niz przy nape-
dzie benzyna. Nalezy tu przypomnie¢, ze moc wla-
$ciwa nie zalezy od wartos$ci opatowej paliwa, lecz
prawie wylgcznie od wartosci opalowej 1 m* mie-
szanki paliwa z powietrzem, zlozonej prawidlowo
z punktu widzenia jakosci spalania. 'Ila wiec ostat-
nia wartosé, ujeta w tabeli I, jest najlepszym
wskaznikiem przydatnoséci paliwa z punktu widze-
nia osiggalnej w silniku mocy wlasciwej.

TABELA L
Wartoé¢ opalowa mieszani-
P-ad-1' w0 ny teoretycznej z powietrzem,
w Kal/m*

Benzyna érednia . . . . . . . . 815
Benzol motorowy . . . . . . . . 830
Alkohol etylowy. bezwodny . . . 780
Gaz generatorowy. . . . . . . . 470 do 550
SR AWIRIDY, o ha 5 st At 41 a it 6 860
Metan (gaz ziemny) . . . . . . . 950
Gazol (50% propanu+50% butanéw) 915
0L L e i ¢ SR T T 845
LA U SRS e e S e 960
L L R e R A F i 700

Widzimy, ze — poza gazem generatorowym, nie
wchodzacym w rachube jako gaz sprezony — je-

dynie wodér odbiega od normy i mégtby wywolaé
spadek mocy, co jednak nie ma praktycznego zna-
czenia, gdyz i tak wodoru w stanie wyodrebnionym
nie mozna uwaza¢ za gaz opalowy w skali przemy-
stowej ze wzgledu na jego cene.

Z punktu widzenia dodatkowego obcigzenia sa-
mochodu butlami interesujace jest zaréwno zagad-
nienie racjonalnej konstrukcji i doboru materjatu,
jak i dobér najwlasciwszego ci$nienia tadowania
butli. W dziedzinie technologiczno-konstrukcyjnej
mamy juz dzi§ za sobg interesujace osiagniecia,

wyrazajace si¢ w wybitnem zmniejszeniu wagi but-
li w stosunku do jej pojemnosci ). Strona energe-
tyczna tego zagadnienia jest natomiast stosunkowo
mniej opracowana, — nie mozna jej uwazaé za
rozwigzang ostatecznie.

Ponizsze wywody sa jedynie préoba stworzenia
metody postepowania przy doborze najwlasciwsze-
go ci$nienia ladowania dla zadanego gazu — z
punktu widzenia obcigzenia paliwem i butlg dla
okreslonego zasiegu pojazdu — zatem zawarte w
nich dane liczbowe musza byé¢ przyjmowane z za-
strzezeniami, tembardziej, ze przyjete przy zakla-
daniu wymiaréw butli proporcje sa niezupelnie
zgodne z rzeczywistoscia,.

Nasuwaja sie tu dwa zagadnienia: 1) zajmowa-
na przez butle przestrzen, 2) waga jednostkowa
butli, t. j. przypadajgca na 1 kg paliwa albo na
1000 Kal w niem zawartych.

Jest oczywiste, ze im wyzsze zastosujemy spre-
zanie, tem butla zajmie mniejszg przestrzen przy
danej ilosci paliwa, w tych wigc warunkach, gdy
waga butli nie gra specjalnej roli, za$§ chodzi o
mozno$¢ zabrania jak najwiekszej ilosci paliwa do
ograniczonej przestrzeni na wozie, — oplaca si¢
sprezanie nawet bardzo wysokie. Istnieje jednak
praktyczna granica, powyzej ktérej objetosé wla-
§ciwa gazu prawie wcale sie juz nie zmniejsza mi-
mo wzrostu ci§nienia, wiec 1 wagi butli.

Naogél jednak wypadek, w ktérym moznaby po-
stawi¢ celowo tego rodzaju warunki, jest, z wyjat-
kiem wypadku czolgéw, malo prawdopodobny, na-
tomiast zazwyczaj zasadnicze znaczenie ma waga
jednostkowa butli, zatem ci$nienie sprezania do-
biera si¢ tak, aby ta waga wypadla jak najnizsza.

Oznaczmy $rednice wewnetrzna butli ksztaltu
walcowego przez d, uzyteczna dlugosé przez [, za$
grubosé $cianki przez s. Waga czesci walcowej

butli wynosi
=y, Is(d+s),

gdzie 7, oznacza ciezar wlasciwy stali, zas jej do-
puszczalne naprezenie na rozciaganie
k _pd,
P
gdzie p jest ciénieniem maksymalnem, zatem gru-
boé¢ $cianki musi byé
2k,

czyli czes¢ walcowa butli wazy
apaP@hAp)ld.

Pozatem mamy jeszcze zawor i dna, przytem
wage zaworu uwaza¢ mozna za stala, — niezalez-
ng od ci$nienia maksymalnego. Wage den uwzgled-
nié mozna czesciowo jako wielkos$¢ stala, a czescio-
wo przez dodanie do uzytecznej dlugosci [ warto-
$ci l1(.. W ten sposéb otrzymamy catkowita wage
butli:

Gi=Gy+ % U+1L)d®p(2k+p), . (1)

4k*?
poniewaz za$ jej uzyteczna pojemnos$¢ wynosi
zld®
V——4' et R A b))

1) ,,Przeglqd Mechaniczny”, 1935, str. 643,
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zatem na jeden litr pojemnosci przypada ciezar

4G“ s I I"
‘Fv'—‘a‘z'aZ’*/:,z'H; ) o2k, +p) . @)

gdzie G, sklada sie z wagi zaworu i czesci wagi
den, nie ulegajgcej zmianie.

Niech cigzar wlasciwy gazu sprezonego w butli
do ciénienia p, przy temperaturze ' C wynosi 7,
woéwczas na jeden kg sprezonego gazu przypada
ciezar butli

AL PR 4G, Ys (1-+1) D(2kr’*‘P)

e ¢ 7:Id2'r,,_+ k* l Yq . 14

Formule te uwazaé¢ mozna za zupelnie ogélna,
pod warunkiem, Ze wartosci /, i G, dobrane beda do
danych warunkéw (/ i d) w sposéb zgodny z rze-
czywistoscig.

§rod mozliwych do zastosowania gazow spre-
zonych rozrézniamy dwie grupy. Do pierwszej
z nich zaliczamy gazy lekkie, jak np. wodér, gaz
$wietlny, metan, ktére z wystarczajacem przybli-
zeniem podlegaja réwnaniu stanu gazéw. Do dru-
giej grupy zaliczamy gazy tatwo skraplajace sig,
jak propan, butan lub ich mieszanina (gazol), dla
ktorych przeprowadzanie rachunku jest wlasci-
wie zbyteczne, gdyz najwyzsze ci$nienie, jakie mo-
ze byé¢ do skroplenia tych gazéw potrzebne, jest
w najgorszym wypadku nizsze od 12 at, wiadomo
za$, ze granicg technologiczno - konstrukcyjng ci-
$nienia, ponizej ktérego waga butli juz nie maleje,
jest 15 kg/em®, przytem nalezy przypuszczaé, ze
dla nowoczesnych butli ze stali chromowo-niklowo-
molibdenowej granica ta lezy jeszcze wyzej.

Stanowisko posrednie zajmuja etan i etylen. Ga-
zy te juz nie stosujg si¢ do klasycznego réwnania
stanu, sg jednak trudniejsze do skroplenia od ga-
zolu, gdyz posiadajg temperatury krytyczne, leza-
ce w granicach wahan temperatury atmosferycz-
nej, za$ ci$nienia krytyczne rzedu kilkudziesigciu
atmosfer, wymagaja wiec sprezania wyzszego, wy-
noszacego 50 do 100 at. Z gazéow tych etan nie ma
z ré6znych wzgledéow znaczenia praktycznego. Do
szczegolowego rozwazenia etylenu powréce nizej.

W wypadku gazéw lekkich, jak np. wodér, gaz
$wietlny, metan, cigzar wlasciwy gazu wyrazié
mozna z réwnania stanu:

Ay 104p
$ BT
4Gy R, T T RyT (14 1)

?I 104ﬂld2p + 104 kr2 by I (P + 2kr) (5)

Jest to zaleznosé hyperboliczna, przytem v, po-
siada minimum przy pewnej wartosci ci$nienia, da-
dy
dp
mianowicie, niezaleznie od rodzaju ga-
Zzu i temperatury

_ 2k, fa rg
=0V wiw O

Niech np. V = 100 |,
d =30 cm, czyli /= 1415

wiec

jacej si¢ okresli¢ z warunku —'* = 0; otrzymujemy

runkach otrzymujemy p. = 184 at, wiec w powszech-
nie stosowanych granicach 150 do 200 at.

Dla gazéw lekkich ciezar butli przypadajacy na
jeden nm® gazu jest

Po
PR R A SRR AR A T ()
? p‘P (7)

wiec w przytoczonym wypadku wynosi 12,3 kg/nm®.

W ostatnich czasach, idac za wzorem Anglji, za-
stosowano i w Niemczech nowe przepisy, umozliwia-
jace uzycie jako materjalu na butle — bardzo wy-
trzymatej stali chromowo - niklowo - molibdenowej,
ktérej wytrzymaloséé na zerwanie w zadnym wy-
padku nie jest nizsza od 80 kg/mm*. Stosujgc do-
puszczalne naprezenie k, = 39 kg/mm*, mamy tu
przeszlo dwukrotny spétczynnik bezpieczenstwa *).

W tych warunkach optymalne ci$nienie wypada
wyzsze, gdyz we wzorze (6) G, wystepuje pod
pierwiastkiem, a pozatem zmniejszy si¢ stosunko-
wo niewiele, gdyz duza czesé tej wagi przypada na
zawor. Mozna tu zalozyé G,=8 kg dla mlli 100
litrowej i wowczas, przy takich jak poprzednio da-
nych liczbowych, wypada p.~~ 380 kg/em®. Przy
200 at otrzymujemy wiec 9, = 5,37 kg/nm’, zgodnie
z nowemi normami niemieckiemi. Wypada tu za-
znaczyé, ze odchylenia w wartosciach cisnienia
optymalnego wywolujg stosunkowo niewielkie
zmiany wartosci @n.

Opierajac sie¢ na wartosci ¢, = 5,37 kg/nm*, znaj-
dtkietlny obcigzenie pojazdu brutto, wyrazone w

'Kal:
& gaz ziemny . 0,71 g/Kal,
gaz $wietlny . 1,74 g/Kal.

Podobnie okreslimy przestrzen, jaka paliwo zaj-
muje, w cm*/Kal:

gaz ziemny . . 0,310 cm?/Kal,
gaz $wietlny . . 0,753 cm?/Kal.

Jak juz wyzej wspomniano, w wypadku gazéw,
ktérych temperatura krytyczna lezy w granicach
wahan temperatury atmosferycznej, przytoczone
wartosci liczbowe nie majg zastosowania. Wzér (4)
na ¢y obowiazuje i tu, ale réwnanie stanu dla ga-
z6w dawaloby juz zbyt wielkie bledy, gdyz v, nie
jest tu juz proporcjonalne do ciénienia przy stalej
temperaturze. W tych wypadkach optymalne ci-
$nienia ladowania butli wypadaja nizsze, i to tem
nizsze, im wyzsza jest temperatura krytyczna ga-
zu. Zastosujmy np. wzoér

4G, , 1. (141
\ 7 o [;:’ doz T,;{_rz' ( -*I_’"Q)P (2 &, +P)] Uy
do etylenu, przyjmujac wartosci G, [, I, d, 1., —
jak wyzej, k. = 39 kg/mm*, oraz objetos¢ wlasci-
wa etylenu v, 1'kg wedlug liczbowych danych fizy-
ko-chemicznych, w funkcji ci$nienia dla tempera-
tur — 20, 0, 15 i 30° C. Po podstawieniu wartosci
liczbowych wzér na ¢, upraszcza si¢ na

5,
Pe=Po " Vg'= [0.08 e 1812 plp+ 7800)]0, kg/kg,

gdzie p wyrazono w kg/em?, v, w lkg. Przebieg
wartosci 9, w funkeji p jest wiec nastepujacy:
TABELA IL

cm; niech pozatem [, = 13,5
cm, s = 7,8 kg/l, Gg = 9, kg/l .
=12 kg, k= 155kg/mm?, "

wowcezas przy p = 150 kg/em?, G, = 185 kg, zgod-
nie ze staremi normami niemieckiemi, W tych wa-
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pkglem’ | 15 | 20 | 30 | 40 [ 50 [ 60 [ 70 | 80 | 100 [ 120 | 150
. | 0.146 | 0,168 | 0,212 0,256 | 0,300 | 0,345] 0,389 | 0,434| 0,524 | 0,614 ] 0,750

%) Z. VDI, Nr. 79/1935.
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i t. d. Przebieg wartosci ¢, dla etylenu, — w funk-
cji cisnienia i dla réznych temperatur, — przed-
stawia rys. 1. Z wykresu tego otrzymujemy naste-

pujace wartosci optymalne:
TABELA IL

BROPE 507 i i o e T e T
wokakg . . - .. ...| 045 | 078 | 1,34 | 1.80
OMBAToRIS. & o s oo 255 | 42 68 92
olkg - ........| 235 | 290 | 350 | 3,70
waga gazu G, kg . . . | 4255 | 3448 | 2858 | 27,03
waga butli G, kg. . . . | 19,14 | 26,89 | 3830 | 4854

dla butli 100 litrowe;j.

Wypada tu jeszcze podkreslié te wazng okolicz-
nosé, ze butla, natadowana przy pewnej tempera-
turze do ci$nienia tej temperaturze najwlasciwsze-
go, po zmianie temperatury osiggnie ci$nienie inne,
wynikajgce z przemiany izochorycznej, ktére juz
jednak nie jest dla nowej temperatury optymalne,
lecz z reguly wyzsze, o ile miato miejsce zwigksze-
nie temperatury, — i naodwrét, przy zmniejszeniu
temperatury otoczenia, ci$nienie spadnie ponizej
wartosci, bedacej dla nowej temperatury wartosécia
optymalna. Niech np. przyjeta temperaturg bedzie
15°C, to przy tej temperaturze najlepsze ci$nie-
nie tadowania jest 68 kg/cm®, o ile wiec tadowanie
odbywaé sie bedzie przy temperaturze np. 25'C,
to trzebaby je prowadzi¢ az do 130 kg/om®* aby
uzyskaé¢ po ochlodzeniu do 15" C cis$nienie 68 at,
gdyz tak wypada z izochory — na takie wigc ci-
$nienie musialaby byé obliczona wytrzymalosé
butli.

Z powyzszych rozwazann wynika, ze konieczne
jest przyjecie najwyzszej prawdopodobnej letniej
temperatury atmosferycznej, np. dla Polski 30" C,
i obliczanie oraz ladowanie butli do ci$nienia opty-
malnego, odpowiadajacego tej temperaturze. W ra-
zie tadowania przy temperaturze nizszej, laduje-
my do ci$nienia, jakie wypada z izochory, prze-
chodzacej przez punkt p=092 at, {=230"C, we-
dlug tabelki IV.

TABELA IV,

toc. ... |35]30[25[20 15|88 5] 0|—5/-10
p kglem*. . |100] 92 | 82,4 73,6 64.8|51.5| 47 | 42 |37.2[331
stan | gooas iy ciecz

Zatem przyjmujemy ¢, state, rowne 1,8. W wyjat-
kowych wypadkach, gdy temperatura otoczenia
wzro$nie ponad 30°, np. do 35" C, wzrost ciénienia
bedzie stosunkowo niewielki i mozna go pomingé,
liczac butle okraglo na 90 at.

Tak wiec znalezione wyzej teoretyczne wartoéci
¢y ulegna w rzeczywistosci pewnemu zwigkszeniu,
gdyz butle bedg musialy byé obliczone na ci$nienie
wyzsze. Np. przy ostatnio uczynionych zalozeniach
liczbowych butla 100-litrowa musi wazyé 48,5 kg,
przytem pomiesci 27 kg etylenu, czyli ilo§é odpo-
wiadajgca 39,5 litrow przecietnej benzyny samo-
chodowej, wazacej 29 kg. Przyjmujac wage zbior-
nika benzynowego 40 litrowego 5 kg, mamy obcig-
zenie brutto w gramach na 1 Kal (duza):

benzyna 0,112 g/Kal,
etylen . 0,248 g/Kal.

W podobny sposéb wyznaczamy przestrzen zaj-
mowang przez paliwo w om® przypadajgcg na
1 Kal:

0,130 em?/Kal,

benzyna
0,329 cm?/Kal.

etylen .

Znalezione wyzej cyfry ,,wagi brutto" i ,,objeto-
$ci'" jednej kalorji dla poszczegélnych paliw ze-
stawiono w tabeli V, przyjmujgc dla gazolu cisnie-
nie 15 at, cigzar wlasciwy plynu 0,54 kg/l oraz
wartosé¢ opalowa 11 500 Kal/kg.

TABELA V.,

Paliwo I..wagn bruttu” g/Kal I wobjetodé" cm®/Kal
Bebzyinh s die s 0112 ‘ 0,130
R OLRCT Nt o) ois 0,111 0.161
gaz ziemny .. . . 0,71 | 0,310
gaz éwietlny . . . . 1,74 ‘ 0,753
Otylen i cunh Fev ol 32 0,248 0.329

Widzimy z tych danych, ze np. gazol, z punktu
widzenia obcigzenia brutto, zupelnie nie ustepuje
benzynie, natomiast z obu wzgledéw najmniej od-
powiedniem paliwem okazal si¢ gaz $wietlny,

Z cyfr, wyrazajacych obcigzenie brutto oraz zaj-
mowang przestrzeri — przypadajacych na jednost-
ke zawartej w paliwie energji cieplnej, — latwo
mozna obliczyé promieri zasiegu samochodu bez
odnawiania zapasu paliwa — w poréwnaniu z ben-
zyng. Niech np. promien zasiegu przy napedzie
benzynowym wynosi 300 km, wéwczas przy nape-
dzie etylenem i identycznem obcigzeniu brutto

otrzymamy promien zasiegu g'gg 300 = 135,5 km.

O ile za$ zachowa¢ taka sama przestrzen, zajmo-
wang przez paliwo, wéwczas promien zasiggu wy-

0,130 300 =118,5 km. W ten sposéb, za-

0,329
chowujac promien zasiegu dla benzyny 300 km,
otrzymujemy wartosci podane w tabeli VI.

TABELA VL

niesie

gaz ’W 7Fa;
ziemny |éwietlny

|benzynn

Py ailidiwao gazol etylen
przy zachowaniu
niezmiennego

obcigzenia brutto

przy zachowaniu
niezmiennej zaj-
mowanej przez
paliwo przestrze-
Y R T e

300

303 | 47,3 | 19,3 [ 1355

w km

Promien zasiegu

300 | 242 | 1258 | 51,8 | 118,5
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Otrzymujemy tu dla etylenu zasieg mniejszy niz
dla gazu ziemnego przy zalozeniu tej samej obje-
toéci paliwa, jednak trzeba tu podkresli¢, ze dla
etylenu przyjeliémy znacznie, blisko czterokrotnie,
nizsze ci$nienie ladowania, — dobrane jako opty-
malne z punktu widzenia obcigzenia, a nie
zajmowanej przestrzeni. Stosujac identyczne ci-
$nienia, otrzymalibysmy dla etylenu wynik znacz-
nie korzystniejszy z punktu widzenia przestrzeni
zajmowanej przez paliwo.

Dla wytworzenia sobie pelnego obrazu nalezalo-
by jeszcze rozwazyé dwa zagadnienia: 1) obstugi
paliwowej oraz 2) cen paliw gazowych.

Pierwsze zagadnienie zostanie rozwigzane dopie-
ro w miare stopniowego rozpowszechniania sie na-
Kedu gazowego, jakkolwiek juz dzi§ w niektérych

rajach, np. w Anglji i Niemczech, spotyka sig¢
.stacje gazowe'. Z technicznego punktu widzenia
nasuwaja si¢ tu dwa mozliwe rozwigzania: a) wy-
miana na stacjach obslugi butli pustych na nala-
dowane, b) ladowanie butli na trwale zlaczonych
z pojazdem przez gibkie przewody — ze zbiornika
ustawionego na stacji obstugi, przytem zbiornik ten
moze byé dopelniany na miejscu przy pomocy
sprezarki, czerpigcej z rurociagu dalekosieznego,
badZz z dostarczonej samochodem cigzarowym cy-
sterny; mozliwa jest rowniez wymiana cystern —
jako zbiornikéw stacyjnych. Sprezarka stacyjna
moze byé wuruchomiana silnikiem, napedzanym
sprezanym gazem, albo elektrycznie.

Zagadnienie cen paliw gazowych mnie dojrzalo
jeszcze dzi$ do szczeg6lowych rozwazan, ktére mo-
ga byé¢ przeprowadzone dopiero wowczas, gdy pa-
liwa te znajda szerokie rozpowszechnienie. Dzis
juz jednak zastanowic si¢ mozna nad zagadnieniem

osztéw sprezania gazow, jest to bowiem koszt
czasami, np. dla g azéw lekkich, przekraczajacy
10 groszy na 1 nm®.

Koszt tadowania butli zalezy w gléwnej mierze
od cisnienia koricowego oraz od rodzaju gazu.

Dla gazéw dalekich od sfery nasycenia, posiada-
jacych niska temperature krytyczng, przyjaé mo-
Zzemy, Ze praca sprezania

s

SRR [ Pk m—l_ ]
p g Frme D (Po) 1| mkg/kg,

gdzie P,, T, oznaczaja stan poczatkowy; sprezamy
politropicznie do P,’, poczem gaz ochladza sie do
temperatury poczatkowej T, przyczem ciénienie
spada z P,’,na P, izochorycznie (rys. 2), czyli

P,’=F%—1. Wartos¢ wyktadnika politropy m za-
0
lezy od rodzaju gazu.

Py

g

£

Praca sprezenia 1 nm" gazu do ci$nienia P, wy-
razona w kWh, bedzie wiec
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P Pa )m-fl J
\x[ m3 s &l 0. L e o - ~
L kWh/n 427 . 859 (m_— 1) ( Po :
10300

(21

427.859 (m—1)
Niech np. dla gazu s$wietlnego m =13, Py =
=150 kg/cm®, to L = 0,318 kWh/nm®. Jest to war-
tos¢ teoretyczna, nie uwzgledniajaca strat w spre-
zarce i silniku. Z danych niemieckich *) wiemy, Ze
rzeczywisty rozchéd energji wynosi w tych warun-
kach 0,5 kWh/nm®, zatem sprawnoéé sprezania jest
Nepr = 0,636, Zakladajac, ze wartoéé liczbowa tej
sprawnosci pozostaje przy zmianie rodzaju gazu
i wysokosci sprezania niezmieniona, otrzymamy
wzor ogélny na rzeczywisty koszt spr¢zania gazow
lekkich:

K—L

£ »ﬁ'l” 7

o= Vi (OR00 ) T [(_p_k)”"_ ,] o
~ 0,636.427.859 (m—1) 1,03

0'04,3___( Mol L 3
e Pk 1) kWh/nm®.

Te zaleznoé¢ w funkcji cisnienia dla m =1 do
1,4, ujmuje rys. 3. Mozna si¢ nim positkowaé w
stosunku do gazu §wietlnego, wodoru, metanu i t. p.

KW ! | ‘
K kWh/am Koszt sprezania gazéw | | 44
: | B il
08
P 3
O'o - i / /1——-
// 12
04
é/ e 1,1
| " g T 1,0
R~
0
0 50 100 150 200  py kQfem?

Rys. 3.

Do gazaw, ktérych temperatura krytyczna lezy
w granicach zmian temperatury atmosferycznej,
jak np. butan, propan, etylen, rozwazania powyz-
sze nie maja zastosowania. W tych wypadkach je-
dynie celowe jest postugiwanie si¢ wykresem en-
tropijnym, przy zalozeniu tego samego przebiegu
oraz sprawno$ci sprezania jak wyzej. Scistego ra-
chunku nie mozna tu narazie przeprowadzié, gdyz
wykres entropijny dla etylenu, wobec braku da-
nych, nie zostal dotychczas zbudowany.

[ X N ]
Le gaz comprimé comme combustible pour les moteurs
& combustion interne
Résumé:

L'auteur traite d'abord les avantages du faz comprimé
comme combustible pour moteurs d'automobile, aprés quoi
il passe a l'indice de l'utilité du combustible gazeux (le
pouvoir calorifique d'un m*® du mélange théorique) et ca-
ractérise divers gaz techniques. Ensuite l'auteur analyse la

9 Arch. f. W., Nr. 1 (1935).
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pression la plus propre de l'alimentation de la bouteille au
point de vue de la charge de la voiture pour un rayon
d'agtion donné. Ayant déterminé ,le poids brut” et ,le
volume" d'une calorie de divers combustibles, I'auteur com-

Zagadnienie dotadowania sprezarek tlokowych

Referat zjazdowy

Brak mozliwosci powazniejszego postepu w budowie
z danej objetosci skokowej. — Jedynie doladowanie otwiera mozliwosci rozwoju budow
Dotadowanie zapomocq powietrza sprezanegow komorze
Schematy rozwiqzan konstrukcyjnych. — Wyniki eksploatacyjne.

w odp, dobranej rurze.

APOZOR wydaje sig¢, iz obecny stan tech-
niki sprezarek tlokowych osiagnal juz po-
ziom stabilizacji technicznej i ze, poza da-

zeniem do budowy typéw coraz to bardziej szybko-
bieznych (co réwniez nie daje zbyt wielkich mozli-
wosci), nie jest mozliwy zaden wigkszy postep,
ktéry wywolalby powazne zwigkszenie wydatku,
uzyskanego z danej objetosci skokowej sprezarki.
Rozpatrzmy to blizej z punktu widzenia technicz-
nego.

O wielkosci wydatku sprezarki, posiadajacej da-
ng objetos¢ skokows, decyduja zasadniczo trzy
czynniki, na ktére ma wplyw konstruktor:

1. wielkos$é¢ sredniej predkosci tloka,

2", wagowa ilos¢ gazu, zawarta w przesirzeni

szkodliwej,

3". wielko$é¢ oporu ssania, ktéra decyduje o ci-

$nieniu panujacem w cylindrze w korcu su-
wu ssania.

Pomingé¢ tu mozemy czynniki uboczne, jak na-
grzanie gazu zasysanego do cylindra i t. p., na kté-
re konstruktor ma z reguly maly wplyw.

Rozpatrzmy blizej wymienione czynniki.

Trudno jest podwyzszyé érednia predkosé tloka
w nowoczesnych sprei‘arﬂach tlokowych, gdyz po-
ciggaloby to za soba konieczno$¢ powickszenia za-
woréw, ktére i tak zazwyczaj mozna pomiesci¢ tyl-
ko kosztem dokonania pewnych ,sztuk” i spryt-
nych rozwigzan. Pozatem powiekszenie zaworéw
poza wielko$é obecnie stosowang pocigga za soba
niewspélmiernie wielki wzrost przestrzeni szkodli-
wej, co znowu psuje nam nasze zamierzenia. Jesli
za$ zdecydowalismy si¢ na podwyzszenie szybko-
$ci powietrza w zaworze, to wzrost oporéw ssania
z jednej strony zwickszy nam opory maszyny
(zwiekszony rozchéd mocy na jednostke wydatku),
a z drugiej strony wywola zmniejszenie napelnie-
nia cylindra. Z powyzszego widaé, iz nie mozemy
si¢ spodziewaé¢ powaznego postepu technicznego
przez zastosowanie znacznie wyzszych $rednich
predkoséci ttoka, chyba ze znalezione zostanie roz-
wigzanie zaworéw, ktére dadzg znaczne zwieksze-
nie wolnej powierzchni przelotu bez zwigkszenia
ich wielko$ci w poréwnaniu z dzisiaj stosowanemi
rozwigzaniami.

Wielkosé przestrzeni szkodliwej, ktéra uzywana
jest w nowszych rozwigzaniach sprezarek, jest juz
tak mala, Zze dalsze jej zmniejszenie zawsze pocia-
ga za sobg jakies$ techniczne trudnosci, jaka$ nowg
niedogodnoéé, ktérej w przewaznej ilosci wypad-
kéow nie warto jest wprowadzaé dla uzyskania tej
nieznacznej poprawy, jaka moznaby osiggnaé na
tej drodze.

pare le rayon d'action de la voiture alimentée de divers
gaz avec celui de la voiture a essence. Il calcule enfin le
prix de la compression des gaz.

Dr. inz. A. Wicinski, SIMP

ich wydatku
sprezarek, —
uzyskujqcego rozped

spreiarek w kierunku powiekszenia

korbowej spreiarki i

Réwniez nie warto si¢ blizej zajmowaé kwestjg
oporéw ssania z tego powodu, iz majg one, zgrub-
sza rzecz biorgc, nieznaczny tylko wplyw na wy-
datek sprezarki, a znacznie wybitniejszy wplyw
na rozchéd mocy na jednostke wydatku, co znéw
nie interesuje nas wlasciwie w ramach niniejszego
referatu.

Tych kilka uwag zdawaloby sie¢ wskazywaé, iz
nie mozemy si¢ juz spodziewaé w budowie spreza-
rek tlokowych powaznego skoku naprzéd, gdyz we
wszystkich kierunkach, w ktérych zaczniemy sie
poruszaé, mozemy wprawdzie zrobi¢ maly kroczek,
lecz zaraz napotykamy na coraz to wigkszy opér,
hamujacy nasze poczynania.

Taki stan rzeczy boli nas, technikéw, ktorzy
wskutek tego stajemy sie raczej strozami terenow
juz zdobytych, zamiast byé zdobywcami terenéw
nowych. W takiej sytuacji mimowoli mysli sig, dla-
czego sprezarki nasze muszg mieé¢ tak duze wymia-
ry, aby uzyskaé¢ dany wydatek wagowy. Jesli po-
my$limy o sprezarkach powietrznych, to latwo
znajdujemy tego winowajce, ktérym jest nasze
ci$nienie atmosferyczne, stanowczo dla nas techni-
kéw za niskie. | tu fantazja odrazu nasuwa nam
obraz sprezarek ma ciénienie atmosferyczne np.
2 kg/em®. Lecz gdy ta sama fantazja nasunie nam
obraz burz na ziemi przy tak wysokiem ci$nieniu
atmosferycznem, trudnosci w budowie silnikéw
Diesel'a i t. d., zaczynamy mysleé, ze moze lepiej
jest tak, jak jest, i pozostaje w nas tylko che¢
sztucznego stworzenia takich warunkéw, w ktérych
sprezarki nasze posiadalyby duzy wydatek wago-
wy z danej objetosci skokowej. %(/ miare jak za-
stanawiamy si¢ nad tym problemem, coraz bardziej
staje si¢ nam jasne, iz przyszlosé rozwoju budowy
sprezarek leze¢ musi w kwestji dotadowania,
gdyz ono to wlasnie stanowi nowe, niewyzyskane
jeszcze pole, na ktéorem widzimy wiele mozliwosci
powaznego skoku technicznego naprzéd. Poniewaz
istotnym celem kazdego postepu technicznego jest
zawsze redukcja albo kosztéw zakladowych, albo
kosztéw ruchu danego urzadzenia, przeto dalsze
nasze rozwazania poprowadzimy pod tym wlasnie
katem widzenia.

Jesli juz postanowilismy zajaé si¢ sprawa dola-
dowania sprezarek, to odrazu nasuwa si¢ nam idea
wstepnego sprezania calej ilosci gazu zasysanego
do cylindra sprezarki. Jednak po chwili zastano-
wienia si¢ dochodzimy do wniosku, iz idea ta nie
ma zadnej wartosci, gdyz w gruncie rzeczy jest
ona réwnoznaczna z budowa sprezarki, posiadajg-
cej o jeden stopien wiecej, ktéra jako calosé trak-
towaé¢ mozna tylko jako sprezarke o zle rozlozo-
nych stosunkach sprezania w poszczegélnych stop-
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niach. Sprawa ta nieco poprawia sie, jesli wstepne
sprezanie dokonywaé bedziemy w osobnej sprezar-
ce obrotowej. Blizsza jednak analiza wykazuje, iz
rozwigzanie to rowniez nie daje zmniejszenia kosz-
tow instalacji, gdyz wymiary i zwigzane z tem
koszty sprezarki, sprezajacej wstepnie calg ilosé
gazu zasysanego, sg tak duze, iz catkowicie pochla-
niajg oszczednosci, uzyskane wskutek doladowa-
nia.

Napozér wydawaloby sig, iz jestesmy w sytuaciji
bez wyjscia. Tak jednak nie jest, gdyz wystarczy
tylko przeprowadzi¢ nastepujace rozumowanie, aby
zwalczyé napotkang trudnosé. Jesli wstepne spre-
zanie calej iloéci gazu zasysanego pocigga za soba
zbyt duze koszty, to zastosowaé nalezy takie roz-
wigzanie, w ktérem sprezarka doladowujgca spre-
zalaby nie calg, lecz tylko cze$é gazu dostarczane-
go do cylindra. Rozwigzanie takie prowadzi¢ musi
do znacznej redukcji koszléw doladowania, co sa-
mo przez si¢ stawia to zagadnienie w zupelnie od-
miennem $wietle przemyslowem.

Powyzsze daje si¢ latwo zrealizowa¢ w tym wy-
padku, jesli zasysanie do cylindra sprezarki usku-
teczniane bedzie w normalny sposéb przez zawor
ssacy, przyczem pod koniec skoku ssgcego tlok od-
stoni w gladzi cylindra szczeliny, przez ktére wpro-
wadzimy do wnetrza cylindra pewng ilos¢ sprezo-
nego gazu, ktéory wywola zjawisko doladowania.
W tych warunkach sprezarka stuzaca do dolado-
wania sprezaé¢ musi tylko te ilo$é gazu, ktéra wpro-
wadzona jest do cylindra podczas samego tylko
okresu doladowania, co stanowié¢ moze 1/4 — 1/3
catkowitej ilosci gazu dostarczanego do cylindra.

Z chwilg gdy mamy juz idee¢ przewodnia, roz-
wazmy mozliwosci, ktore w niej tkwia,

Przedewszystkiem musimy sobie powiedzie¢, ze
idealem mnaszym byloby takie rozwiazanie, w kto-
rem sprezarka dotadowujaca nie kosztowalaby nas
nic, lub prawie nic. Jesli ma ona nic nie kosztowa¢,
to nie moze ona by¢ zadnem urzadzeniem dodat-
kowem, czyli do tego celu musi by¢ wyzyskana ko-
mora korbowa sprezarki,
ktora chcemy doladowaé.
Schemat takiego rozwigza-
nia przedstawiony jest na
rys. 1.

Gdy tltok porusza sie w
dol, zasysanie do cylindra
odbywa si¢ w sposob nor-
malny przez zawoér ssacy.
Gdy tlok zbliza si¢ do dol-
nego martwego poloZenia
i odslania szczeliny w gla-
dzi cylindra, sprezony
tymczasem gaz w komorze
korbowej wplywa do wne-
trza cylindra, wywolujac
w nim efekt doladowania.
Gdy tlok, poruszajac sie ku goérze, przesto-
ni sobg szczeliny dotadowujace, korczy sie pro-
ces doladowania, poczem nastepuje rozprezanie
w komorze korbowej pozostalych tam gazow
i dosysanie $wiezej dawki gazu. Wysokosé¢ ci-
$nienia doladowania, ktéra uzyskana moze byé
na tej drodze, ograniczona jest wielkoscia komory
korbowej i wynosi¢ moze w optymalnym wypadku
okolo 0,2 atn. Uzyskanie wyzszych cignieri dotado-
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Rys. 1.

wania jest mozliwe tylko na nastepujacej zasadzie:
Z chwila gdy tlok odstania szczeliny dofadowujace
w cylindrze, mamy tam ci$nienie nieco nizsze od
komorze korbo-

Przy przeplywie

atmosferycznego, podczas gdy w
wej mamy pewne nadci$nienie.

5 ,@{l[.‘__:

Rys. 2. Rys. 3.

gazu pod wplywem tej powaznej roéznicy ci$nien
wystepuje duza stosunkowo strata energji, ktéra
moze byé wyzyskana do dalszego podwyzszenia ci-
$nienia doladowania ponad cisnienie wytwarzane
w komorze korbowej. Dlatego tez, gdy wlaczy si¢
pomiedzy komora korbowa a cylindrem rure o od-
powiednio dobranych wymiarach, energja tkwigca
w réznicy cié$niefi pomiedzy cylindrem a komorg
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korbowa zostaje wyzyskana do energicznego roz-
pedzenia zawartego w niej stupa gazu, ktéry, dzia-
lajac nastepnie jako taran powietrzny, daje dota-
dowanie cylindra do ci$nienia wyzszego niz panu-
jace w komorze korbowej. Rozwigzanie takie
przedstawione jest schematycznie na rys. 2 w od-
niesieniu do sprezarki jednostopniowej i na rys. 3
w odniesieniu do sprezarki dwustopniowej.

Rys. 4 podaje wyglad pierwszej sprezarki, pra-
cujacej z dotadowaniem, posiadajacej wydatek
5 m’ powietrza ssanego w minucie i ustawionej w
f-mie Polmin w Gdyni.

Rys. 5 uwidocznia jej wykres indykatorowy, kté-
ry — chociaz wyglada b. ladnie — niemniej jed-
nak nie przedstawia optymalnych warunkéw dota-
dowania, gdyz wspomniana sprezarka, jako pierw-
sza jednostka zbudowana w celu eksperymental-
nym, zawierala kilka bledéw z punktu widzenia
dotadowania.

TOM Il — Nr. 15-16
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Rys. 6.

Przeprowadzone obliczenia wykazuja, iz oma-
wiane urzgdzenia doladowujace sa w stanie
zwiekszy¢ wydatek sprezarek tlokowych o 30 do
60% przy zwiekszeniu ich kosztéw zakladowych
o 15 do 30%, co stwarza korzystne warunki dla
ich przemystowego rozpowszechnienia.

g —
Rys. 5.

Przy bezblednem rozwigzaniu omawianego pro-
cesu doladowania mozna osiggnaé ci$nienie dola-
dowania o tyle wyzsze od ci$nienia w komorze kor-
bowej, o ile to ostatnie jest wyzsze od atmosfe-
rycznego, czyli okolo 0,4 atn. Omawiane urzadze-
nie zastosowane byé moze jednak tylko w takich
sprezarkach, ktére:

1°. sa jednostronnie dzialajace,

2°, nie posiadaja smarowania obiegowego walu

korbowego,

3". pracuja na gaz bezwonny i niepalny.

Sprezarki inne zaopatrzone byé muszag w od-
mienne urzadzenie dotadowujace, w ktérych role
komory korbowej spelnia osobna dmuchawa obro-
towa, sprezajaca wstepnie gaz, stuzacy do dola-
dowania.

Analogicznie jak i poprzednio osiggniete byé mo-
ga powazne korzyéci przy wyzyskaniu dzialania
rozpedzonego stupa gazu w odpowiednio dobranej
rurze, wlaczonej pomiedzy cylinder sprezarki
a dmuchawe doladowujacsg.

Rys. 6 i 7 przedstawiaja dwa rozwigzania urza-
dzenia doladowujacego dla sprezarek obustron-
nie dzialajacych, z ktérych poprawniejsze jest roz-
wigzanie podane na rys. 7, umozliwiajace uzyska-
nie cisnienia doladowania 0,6—0,8 atn, a w wy-
padku zastosowania turbosprezarki do sprezania
gazu do dotadowania —- nawet i wyzej, gcgvi kwe-
stia szczelnosci nie jest w niej naturalnym czyn-
nikiem, ograniczajacym wysoko§é wstepnego
sprezania, jak to ma miejsce w spregzarkach typu
Root'a i innych.

Rys. 7,

Pozatem doladowanie sprezarek daje inne po-
wazne korzysci, jak powigkszenie sprawnosci me-
chanicznej, zmniejszenie iloéci wody chtodzacej, po-
trzebnej na jednostke wydatku sprezarki (ktérego
znaczenia ekonomicznego w pewnych wypadkach
czesto sie nie docenia), wreszcie daje nowe po-
wazne mozliwoéci regulacji wydatku sprezarek,
ktéry to czynnik wymaga osobnego oméwienia,

Jesli wezmie si¢ pod uwage najczesciej stoso-
wami i najtaniszy sposéb regulacji wydatku spre-
zarek przez przylrzymanie w stanie otwartym
zaworéw ssgcych sprezarki, to w warunkach tych
sprezarka daje albo pelny wydatek albo idzie
biegiem jalowym. W racjonalnych warunkach wy-
zyskania sprezarki, t. zn. takich, gdzie zapotrze-
bowanie sprezonego gazu czy powietrza jest tyl-
ko troche mniejsze od wydatku sprezarki, mamy
cigglte kolejne zalgczania i wylgczania dzialania
sprezarki, co daje niemile szarpania pobieranego
pradu z sieci. Pozatem straty przetlaczania tam
i z powrotem gazu w czasie biegu jalowego spre-
zarki odbijajg si¢ niekorzystnie na ogélnym roz-
chodzie mocy na jednostke uzyskanego wydatku.

W tych samych warunkach sprezarka z dolado-
waniem (w ktérej np. '/, wydatku pochodzi z do-
tadowania) pracowaé bedzie w sposéb nieprze-
rwany, a zalaczany i wylaczany bedzie tylko ruch
urzadzenia doladowujgcego, ktére wobec malego
poboru mocy nie daje wspomnianych mniemilych
zjawisk., Pozatem zaoszczedzone zostang straty
na przetlaczanie gazu przez zawory, jakie bylyby
w czasie biegu jalowego sprezarki, pracujgcej bez
dotadowania, a ktére odpadajg w zupelnosci przy
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sprezarce z doladowaniem, jesli zapotrzebowanie
sprezonego gazu miesci si¢ pomiedzy wydatkami
przy pracy z dzialaniem urzadzenia doladowuija-
cego i bez tegoz.

Przy mniejszych obcigzeniach straty te wysle-
pujg, jednak w wielkosci znacznie mniejszej niz
w sprezarce bez dotadowania, w ktérej bieg jalo-
wy bylby w danych warunkach znacznie dluzszy
niz w sprezarce z dofadowaniem.

Wylgczanie dzialania urzadzen doladowujgcych,
zobrazowanych na rys. 1, 2 i 3, dokonywane jest
przez przytrzymanie w slanie otwartym zaworéw,
przez ktore gaz jest zasysany do komory korbo-
wej. W urzadzeniach za$§ posiadajacych osobng
sprezarke dotadowujacg — np. przez jej zatrzy-
manie,

Moze juz w niedlugim czasie doladowanie doj-

dzie w budowie sprezarek do takiego znaczenia,
jakie ma juz dzi§ w budowie silnikéw spalino-
wych,

(X X ]

Probléme de la suralimentation des ¢compresseurs
a piston

Résumé:

L'article souligne d'abord qu'a I'heure présente il n'y a
pas des possibilités du progrés sérieux de la construction
des compresseurs a4 piston au point de vue de l'augmenta-
tion du débit d'une cylindrée donnée. Seulement la surali-
mentation offre la possibilité d'un tel développement,
Ayant analysé divers moyens de réalisation de ce pro-
bléme, l'auteur conclut que la construction la plus avan-
tageuse serait celle qui utilise l'air comprimé dans le carter
et qui gaﬁne I'énergie grace a4 tuyau convenablement con-
struit. Il donne des exemples de telles constructions et cite
les résultats de l'exploitation des compresseurs munis de
la suralimentation de ce genre,

Sposoby oznaczania czasu spalania sie oleju w silniku Diesela

Referat zjazxdowy

Proces fizyczny spalania sie¢ paliwa wtrysnigtego do gorqcej atmosfery. — Trzy sposoby

Dr. inz. St. Ocheduszko, SIMP

Politechnika Lwowska

okreslania

koricowego punktu spalania sie oleju w silniku Diesela (1° na podstawie analizy gazéw; 2° poslugujqc
si¢ odwzorowaniem linji rozpreiania na wykresie T-s Stodoli; 3° przenoszqc linje rozpreiania z ukladu
P-V do ukladu logP-logV i znajdujqgc punkt adjabatyczny).

PALANIE si¢ paliwa jest to proces chemicz-
ny, polegajacy na laczeniu sie pierwiastkow
paliwa, mian. wegla chemicznego C i wodoru

H, z tlenem na ostateczne produkty utlenienia, mia-
nowicie: bezwodnik kwasu weglowego CO, i pare
wodng H,O. Reakcja ta jest egzotermiczna, towa-
rzyszy jej bowiem wydzielanie si¢ ciepla. Silniki
spalinowe naleza do typu maszyn, w ktérych za-
chodzi spalanie si¢ wewnetrzne, paliwo bowiem
spala si¢ wewngtrz cylindra i tam odbywa sie prze-
miana wytworzonego ciepla na prace.

Mechanizm procesu spalania si¢ olejéw stosowa-
nych do napedu silnika Diesela — wedlug najnow-
szych zapatrywan — przedstawia sie nastepujaco:
Gdy kropelka paliwa dostanie sie do goracej atmo-
sfery zawierajacej tlen, nastepuje podgrzewanie sie
jej i parowanie na powierzchni kosztem ciepla tej-
ze atmosfery. Nastepnie zachodzi w oslonce paro-
wej kropelki pirogeniczny rozktad pary, a miano-
wicie ciezsze weglowodory rozpadaja sie¢ na we-
glowodory lzejsze, ktére zaczynaja sie spalaé bez-
plomieniowo. Szybkosé wspomnianych czastkowych
proceséw rosnie z temperaturg kropelki i przy pew-
nej temperaturze, t. zw. temperaturze samozaplo-
nu, nadwyzka ciepla spalania ponad zapotrzebo-
wanie tegoZ na parowanie i rozklad jest tak znacz-
na, Ze nastepuje wzrost temperatury w otaczajacej
atmosferze, co powoduje przyrost jej ci§nienia po-
nad te wartos¢, jakab istniaY;. gdyby opisane wy-
Zej procesy nie zachogzily. Czas od chwili wstrzyk-
nigcia paliwa do wspomnianego wyzej momentu
osiggniecia przez kropelke temperatury samoza-
plonu zwie si¢ opéznieniem zaplonu; cieplo, ktére
zostalo doprowadzone w tym czasie zzewnatrz do
paliwa, nosi w chemji nazwe progu reakciji
spalania,.

Od tego momentu poczawszy proces spalania sie
ﬁostepule juz szybko. Ze wzrostem temperatury
ropelka paliwa podlega frakcjonowanej dystyla-
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cji, t. zn. wydziela weglowodory o coraz to mniej-
szej zawartoéci wodoru. Tlen z otaczajacej atmo-
sfery dyfunduje do ostonki parowej, ktéra otacza
kropelke, i spala jg na CO.i H,O. Ta reakcja wy-
woluje dalszy wzrost temperatury w otoczeniu ga-
zowem kropelki, a tem samem powigkszenie wspol-
czynnika dyfuzji tlenu. Z drugiej strony szybkosé¢
dyfuzji tlenu jest hamowana juz to z powodu spad-
ku koncentracji tlenu w atmosferze, juz to wskutek
przedtuzenia drogi dyfuzji tlenu przez tworzace sie
dookola kropelki produkty spalenia.

Précz temperatury, wielki wplyw na szybkosé
przenikania tlenu do pary paliwa wywiera — po-
za nadmiarem tlenu, o czem mowa pézZniej — stan
ruchu wzglednego kropelek paliwa w atmosferze.
Im wieksza jest szybkoéé wzgledna atmosfery w
odniesieniu do kropelki, tem szybciej usuwane sa
produkty spalenia i tem szybciej odbywa si¢ pro-
ces parowania oleju, tlen zatem atmosfery ma ula-
twiony dostep do produktéw dystylacji. Dalsza ko-
rzy$é racjonalnego wzburzenia atmosfery polega na
tem, ze w miejsce zuzytego powietrza do bezpo-
$redniego otoczenia kropelek dostaja si¢ nowe czg-
steczki tegoz z poczatkowa koncentracja tlenu, co
proces spalania musi przyspieszyé.

Nalezy tu jeszcze raz podkreslié, ze spalanie ole-
jow odbywa si¢ na ich powierzchni w fazie paro-
wej; kropelka paliwa spala si¢ zatem stopniowo
jak mala $wieczka, przyczem wielkosé jej stale
maleje, a jej sklad chemiczny wykazuje coraz to
wickszg zawartosé wegla.

Biorac pod uwage okolicznosé, ze szybkoéé spa-
lania sie zalezna jest od szybkosci dyfundowania
tlenu do paliwa, Nusselt') ustalit nastepujacy
wzor na czas spalania si¢ koksu:

_ ¢ Te1o" Luin |
z,=0C. D,.T» - QYRR |

) W. Nusselt: ,Der Verbrennungsvorgang in der
Kohlenstaubfeuerung", Z. VDI, 1924, str. 127.
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gdzie oznaczaja:

£ — pewna stala,

Th — ciezar wlasciwy paliwa,

T — poczatkowy promieri kuleczki paliwa,

L., — teoretyczne zapotrzebowanie powietrza,

T,  — érednia temperature pola temperatur w otoczeniu
paliwa,

Dy, — wspélezynnik dyfuzji tlenu w normalnych wa-
runkach,

f(») ~— funkcje nadmiaru tlenu, ktérej obraz przedsta-
wia rys. 1.

Rys. 1. Wartoéci funkcji

f(\) w rownaniu Nus-

selta, dotyczacem spa-
lania sie koksu.

-

Jakkolwiek proces spalania sie koksu nie jest
identyczny z procesem spalania si¢ oleju, to jed-
nak z réwnania (1) wysnué mozna wnioski co do
wplywu poszczegolnych wielkosci na szybkoséé spa-
lania si¢ paliw. Przedewszystkiem widoczny jest
bardzo korzystny wplyw rozdrobnienia paliwa, tu-
dziez temperatury atmosfery. Ponadto na rys. 1.
uderza nas wielki wplyw nadmiaru powietrza na
szybko$é spalania sie paliwa, zwlaszcza przy nad-
miarach niewiele wiekszych od jednostki.

Czas spalania si¢ oleju w silniku nalezy podzie-
li¢ na trzy zasadnicze okresy: 1. okres, to wspom-
niane wyzej op6znienie zaplonu, stanowigce zapo-
czatkowanie procesu spalania sig; 2. okres, to glow-
ny czas spalania; 3. okres, to dopalanie si¢ paliwa
w czasie ekspansji gazéw przy wybitniejszym spad-
ku ci$nienia.

Latwo mozna przewidzieé, ze szybkoéé utlenia-
nia si¢ paliwa w okresie drugim jest znaczniejsza
anizeli w okresie koricowym. Nastepujace wzgledy
przemawiajg za tem:

1) koncentracja tlenu maleje w miare postepu
spalania sie paliwa,

2) powietrze, ktére w chwili wstrzyku najbar-
dziej jest wzburzone, z czasem uspokaja sie,

3) wstrzykniete paliwo wydziela podczas dysty-
lacji najpierw lzejsze weglowodory, bogatsze w
wodér, ktéry odznacza si¢ wigkszem powinowac-
twem chemicznem do tlenu, anizeli wegiel chemicz-
ny; ponadto wartoé¢ opalowa poczatkowych pro-
duktéw dystylacji jest wieksza, anizeli pé6Zniej-
szych par.

Nim przystapimy do wlasciwego tematu, nalezy
podkresli¢, ze z termodynamicznego punktu wi-
dzenia za najkorzystniejszy obieg termodynamicz-
ny nalezy uwazaé¢ ten, w ktérym doprowadzenie
ciepla (przez zamiang energji chemicznej paliwa
na cieplo) odbywa si¢ jak najblizej poczatku roz-
prezania gazéw. Woéwcezas bowiem z doprowadzo-
nego ciepla znaczniejsza cze$¢ ulega przemianie
na prace, gazy silniej ochladzaja sig, strata wy-
dmuchowa jest mniejsza. Nic wiec dziwnego, ze
poznanie sposobow okres§lania korcowego punktu
spalania sie¢ paliwa w silniku jest jednym ze $rod-
kéw badania sprawnoéci termicznej tegoz.

S
a

Niejako ,,widomym znakiem' postepu spalania
si¢ oleju jest ilo§é utworzonych produktéw spale-
nia w cylindrze. Wiadomo, ze gtéwnemi skladnika-
mi paliwa s wegiel chemiczny C i wodér H. Réw-
niania stechjometryczne procesu spalania si¢ tych
pierwiastkéw sa nastepujace:

C"i— 02: C02
12kgc_+' 1m0|02: lmOlCOQ,

H,+'/,0, = H,0,
2 kg Hg""[‘ 1/2 mola 02 = 1 mol Hgo.

Neumann?) byl tym, ktéry proces spalania
si¢ oleju w silniku Diesela badal w ten sposéb,
ze — w celu dojécia do iloéci produktéw spale-
nia — analizowal gazy, pobierane z cylindra w réz-
nych punktach obiegu. Bobieranie prébek do ana-
lizowania odbywalo sie zapomocg silnie chlodzo-
nego, osobnego wentyla, sterowanego z walu stawi-
dlowego. Przez zastosowanie dZzwigni o specjalnej
konstrukcji mozliwe bylo otwieranie si¢ tego wen-
tyla przy dowolnem polozeniu tloka.

Obliczenie stosunku x, t. j. ilorazu iloéci spalo-
nego paliwa przez ciezar paliwa wstrzykni¢tego
mozliwe jest na podstawie réwnania:

c
X.—-+a.A
PR eR: I v (2)
co, R h
x.4

W réwnaniu tem oznaczajg:

rco, — Objetosciowa zawartos¢ CO: w suchych gazach
pochodzacych z cylindra,

a — udzial objetosciowy COs w gazach pozostalych w
przestrzeni sprezania z poprzedniego obiegu,

A moli/kg  paliwa — ilo§¢ gazéw spalinowych w
przestrzeni sprezania z poprzedniego obiegu,

L moli kg pal,, ilodé powietrza dostarczonego do cylindra,

¢ i h — zawarto$§é ciezarowa C i H w oleju wstrzykiwa-
nym do cylindra.

Powyisze réwnanie przedstawia stosunek obje-
tosci CO, do objetosci suchych gazéw zawartych
w cylindrze podczas pobierania prébki. Poniewaz
objetoéé mola gazéw w tych samych warunkach
termicznych jest ta sama, przeto wspomniany sto-
sunlgk objetosci zastapié mozna stosunkiem iloci
moli.

Ponizej podajemy zestawienie wynikéw badan,
przeprowadzonych przez Neumanna na silniku Die-
sela 0 mocy N, = 50 KM. Na rys. 2, przedstawio-
no wykres indykatorowy silnika z okresu przepro-
wadzania badan.

Polozenie Droga tloka Analizy | 2
tloka w % skoku 7 | =
|
a 0,115 0,6 20,1 0,0431
b 3,97 2,6 17,4 0,312
¢ 13,13 5.8 13,0 0,736
d 27,94 6,7 11,9 0,949
e 40,86 8,2 9,7 1,000
f 56,76 8,4 9,5 1,000
i 71,53 7,7 10,5 1,000
83,29 8,4 9,5 1,000
4 92,60 analiza spalin z rury wydm. 1,000
8 | 10,5
) K. Neumann: ,Untersuchungen on der Diesel-

maschine”, Forschungsarbeiten auf d. Geb. d. Ing.-Wes,
zesz, 245.
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Rys. 2. Wykres indykatorowy silnika
badanego przez Neumanna.

Wartosci x przedstawiono ponadto na rys. 3 ja-
ko funkcje kata obrotu korby ¢. Z wykresu tego
widaé, Ze szybko§¢ spalania sig, ktérej wyrazem
jest pochodna ax/dp, w okresie t. zw. napelnienia
silnika jest wicksza niz w czasie dalszego rozpre-
zania. Gléwny okres spalania si¢ oleju konczy sie,
gdy tlok znajduje si¢ miedzy polozeniem ¢ i d.
W punkcie A, dla ktérego x = 1, proces spalania
si¢ jest ukoriczony. Zaréwno na wykresie 2, jak
tez 3, podwoéjng linjq oznaczono odcinek, na kto-
rym odbywa si¢ proces zamiany energji chemicznej
paliwa na cieplo,

X\ wentyl poiowy otvarty —————  ekspansia
10 y ] ﬂ/
|
§ | ,' !
SRS
8 ! | :
K] I | | I
f———A L
% | | Al )
s i na odcinku 2e |
A | Spalanie Sk olelu |
Y b I | I I
! | ! {
sy kB R B R
_ | | ' : |
l j ' '
Qo 2 ! | I ! |
-4°( 35° 20° 3° 390 99 M0 @ g7
kat abratu karty
Rys. 3.

Podczas gdy dopiero co podana metoda okresla-
nia czasu spalania sie olejéow w silniku Diesela ma
charakter chemiczny, to dwie nastepne, nizej oma-
wiane metody oparte sq w zupelnosci na prawach
termodynamiki. Punkt koricowy spalania sie od-
znacza si¢ tem, ze w nim koriczy si¢ doplyw cie-
pla do gazéw zawartych w cylindrze silnika. Szyb-
kos¢ spalania si¢ i zwigzana z tem szybko§é¢ dopro-
wadzania ciepla w czasie rozprezania gazéw ma
wplyw na ksztalt wykresu indykatorowego. Wy-
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kres indykatorowy silnika jest zatem podstawa
przgr okreslaniu koricowego punktu spalania sie
wedlug dwu nastepnych metod.

Drugim sposobem badania procesu spalania sie
paliwa jest zastosowanie przez L. Zwergera
ukladu entropijnego 7' — s (temperatura bez-
wzgledna — entropja) do odwzorowania wykresu
indykatorowego *).

Nim podamy sposéb tego odwzorowania, nalezy
przypomnie¢ znaczenie wykreséw entropijnych
przy analizowaniu przemian termodynamicznych.
Z polaczenia I i II zasady termodynamiki wynika

zaleznos$é:
dq=T.ds Pl 8)

(wazna $cisle tylko dla przemian odwracalnych),
gdzie dq jest to cieplo doprowadzone podczas ele-
mentarnej przemiany, 7' za$§ i s — temperatura
bezw?gledna i entropja gazu. Znajac zatem w ukla-
dzie T-s przebieg linji odpowiadajgcej przemianie
tej samej ilosci czynnika, mozemy odrazu orzec,
czy i w ktérem miejscu przemiany zachodzi do-
plyw, wzglednie odplyw ciepla od gazu. Wazdluz
odcinka 1 A na wykresie 4, przy zaznaczonym kie-
runku przemiany, entropja czynnika ro$nie, mamy
zatem do czynienia ze zjawiskiem doplywu ciepla
do gazu; w pozostalej czesci A 2 tego samego wy-
kresu ciepto od gazu odplywa. Punkt A lezy na
pograniczu miedzy obu wspomnianemi odcinkami
wykresu; w punkcie tym nie zachodzi zatem wy-
miana ciepla z otoczeniem. Punkt ten nosi nazwe
punktu adjabatycznego przemiany.

W cylindrze silnika cieplo wywiazuje sie wsku-
tek spalania si¢ paliwa; cze$é tego ciepla pozostaje
w gazach, a reszta odplywa przez §ciane cylindra
do wody chlodzacej. Cieplo przypadajace na gaz
czeéciowo przyczynia si¢ do wzrostu energji we-

oK I

%42
Lds

temperatura bezwzgieana
J . X, T \\\\\\TY\
o

0°K S
entropja

Rys. 4.

wnetrznej (temperatury), reszta za$ jego ulega
przemianie na prace. Punkt koricowy spalania sie
oleju nakrywa sie¢ mniej wigcej ze wspomnianym
wyzej punktem adjabatycznym. Nalezy wiec po-
staraé sie o obraz obiegu silnika w ukladzie T - s,
a nastepnie poprowadzié do linji rozprezania stycz-

) L. Zwerger: ,Das Wirmediagramm als Grundla-
ge fiir die Untersuchung einer Oelmaschine", Forschungsar-
beiten auf d. Geb. d. Ing.-Wes., zesz. 216,
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ng réwnolegla do osi 7. Punkt stycznosci jest szu-
kanym punktem adjabatycznym.

Do entropijnego odwzorowania przemian termo-
dynamicznych gazéw nadaje si¢ doskonale uniwer-
salny wykres T - s, skonstruowany przez Stod o-
le*). Wykres ten jest skosnokatny, przyczem na-
chylenie osi rzednych zalezy od skladu mieszani-

_ Csiep-T0 %) N S ata |

S

0 Glousios T[Ty ] T
Rys. 5. Wykres T-s dla gazéw wedlug Stodoli.

ny gazéw. Podstawa tego wykresu jest zalozZenie,
ze zmienno$¢ rzeczywistego drobinowego ciepla
wlasciwego poszczegélnych skladnikéw gazowych
wyrazi¢ si¢ da zapomoca réwnania:

Wi coi =a-t+bi. T kal/mol.°K, (4)
przyczem a = const. = 4,67 dla wszystkich ga-
z6w, natomiast b, jest zmienne i zalezy od rodzaju
gazu' np-: bz.atom, gazy = 0,001| bCO':0'0044' bH.O ==
== 0,0029. Dla mieszanin gazéw (np. spalin):

Pm + Com =a+bm.T, v

gdzie b, wyznaczamy zapomocg réwnania:

{=n

bm=2n.b1, 5 R T Y (5

i=1
przyczem r; oznacza objetosciowy udzial i te-
go skladnika w mieszaninie.

Wielkos¢ wspélczynnika b, decyduje o nachy-
leniu osi na wykresie Stodoli, jak to widaé na
rys. 5. Na wykresie tym przedstawiono kilka izo-
bar oraz podano podziatke dla wielkosci bn i cis-
nienia p.

Odwzorowanie wykresu indykatorowego w ukla-
dzie T -s poprzedza jeszcze okre$lenie tempera-
tury gazéw w poszczegélnych punktach wykresu.
Jakkolwiek zaréwno sklad, jak tez iloéé¢ gazu w
czasie spalania si¢ paliwa zmieniaja sie¢, to jednak
zmiany te sg tego rodzaju, ze mozliwe jest stoso-
wanie wzoru Clapeyrona:

PoVise Gy Ra e 0 0 06)
gdzie oznaczajg:

P kg/m* i T°K — bezwzgledne ciénienie i temperature gazu

* w cylindrze,
V m* — chwilowg objetosé gazu w cylindrze,

G kg — ciezar powietrza zassanego na jeden obieg (wraz
z pozostaloécig gazéw z poprzedniego obiegu),

R = 29,3 kgm/kg/.’K — stalg gazowq powietrza.

Istnieje ponadto graficzny sposéb wyznaczania
temperatury gazéw, jezeli dany jest wykres prze-

(4a)

‘) Stodala: ,Dampf-und Gasturbinen"”, 1922,
Ostertag: ,Die Entropiediagramme der Ver-
brennungsmotoren”,

miany w ukladzie P, V i jezeli znamy temperature
gazow bodaj w jednym punkcie wykresu, np. T,
Dla dwu punktéw przemiany mozemy napisaé:

P]-Vl':":G]-RI-Tl oraz Pg-Vg"T"Gg-Rg-Tg.
PT

o

Cisnienve ( temperatura benvagiecne <3

objetos¢
Rys. 6. Zaleznosé¢ T — f(V) w ukladzie P, V.

Jezeli zalozymy: G,.R,=G..R,, tudziez jezeli
na wykresie ustalimy taka podziatke temperatury
T, aby T,=P,, wéwczas otrzymamy:

T _V,

Pyt Wye
Podana zaleznoéé pozwala na konstrukcje linji
T = (V) w ukladzie P, V, jak to jest pokazane

na rys. 6.

Na rys. 7 podano wykres indykatorowy silnika
Diesela firmy Deutz, uzupelniony krzywa tempe-

T

(7

ala

§

S %aﬁrmm ¥

S|

temperotura
8

40

=

S

0 i 2 o) 4 . 6
s objetost

Rys. 7. Wykres indykatorowy silnika Diesela :
uzupelniony krzywa temperatur.

ratur. Z wykresu tego wynika, ze maksymalna tem-
peratura nie wypada réwnoczesnie z maksymalnem
ci$nieniem, co nalezy uwazaé¢ jako zjawisko ko-
rzystne ze wzgledu na mechaniczne odcigzenie
uktadu korbowego.

Odwzorowanie wykresu P -T w ukladzie T -s
nie stanowi juz zadnych trudnosci, np. punktowi 1
na wykresie P-I odpowiada w ukladzie T -s
punkt przeciecia si¢ izobary p, z izotermg T',, Po
odwzorowaniu linji rozprezania (rys. 8) i po usta-
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leniu na podstawie analizy spalin wartoéci b, =
— 0,00161 kreslimy styczng do linji przemianowej
rownolegle do kierunku osi rzednych i dochodzimy
w ten sposéb do punktu adjabatycznego A, t. j.
do punktu koricowego procesu spalania sie paliwa.

ToK
1600

Rys. 8.

Z przedstawionego wykresu entropijnego (rys. 8)
wynika, ze spalanie jest bardzo przewlekle i kori-
czy si¢ dopiero wowczas, gdy tlok odbyl droge
rowng 73,5% skoku. Zjawisko to nalezy przypisaé
zastosowaniu dyszy otwartej, z ktérej paliwo wy-
dobywa si¢ na dluzszym odcinku rozprezania,

Opisane tu sposoby badania procesu spalania sie
oleju wymagaly znajomosci: 1) iloéci powietrza do-
starczonego do spalenia, 2) analizy spalin, 3) wiel-
koéci przestrzeni sprezania i gléwnych wymia-
row silnika, 4) liczby obrotéw silnika, 5) ilosci
wstrzyknietego paliwa (met. 1), 6) wbudowania
specjalnego wentyla do pobierania prébek spalin
(met. 1), 7) wykresu indykatorowego (met. 2).

W poréwnaniu z powyzszemi sposobami badanie
procesu spalania si¢ w silniku przez dokladna
analize wykresu indykatorowego stanowi pewne
uproszczenie. Chodzi tylko o to, aby wykres indy-
katorowy mozliwie dokladnie odwzorowaé na pa-
pierze o podzialce logarytmicznej. Uklad taki po-
zwala na okreslenie zmiennosci wykladnika politro-
py, wedlug ktérej odbywa si¢ przemiana w cylin-
drze silnika.

Réwnanie politropy ma ksztalt:

P. Vowsconat, v el dl 205 (8
co po zlogarytmowaniu daje:
log P+ n.log V = const. . (8a)

Gdyby przemiana termodynamiczna odbywala sig
wedlug politropy o stalym wykladniku n’, wowczas
w odwzorowaniu logarytmicznem otrzymaliby$my
linje prosta o nachyleniu: tga = n’ (linja 12
na rys. 9). Jezeli za$ linja przemianowa na papie-
rze logarytmicznym ma ksztalt krzywej (np. 12
na rys. 9), to wykladnik n zmienia si¢, przyczem
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chwilowa jego wartoé¢ daje tgy, gdzie 9 jest ka-
tem nachylenia stycznej w rozpatrywanym punk-
cie wzgledem kierunku malejgcych wartosci logV.

Ksztalt krzywej rozprezania gazéw w cylindrze,
jak wiadomo, zalezy od szeregu czynnikéw, z kté-
rych najwazniejsze sg: szybko§é spalania si¢ pa-
liwa, a tem samem intensywno§é wyzwalania sig
ciepla, oraz szybkoéé¢ chlodzenia gazoéw przez wo-
de chlodzaca. Jezeli w czasie tego samego przy-
rostu objetosci nadwyzka ciepla doprowadzonego
ponad cieplem straconem na rzecz wody chlodza-
cej jest silniejsza, wowczas spadek ciénienia za-
znacza si¢ mniejszy; krzywa rozprezania przebie-
ga lagodniej. Gdyby nie bylo wymiany ciepla po-
miedzy wnetrzem cylindra i otoczeniem ($cislej ro-
zumujac, gdyby wspomniana wyzej nadwyzka mia-
ta wartos¢ zero), wéwczas ekspansja przebiegala-
by wedlug adjabaty, t. j. wedlug politropy, ktérej
wykladnik wynosi % = ¢,/c, (stosunek ciepla wla-
$ciwego pod stalem ci$nieniem do ciepla wlasciwe-
go w statej objetosci). W przypadku tylko oziebia-
nia gazéw ich rozprezanie odgywa sie wedlug linji
bardziej stromej od adjabaty. Jest oczywiste, ze
im bardziej stromy jest przebieg rozprezania w
uktadzie P -V, tem wyzsze wykladniki politropy
wchodza w gre.

Po odwzorowaniu danej przemiany w ukladzie
logP - logV dojdziemy do punktu adjabatyczne-
go w ten sposéb, ze do linji przemianowej kresli-
my styczng o nachyleniu tg f== (p. rys. 9).

Gregory®) przeprowadzil caly szereg do-
$§wiadczern, badajac proces spalania si¢ oleju w sil-
niku Diesela podanym wyzej sposobem. Wykresy
indykatorowe zdejmowal zapomoca indykatora
Maihaka, z ta jednak réznica, ze beben indykato-

ra, o §rednicy 100 mm, napedzany byl osobnym .

motorkiem elekirycznym. Na papierze indykatoro-
wym, poza wykresem ci$nieni (jako funkeji czasu),
zaznaczany byl moment otwarcia si¢ wentyla
wiryskowego oraz chwile, w ktérych tlok osiaga
martwe polozenia. Te dodatkowe zabiegi i pomiar
liczby obrotéw maszyny umozliwiajg dopiero obli-
czenie dokladnej podziatki czasu dla osi odcigtych

09 p
£ !

2[

Rys. 9.

) A. T. Gregory: ,Die Verbrennungsvorginge il'!'l
Dieselmotor mit grennstoﬂeinfﬁhrung durch Druckluft”,
Miinchen, 1933.
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w.ykresu ci$nien, co jest niezbedne przy wyznacza-
niu opéznienia zaplonu. Gregory bowiem zajmowal
si¢ rowniez badaniem opéznienia zaptonu.

Wykresy rozprezania gazéw w ukladzie logaryt-

micznym maja naogoél ksztalt zobrazowany na rys.
10. Wykres ten odpowiada wykresowi indykatoro-

! l Ny=122
‘ L qoota
o U NN
IR B 3\9 C Iy
It 21 | \«\ 8
S J Nf 2
S ~ 4
- N 2 log V
© L NN
N
o _7>_‘\ng ey
R \e }
aB-glowny okres salania Sl P‘”_}\ 2 '70
BA-akres dopalania sk paliwa = bt \ 8
S AN
\ ;
\ =122

1=
IBENS

®

Rys. 10. Odwzorowanie logarytmiczne linji rozprezania
z wykresu indykatorowego na rys. 2.

wemu na rys. 2 i odpowiada pelnemu obcigzeniu
silnika Diesela przy nadmiarze tlenu » = 1,85. Na
wykresie tym mozna rozrézni¢ nastepujace odcin-
ki charakterystyczne: odcinek aB — odpowiada
glownemu okresowi spalania si¢ oleju; w okresie
tym wykladnik politropy zmienia swa wartoéé od
zera do wartosci dodatnich, jednak znacznie mniej-
szych od wyktadnika adjabaty %= 1,35. Nastepny
odcinek BA stanowi prosta o stalym wykladniku
n, = 1,22, réwniez mniejszym od wykladnika adja-
baty, co wskazuje na to, ze cieplo doplywa jeszcze
do gazéw; jest to okres, w ktérym dokonywa sie
dopalanie paliwa. W punkcie A linja rozprezania
przechodzi w politrope o wykladniku n, = 1,36 > =
co dowodzi, ze od tego punktu poczawszy zacho-
dzi juz tylko zjawisko ochladzania gazéw przez
wode chlodzaca.

Nalezy podkreslié, ze — zgodnie z wykresem
3 — glowny okres spalania si¢ oleju koriczy sie,
gdy tlok zajmuje polozenie miedzy ¢ i d. Obie me-
tody dajg zupelnie zgodne wyniki, jezeli chodzi o
okreslenie punktu koricowego spalania sie paliwa.

Okres dopalania si¢ paliwa BA maleje z obcia-
zeniem silnika. Przy biegu jalowym odcinek ten
zanika zupelnie, co naleZy przypisaé zmniejszonej
dawce paliwa, a tem samem zwigkszonemu nad-
miarowi tlenu, ktéry, jak wiadomo, proces spala-
nia przys$piesza.

Omawiane wykresy logarytmiczne pozwalajg po-
nadto na okreslenie stopnia postepu spalania sie
oleju w okresie glownym. Wystarczy np. na rys. 10
poprowadzié ling‘(e poziomg przez punkt a (I) oraz
wyznaczyé punkty przeciecia sie politrop o wy-

kladnikach n, i n, ze wspomniang linjg pozioma
(punkty II i III). Stosunek

wyraza te czes¢ paliwa, ktéra utlenila si¢ w okre-
sie glownym spalania. W przypadku wykresu na
rys. 10 omawiany stosunek ma wartosé:

$ ~ 3,55/4,4 ~ 81%,

Po okresleniu punktu korncowego spalania sie
paliwa jedna z trzech wyzej wymienionych metod
dochodzi sie juz tatwo do wartosci czasu spalania
sie oleju, jezeli tylko sg znane: liczba obrotow sil-
nika oraz skok tloka.

Streszczenie,

Na wstepie opisano proces spalania si¢ paliwa
wstrzyknietego do goracej atmosfery — ze stano-
wiska fizyki. Nastepnie podano trzy sposoby okre-
§lenia koncowego punktu spalania sie oleju w sil-
niku Diesela. Sposoby te sg nastepujace:

a) Analizujac gazy pobierane z motoru w roz-
maitych polozeniach tloka, dochodzimy do takiego
punktu obiegu, od ktérego poczawszy analiza ga-
z6w prawie si¢ nie zmienia; punkt ten oznacza ko-
niec spalania sie.

b) Przez odwzorowanie linji rozprezania obiegu
Diesela na wykresie 7 -s Stodoli otrzymujemy
krzywa, na ktérej punkt koricowy spalania si¢ znaj-
dujemy w ten sposéb, ze kreslimy styczng row-
nolegle do osi 7. Punkt stycznosci przedstawia szu-
kany punkt koricowy spalania si¢ oleju.

c) Ostatni sposéb polega na tem, ze wykres linji
rozpre¢zania przenosi si¢ z ukladu P -V do ukladu
log P-log V. Koricowa cze$¢ rozprezania wyraza sie
politropa o stalym wyktadniku, wiekszym od wy-
kladnika adjabaty. ‘{’unkt. w ktérym nastepuje
oderwanie si¢ linji przemianowej od wspomnianej
politropy (prostej), wyznacza koniec spalania si¢
oleju.

o000

Methoden der Bestimmung der Verbrennungszeit
des Oles im Dieselmotor

Zusammenfassung:

Am Anfang dieser Abhandlung wurde der Verbrennungs-
vorgang der Treibdéle im Dieselmotor aus dem physika-
lischen Standpunkt beleuchtet. Folglich wurden drei Metho-
den erldutert, die zur Bestimmung des Endpunktes der Ver-
brennung im Dieselmotor dienen. Diese Methoden sind fol-
gende:

a) Es werden die Gasproben aus dem Zylinder bei ver-
schiedenen Kolbenstellungen entnommen und analysiert.
Der Punkt des Kreisprozesses, von dem ab sich die Ana-
lyse nicht viel dndert, bedeutet den Endpunkt der Verbren-
nung.

b) Das Indikatordiagramm und insbesondere die Expan-
sionslinie wird im 7-s Diagramm nach Stydola dargestellt.
Auf Grund der Analyse der Verbrennungsgase wird die
Kenngrésse b, ausgerechnet und nachdem die Tangente
parallel zur Ordinatenachse gezogen. Der Berithrungspunkt
stellt denjenigen Punkt der Zustandskurve vor, bei dem
die Verbrennung des Oeles beendet wurde.

c) Die Expansionslinie des Indikatordiagramms wird auf
dem logaritmischen Papier gezeichnet. Man hat festgestellt,
dass die Expansionslinie am Ende eine Gerade (Polytrope)
bildet. Dieser Punkt der Expansionskurve, bei dem sich die-
se Gerade von der Zustandslinie entfernt, ist mit dem End-
punkt der Verbrennung gleichdeutig.

545



1E
ECHANICZNY

ROK 1936

Ogélne konstrukiorskie zastosowania
wspélczesnych poglgdéw navkowych na wytrzymatosé

Referat zjaxdowy

In Z. Klgbowski, SIMP

Wiadomosci wstepne. — Ogélne wzory wytrzymalosciowe dla rozmaitych materjaléw. — Poszczegélne
wzory w najcze$ciej spotykanych obliczeniach konstruktorskich. — Wzory dla poszczegélnych przypad-

kow obliczenia, dotyczqce zeliwa i materjaléw o ogélnych wlasnosciach, zostaly wyprowadzone

przez

autora na zasadzie podstawowych wzoréw hipotezy niezmiennikéw.

Il. Wiadomosci ogélne
' I SILOWANIE rozwiazania zagadnienia wy-

sitku materjalu ma za sobg bogatg historje.
Poczawszy juz od G. Galileusza (1638 r.),
do chwili obecnej uczeni réznych krajéow stworzy-
li bogaty dorobek w tej dziedzinie w postaci opra-
cowania szeregu rozmaitych hipotez wysitku.
Omoéwienie istoty zagadnienia wysitku i po-
szczegolnych hipotez bylo tematem moich po-
przednich artykuléw i referatéow.

Zadna z wczesniejszych hipotez, az do poczatku
XX wieku, nie jest w dostatecznej mierze zgodna
z do$wiadczeniem dla réznych przypadkéw.

Zadna z tych hipotez nietylko nie stosuje si¢ na-
lezycie do kazdego materjalu, ale nie mozna wy-
braé¢ nawet jakiej§ grupy materjaléw, do ktérejby
ktérakolwiek z nich miala ogélniejsze zastosowanie.

Trudno jest nawet o wyszukanie — z posréd
wielu — jednego takiego materjalu, ktéremuby
dogadzala jakakolwiek z tych hipotez dla kazdego
stanu napiecia w ramach — chociazby — najbar-
dziej rozpowszechnionych zastosowan technicz-
nych.

Taka hipoteza, zgodng z do§wiadczeniem w gra-
nicach wykonanych — bardzo duzego szeregu —
badan przy réznych stanach napigcia dla metali
plastycznych, a wigc dla licznej grupy materjalow,
jest — hipoteza energji odksztalce-
nia postaciowego" (zwana krécej — hip.
energji postaciowej).

Autorami tej hipotezy sa: M. T. Huber (1904 r.),
R. v. Mises (1913) i H. Hencky (1924 r.).

Warunek wytrzymalosciowy wedlug hipotezy
energji postaciowej w przypadku tré6jwymiarowe-
go stanu napiecia wyraza si¢ og6lnie wzorami A,
z ktérych drugi uwzglednia kierunki gtéwne:

Voxz'*'ayz +0,.2—3, °y—°y°x_°:’x+3 (Tx2+ 7y2+tlz) < krl

(A)

2 [, 2 o
Vcsl”+c2 + 042 =0, 04 — 0305 — 05 0; < k¢ l

Bardzo duza dokladnosé¢ tej hipotezy zostala
sprawdzona przez laboratorja zagraniczne —
gléwnie laboratorja w Zurychu — dla metali wy-
kazujacych wyrazng granice plastycznodci, )‘:.K
stal walcowana, miedz, nikiel, odlewy stalowe, dur-
aluminjum i t. p.

Dla innych materjaléw, jak zeliwo, cement,
szklo, kamieni, doniedawna nie bylo hipotezy, da-
jacej miare wysitku zgodng z do$wiadczeniem dla
réznych mozliwych stanéw napiecia.

Usitowanie stworzenia hipotezy ogélnej, dla ja-

kiegokolwiek materjalu — praktycznie izotropo-
wego — jest tematem prac dr, inz. Wi Burzyn-
skiego.
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Jego ,hipoteza niezmiennikow" ja-
ko ogélna dla materjaléw izotropowych (rozpatry-
wanych makroskopowo), powinna sie oczywiscie
dla metali plastycznych sprowadzaé do hipotezy
energji postaciowej.

Hipoteza niezmiennikéw przyjmuje — rys. 1,
krzywa f(s,f) = 0, ze w stanach krytycznych
(niebezpiecznych) niezmiennik

1
. 3 (0x -+ 0y +9) (B)
jest jednowartosciowg funkcja niezmiennika
="+ 3 V5:240,24-0,2 - 3,3, —0,0,—0,%,+3(%: 2+ 1,24 1:2) (B,)

Doswiadczenia potwierdzajg naogél te hipoteze,
a w szczegolnosci w stosunku do zeliwa — w bar-
dzo szerokich granicach réznorodnych stanéw na-

pigcia.

A
2 e f5t)=0_,
m—", tgay=+1Z, tgay=—V2
+$ 3 =)

Rys. 1.

Zebranie wynikéw dostatecznej ilosci badan po-
zwoli na ustalenie stopnia przyblizenia w calej roz-
cigglosci jej zastosowania, tak w stosunku do réz-
nych materjaléw, jako tez i do rozmaitych stanow
napiecia.

Oznaczmy przez ¢ = K.: K, — stosunek napre-
zenia $ciskajgcego (K.) na granicy niebezpiecznej
przy jednoosiowem s$ciskaniu do naprezenia roz-
ciagajacego (K,) na granicy niebezpiecznej mater-
jalu przy jednoosiowem rozciaganiu.

Dla metali plastycznych ¢ = K. : K, = 1, wobec
At PO I dowelt SR

29 29 &

Dla dobrego zeliwa 9 = K. : K, = 3,6, wobec
czego przyjmujemy dla tego materjalu:(p+1):2¢=
=0,64 i (3—1):29=0,36.

Dla dobrego zeliwa K, =2500 (lub 2400)
kg/cm®, a wiec przy n =15, wzglednie n =6, moz-
na si¢ positkowaé poprawnem obliczeniem, przyj-
mujac k, = 500 kg/cm? lub (dla wigkszej pewno-
§ci) k, = 400 kg/cm®

Warunek wytrzymalosciowy wedlug hipotezy
niezmiennikéw w przypadku tréjwymiarowego sta-
nu napiecia wyraza sie:

czego
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2) dla ogélnych wlasnosci materjalu wzorami
[-a:

L Yoo toi=o, ot X5 1
BREEL it
‘?2*,:.Va;2+o;-'+a;e-310;:025;,_535, Fo NG (P )
+ Gt ot o) <hy
(wﬁz]orc;laA)t'netali plastycznych — wzorami I-b
V 6.2 +0,2+3,2—3,0y—0y0,—0,0,+3 (t:2+1, 2+ 1, 2) <k, '
R R e W ek

1) dla zeliwa — wzorami [-c:
0,64 J/ 0.2 +0,2+06,2—0,0,— 0,8, 6,0, +3 (ta2+1,2+1,2) +
+ 0,36 (0, + 0, + 0,) <k, I
Y PR e e e B
+ 0,36 (0, + g+ ag) <k, l
Wzér ogélny I-a, przedstawiony na rys. 1 pro-

sta m—n, daje przyblizenia zawsze na korzysé
pewnosci przy zachowaniu warunku

—V2< ;\< + Ve
Poza temi granicami, o ile niema dla danego ma-
terjalu krzywej (rys. 1) stanéw krytycznych (nie-
bezpiecznych) f(s,f) = 0, aby nie ryzykowaé prze-
kroczenia tej krzywej, nalezy w praktycznych za-
stosowaniach przyjmowaé:

a) dla ;t>+ V2, 6xtoyd-0, <k,

(I-c)

(l-ay)

b) dla—st—<—l/2.

1 .
- V Oy 240y 2+0,%—0,0,—~0y0:—0,0,+3(t. 2+, 2+1,2)<k,.(I-ay)

Réwnosci te (I-a, i I-a,) przedstawiajg na rys. 1
po kolei — proste: Aa i Bb').

Nizej zostana podane wzory wytrzymalosciowe
dla technicznie najwazniejszych przypadkéw obli-
czeri konstruktorskich, w ktérych przez k, oznacza-
my dopuszczalne naprezenie na rozciaganie; wy-
miary wyrazono w nich wem, ci§nie-
nia i naprezenia w kg/cm®

Przy wyprowadzaniu tych wzoréw brano za pod-
stawe rownoséé I-a. O ile mamy do czynienia z ma-
terjatem, ktérego wlasnosci sprezystych nie zna-
my, nalezaloby gwoli ostroznosci w przypadku

stanu napiecia okreslonego warunkiem % >4 V2
lub ‘:T< — V2, braé réwnoéé I-a, lub I-a, za

podstawe obliczenia, wzglednie wyprowadzenia

wzoru.

1) Autor niniejszego referatu mniema, Ze takie postepo-
wanie moze sie¢ okazaé zbyt daleko posunigta ostroznoscia,
ze po zebraniu dostatecznej ilosci danych doswiadczalnych
dla réznych materjaléw okaze si¢ wystarczajacem dla tych
przypadkéw stanu napigcia braé érednia arytmetyczng le-
wych stron réwnoéci I-a i [-a; oraz rownoéei [-a i [-as.
\Y)' szczegblnoéci nasuwaloby ‘si¢ takie postepowanie dla

pierwszego przypadku, mianowicie dla %> + |/f

Il. Najczesciej spotykane
ogélne przypadki obliczenia

A. Przypadki, w ktérych zachodzi
proporcjonalnosé pomigdzy warto-
$cig obciazenia i skltadowych stanu

napiecia.

1. Zwykte rozcigganie lub sciskanie
(ﬂl:rj):
«) Materjal o uogélnionych wlasnosciach
o<k, przy rozciaganiu / 3 e
s:p <k, przy Sciskaniu

f) Metale plastyczne

o<k, przy rozcigganiu lub §ciskaniu . 1-b
1) Zeliwo
o<k, przy rozcigganiu KNS
5:3,6 <k, przy $ciskaniu
2. Skrecanie (lub czyste §cinanie). Stan
napiecia f;=t lub 6, =0 i 3= —0,=—a;
@) & -@’:lmk, czyli 0,866 “"f’mk,'
A (2-a)
e o P hier oL L
£ 5ol ?
B) V3.t<k, czyli 1,732t <k,
/ o A2=b)
lub V3.0<k, w 1,7320<k,
1) 064V3.t<k, czyli 1,1.t<k, [ “(2-0)

lub 0,64)3.5<k, R W Y8 T

U.w aga: k' jestturéowniez dopuszczalnem na-
prezeniem na rozcigganie, a nie na skrecanie ($ci-
nanie).

3. Réwnomierne rozcigganie dwu-
wymiarowe, jakie zachodzi naprzyktad w ku-
listej czesci cienkoéciennego dna o grubosci g

(0, = 0y = czg‘:, 9y == 0):
%) ?‘?2%13\< k. albo %;—-l-gé-\q, . (3-a)
B) o<k, v B<h,. (3-b)
7 1,363 <p, b 1.36%? <k, (3-¢c)

k'4' Rozciqgar}ie dwuwymiarowe, ja-
ll(e Ztachod21 W cienkosd§ciennym
okragiym ptaszczu kotta o grugo-

$oi g (Gltcz%' 02:0'5’1| ’78=0.

%) %)_“P;;*LL/E:}.LD\<JQ I
? 2g it
e
0,87 PX
f) 8722<k,. T REIE R RS TR )
D1 pD
) 12g bs (4-c)
of ROZC

iaganie lub §ciskanie (4 o)
e lub skrecanie (0):

P10 1
a) WI/°2+312:!:(?2<P1

i §cinanji

~a<k, . (5-a)
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B) Yol 432 <k, ! (5-b)
1) 0,640 |3t + 0,360 <k, (5-c)

Uwaga: Jezeli naprezenie normalne s ma po-
chodzié od zginania, to dla wzoréw 5-a i 5-¢c na-
lezy je wyznaczyé¢ odp. metods, uwzgledniajaca
rézne wlasnosci materjatu przy rozciaganiu i $ci-
skaniu (przyjmujac naprzyklad potegowa zalez-
no§¢ pomiedzy naprezeniem i wydluzeniem:
e=0a,0" — dla rozciagdania i &= 0y0™ — dla
$ciskania, lub inna, lepiej odpowiadajgca rzeczy-
wistoséci).

6. Zginanie pelnego lub pustego
okraglego walumomentem M,i skre-
canie go momentem M,

1 [o+1 P it —1 2 1c
%) W,%. I/M,-4-o,75M,2+(32,5 M,|<k, (6-a)

f) %7‘/M,2~}—0,75M2”\<k, : (6-b)

R
1) %[0.64 |/ My +0.75 My 4036 M, < hy.(6-c)

Uwaga: Wzory 6-a i 6-c sa tylko przyblizone,
gdyz zakladaja one, ze materjal podlega prawu
Hooke'a, posiadajac jednakowy modul sprezysto-
$ci przy rozcigganiu i przy $ciskaniu. Jezeli chcemy
dokladniej uwzglednié ogoélniejsze wlasnosci spre-
zyste materjalu, prosciej jest traktowaé to zagad-
nienie w postaci 5-a i 5-c, podanej w punkcie po-
przednim,

7. Cienkoscienne naczynie w ksztal-
cie jakiejkolwiek powierzchni obro-
towej o stalej grubosci $cianki g
(w miejscach odleglych od naglych zmian promie-
ni krzywizny i usztywnien).

Ty — promien krzywizny przekroju normalnego
do odnognego potudnika,

r. — promieri krzywizny przekroju poludniko-
wego,
x) Pri|e |

2g

+1, /
2% Y 3:;’(:

2

B
.'_%1(3_:;”&”.}3, . . (7-a)

G5
0 Gafosey/s ol (2]
303613k ;;)I <k, (1-c)

8 Grubos$cienne naczynie kuliste.
@ — promieri powierzchni wewnetrznej,
— promieri powierzchni zewnetrznej,

%) p [%(A-i-l)"f' -‘f;—’(zA - 1>}\<kr l
? (8-a)

(albo 0,5p(3A+'2*_'PA)<kr) l
B) DA A1 S h s, (8-b)

0 pl0,64 (A1) +0,362A —1)] <k
(albo p(1,36 A -0,28) < k,) }
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9, Grubosécienne naczynie kolowo-
cylindryczne.

(Oznaczenia a i b jak w punkcie 8).

a) Przypadek walczaka kotla (rura z dnami).

_pa’ (?j;l, B A ¥
) b —a*\ 39 '30243 29 k; (9-a)
B) phl V' 3< k, (albo 1,7321 pb < k,) (9-b)
b* R
) 1L,1p. bz__*;Zf kr . (9-c)

b) Przypadek cylindra prasy hydraulicznej (ru-
ra bez den).

pa® [¢41 oe o—1) _
d.) 62—~a~2-( 2"5 |/3 ad ‘{‘ I“I‘ 2*’9 )*'- kr (9'8])

s b r
&) bip_(jaz"/3&4"+"l <k

1) b-.ffza_.-(o,ezi-‘/ 3 g:+ B 0.36) <k (9-c1)

10. Samowzmocnione rury grubo-
§cienne (ci$nieniem hydrostatycznem).

1) Pierwsza wartoscig ci$nienia krytycznego pa
i 2) druga wartoscig ci$nienia krytycznego p'sr
przy samowzmacnianiu rur nazywamy wartos$é
ci$nienia hydrostatycznego w zamknietej rurze, od-
powiadajacego:

1) zapoczatkowaniu stanu plastycznego na we-
wnetrznej powierzchni rury (ps);

2) osiagnieciu poczatku stanu plastycznego na
zewnetrznej powierzchni rury (p'a)

a*, K 2K b
r=(1—=]—=; par=-—=<logn—. (10)?

pr=(1 =) i pw=2logn . (109)

Zwigkszenie AD. s$rednicy zewnetrznej D. po

operacji samowzmocnienia rury ci$nieniem hydro-
statycznem

(9-b))

Y S b et

— 'Dx. 10 2
V3 E (10)%)
P — spolczynnik Poisson'a, E — modul sprezy-
stosci, K — granica plastycznoéci. i

Przyjmujac: p=0,3, E = 21500 kg/mm2: V 3=
1,7321 i wyrazajagc D w mm oraz K w kg/mm’
otrzymujemy 4D, w mm

K

AD, = é'rg—o—'o D;. (10‘81)

W ten sposéb samowzmocniona gruboscienna ru-
ra z dnami, poddana wewnetrznemu ci$nieniu hy-
drostatycznemu, osigga na granicy plastycznosci
stala warto§é naprezenia w calym wymiarze gru-
gosci $cianki, ,

Rure taka, opatrzona dnami, mozna obliczaé jak
plaszcz cienkosciennego kotla wzorem:

0.87’;—? P Ay (10-A)

W przypadku uzycia rury, w taki sposéb samo-

wzmocnionej, na cylider prasy hydraulicznej,
mozna ja w przyblizeniu oblicza¢ wzorem:
pD 10-B
2 R ( )

*) Zgodnie z teorja samowzmocnienia luf dzialowych —
profesora M. T. Hubera.
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B. Przypadki, w ktérych nie za-
chodzi proporcjonalnoéé pomiedzy
wartoscig obcigzenia i sktadowych
stanumnapiecia.

11. Sciskanie kul o promieniach
r, i rysita P (zachodzi na powierzchni ograni-
czonej okregiem kola o srednicy 2a)

V3 o411 P(1—2p)

2 2 o e i (11-a)
e
8 I‘§3 (1,. 2 ) _p, l
% it (11-b)
(czyli 0,276 (,1&? 2p) ™ l
1) 0,64 L; E (_17—2 R |
: “a } (11-¢)

(czyli 0,176 (1;?-“) <he |

We wzorach tych — w przypadku obydwu kul
z jednakowego materjalu

_ L I6P (1—pNryr,
l/ ARy s M

W przypadku, kiedy obydwie kule o promieniach
r, i r, wykonano z réznych materjaléw, charakte-
ryzowanych stalemi sprezystoéci: Ey, p, i E,, po

3 i B )
3R . E E,
1 1 1
r T Te
Jezeli zamiast jednej z kul mamy plaszczyzne,
lub wklesta powierzchnie kulista, to we wzorach
na a uwzgledniamy to w ten sposéb, Zze odpowied-
ni promien czynimy nieskoriczenie wielkim, lub
opatrujemy go znakiem (—).
W przypadku kuli przyciskanej do grubej plyty
z tego samego metalu (plastycznego), oznaczajac
przez K warto§¢ granicy plastycznosci materjaltu,
przez d = 2r — $rednice kuli i przez P, — ob-
cigzenie na granicy plastycznosci materjatu, otrzy-
mujemy

. (1 I’A])

ANy (ﬁ‘a 9 (1—-pd)* ., d?
Pnlab.’— (_'__"ZF') 8 ?) ¢ _4" 'fg‘_ % Ka‘z(ll'B)

Dla.p=1:3
K?
Pries, =673 :d*, £ (11-B,)
12. Sciskanie watkéw (bardzo dtu-
gich) wzdluz tworzacych o promieniach
ry 1y i dlugoéci ! sitag P — réwnomiernie rozlozong
wzdluz tworzacej (zachodzi na powierzchni paska
o szerokosci b).

4P Jerl i on o? 2_? ta +l*>|<f”r (12-a)

%) wbl 29
LG P2 ~'-k,)(12-b)

£)) 2 ) < (czyli 1,27
D) A 1064(1—20) — 072 (1W< ke (12-0)

4

We wzorach tych w przypadku obydwu watkéw

z jednakowego materjalu
P 2(1—p*)rr
gl Ay T AT oE AR G
W przypadku, kiedy obydwa walki o promie-
niach r, i r, wykonano z réznych materjaléow, cha-
rakteryzowanych stalemi sprezystosci: E;, p, i

E2r gt

T—pf 1=

o e E,

b 4/t o it i
r Ty

Jezeli zamiast jednego z walkéw mamy plasz-
czyzne lub wklesla powierzchnie walcowa, to we
wzorach na b uwzgledniamy to w ten sposéb, iz od-
powiedni promieri czynimy nieskoriczenie wielkim,
lub opatrujemy go znakiem (—).

W przypadku walka, przyciskanego do grubej
plyty z tego samego metalu (plastycznego), ozna-
czajac przez K warto$é granicy plastycznosci ma-

terjatu, przez d = 2r — $rednice walka i przez
Pnies. — obcigzenie na granicy plastycznosci mater-

jatu, otrzymujemy:

i L ) K
Pmeb.—l-d- (1 '—2[*\)2 E ' (12-8)
Dla p.=1:3:

Pries. = 25,14.d.§;. . (12-B,)
L X X J

Les opplications générales des hypothéses modernes
relatives a la résistcnce

Résumé:

L'auteur donne d'abord les informations générales sur
les nouvelles hypothéses relatives a la résistance (I'hy-
pothése de l'énergie de cisaillement et I'hypothése géné-
rale des invariantes) et cite les formules générales pour
divers matériaux, savoir: o) pour les métaux quelconques
pratiquement isotropiques, P) pour les métaux ayant une
limite d'écoulement et ¥) pour la fonte.

Ensuite l'auteur donne les formules pour 12 cas rencon-
trés le plus souvent dans les calculs de construction, pre-
nant en considération 3 types mentionnés des matériaux.
Outre ces cas se caractérisant de la proportionnalité entre
la charge et les tensions l'auteur cite aussi les formules pour
2 autres cas (compression des billes et compression des
cyiindres) dans lesquels il n'y a pas de la dite proportion-
nalite,
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Obliczenie naczyn pracujgcych pod ciénieniem
jako zastosowanie obecnych poglgdéw na wytrzymalosé

Referat zjazdowy

Inz, Z. Klgbowski, SIMP

Referat niniejszy stanowi niejako ciqg dalszy poprzedniego i uwzglednia szczegélowiej wylgeznie potrze-

by konstruktora naczyn
wzory do obliczenia: 1)

od cisnieniem. Podano mianowicie,
ocznych $cian naczyn osiowo-symetrycznych, bez oslabieri i z oslabieniami (ot-

uwzgledniajgc réine wlasnosci materjalu,

worami i szwami spawanemi), bez usztywnien i z usztywnieniami (kolnierze), 2) najrozmaitszego ksztaltu
denek osiowo-symetrycznych i 3) powlok nie posiadajgcych osi symetrji. Prawie wszystkie wzory — po-

dane w releracie — zostaly wyprowadzone

W poprzednim referacie podano we wstepie
ogolne zasady, na ktérych podstawie dokonywa
si¢ obliczeri zgodnie z obecnym stanem wiedzy;
podano tam réwnosci, z ktérych mozna wyprowa-
dzi¢ wzory obliczeniowe dla kazdego przypadku,
dla ktérego znamy wartosci sktadowe stanu na-
piecia,

Tematem poprzedniego referatu byly zastoso-
wania — w najczesciej spotykanych przypadkach
— ogélnego ‘ko‘nstruktorsﬁiego charakteru. W ni-
niejszym referacie uwzgledniono wylacznie po-
trzeby konstruktora naczyn pracujacych pod ci-
$nieniem, to tez podano w nim wzory do oblicze-
nia réznych elementéw tych naczyn rozmaitej kon-
strukeji.

Obydwa te referaty mozna traktowaé jako ca-
loé¢, a mianowicie niniejszy referat jest niejako
przedluzeniem poprzedniego, to tez przyjeto w nim
ten sam — w dalszym ciggu — sposéb numeracji
rozdzialéw, ustepéw i poszczegblnych wzorow.

Ill. Boczna $ciana osiowo-symetrycznych
naczxyn pod ciénieniem

r, i r, oznaczaja promienie krzywizny przekroju
normalnego do poludnika i przekroju poludniko-
wego. Przypisujemy im znaki () lub (—) w za-
leznosci od tego, czy tworzaca skierowana jest ku
osi obrotu wklestg strong, czy wypukla.

13. Punkty powltoki bez ostabien
odleglte od miejsca zaburzen w cigg-
tosci promieni krzywizny i usztyw-
nien.

pryj@ vl /e gty (1)
2 2¢ [ 2 1/3 3f2+(”2) 5

Rperoclyf Sunichiil 148 L
& 3 ( rs)]*k' (13-a)
LA E P 4 R A [ ek 5 (13-b
% 2g 1/3 3"2+(’2)\‘ . :
. PN PR
() 28 [0,64 3 3r2+(r2) -t
- 0,36( _Ll_)]<k, (13-c)
I

a. Powloka kulista (r,=r,=r)

SPlpr o PRy P&k, (13-

b. Powloka cylindryczna (r,=D :2, r.= o9).

1,18¢9- 032 pD _, pD
CP 2g i kr! B) 0187 2

8
pD _
) 1,1 28 r

< kr;

(13-1I)
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przez aulora.

c. Powloka stoikowa o kacie wierzchotkowym
D " :
2B (ri=r=I1.tgf= Zcosf’ gdzie | jest odle-

gloscia rozpatrywanego punktu na powloce od
wierzchotka stozka, a D — odpowiednia $rednicg
kola przekroju prostopadiego do osi stozka,

2,36¢ — 0,64 pr

o.
) P 2g

<k, B) 1,73 ’2’:; by

1) 2,21;;..--k, iy (13-111)

14, Miejsce powloki bez ostabien,
w ktérem tworzgca zmienia promien
krzywiznyr, nar,

o BTy /a4

L ,';2_,{';1 B—at B).l < kr (14-a)
Pr -
#) 2% 1+ 2(146) "'Vkr- (14-b)
Pri e A\
1) 2% [0.64]/7 Fa (14:8) 4
+0,36 (3 —a 1 f’)] Lkr. (14-c)
We wzorach tych
ry'q
a=0,5 (7;-{—7)'
- |3 I}'_Ll'/
p ) ('2 r2) (14-A)
y=3- 2(:—:—}-;})4—
ry\d, [ \2 !
+°'34[(T:) + (r—;) ]-{-0,32 rzlrg,

15, Miejsce wpoblizu usztywnie-
nia osiowo-symetrycznego.

Brylipgi Oedy ;

= (1,22 : )«-k,. (15-a)

L 2
B) 28 <k (15-b)
0 116 B <k, (15-c)
16. Przypadek osltabienia spawa-

nemi szwami (metale plastyczne).
Utamek z charakteryzuje ostabienie probki przy
rozerwaniu w poréwnaniu z jednoécig, charaktery-
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zujaca wytrzymalosé pelnej blachy. a — jest ka-
tem, jaki tworzy. jeden z przecinajacych sie szwow
z tworzaca,.

a. Dwa przecinajqce sie (lub zbiegajqce sie)

szwy. i
‘/3~3% r(:‘)‘ kr.

Py
28z
b. Pojedynczy szew.

2]/ (B ey g4 Gl

(16-A)

<k, (16-B)

Uwaga: Przy r, > r, nalezy szew pojedynczy
umieszczaé wzgledem tworzacej pod katem «, znaj-
dujacym si¢ w granicach 0° i 45°, a szew idacy
wzdluz tworzacej jest najkorzystniejszy.

Przy r, < r, nalezy kat ten obieraé¢ pomiedzy
45" i 90°, a szew idacy wzdluz réwnoleznika jest
najkorzystniejszy.

c. W przypadku naczynia bez szwu
LW (rT)” “ :
28 ‘/3 3 P -+ o k.. (16-C)

1) Dla cylindra obrotowego16 z wzoréw A,B,C
otrzymujemy po kolei:

pD _
238z
pD 1 . R N W T h)
28 4z ‘/10(: +1)—8z+6(1 z%)cos2a<k,,
pD
238 fr
2) Dla powtoki kulistej:
RUEEE oy N A L TpE .
2 <k Z)/ A H1-e<h, Bk (162

3) Dla stozka obrotowego o kacie wierzchotko-
wym 2 f (r — dlugoéé normalnej do osi obrotu).

Ps
1,15 gz ke,
pr 1, i 72 el . < 16-3
2 22 l/lO(z +1)—8z+6(1—2%) cos22 < k,, ; (16-3)
B sde
1,15¢ ks

17. Przypadek ostabienia szerega-

mi otworéw (metale plastyczne).
tl s d|

t
w dwoéch szeregach, przecinajacych sie

Ulat:;ki z, i z, charakteryzuja oslabienia
: l2 — Ug
jo8.T" Co

ty

pod katem prostym, lub nieznacznie odbiegajacym
od prostego. @ — oznacza kat, jaki tworzy z prze-
krojem potudnikowym — przekréj (normalny do
powierzchni), przechodzacy przez s$rodki dwéch
otworéw, wywolujacych ostabienie z,, Uwazamy
przy tem, iz z, < z,.

—r\?
—2*) cos 2'1+(ﬁ2?rl) (1'+l+z)<

e —

a. Dwa przecinajqce si¢ szeregi.

P’,’l)z_ (’3_’1)2_ [(:‘L’?: ")2. (2. +2y* — 2,2,) +

\ 23 \2r9z429 ro —n
’“{‘ 2 3"'2—_!.1 (192 - 112) cos 2. +
r2 G rl
F (a2 z22+zlz2)]<kﬂ. PN
b. Pojedyriczy szew.
Jak wzor 16-B
Uwaga | — jak w punkcie 16.
c. Bez oslabiern otworami.
Jak wzor 16-C.

1) Dla cylindra obrotowego z wzoréw 17 A — C
Otrzymujemy:

L R N e Ca——
2g ‘1;12—; ) 10(212+232) 81122+6(22 le) C0s20. <
< ky ')v
ILD l 10(+24+1)— Ry S\ Nt e
22 4—21/10(2 +1)-8z+6(1—2% cos 20 < k,
pD _
238 b
2) Dla powtloki kulistej:
A PELTS n po opo prpy e
28 7,2 Vzi*+ 2o 2123< ky,
Pl sy L L Pr \
25 7 VAT 2<h, Zi<k. (17:2)

3) Dla stozka obrotowego o kacie wierzchotko-
wym 20 (r — dlugo$é mormalnej do osi obrotu):
y i e
"2,2 ‘2225 /10 (212+122)_82.1’7-k2+6 (2*~2,%) cos 20.<

;’—; - z—lzl/ 10(z2+1)—8z+6 (1—2°) cos 24 <k, ,
prt £k

—

1,15¢
Uwaga II. Dla przecinajgcych si¢ oslabien
pod katem znacznie rézniagcym si¢ od prostego,
stosujemy te same wzory, a w razie watpliwosci
nalezy przeprowadzi¢é dwa razy obliczenie, mia-
nowicie, przyjmujac po kolei za kat « kat, jaki
tworzy z poludnikiem kazdy z obydwu szwéw,
i uwazajac wynik gorszy za miarodajny.
Przy malym kacie o (pomiedzy 0° i 20°) nalezy
przy Xwéch szeregach otworéw sprawdzié¢ réwniez
obliczenie dla z, =1,

Jezeli linja prostopadla do odcinka #, (o charak-
terystykach a i z,), przesuwajac si¢ od jednego
otworu do drugiego (ktérych érodki taczy odcinek
t,), nie przetnie w zadnem swem potozeniu jedno-
cze$nie dwéch innych otworéw, to wéwczas przyj-
mujemy: a) raz z,=1 i b) drugi raz z,. Oslabie-
nie z, odpowiada wéwczas odcinkowi f,, przecina-
jacemu odcinek f, pod katem réznym od 90°. Za

*) Dla praktyki kotlowej, wyrazajgc: k = I—SWkg/mm". g8—

w mm, przedstawimy ten wzér w dogodniejszej w uzyciu
nastepujgcej postaci:
Dpx 1

= 200K ‘22,2, Vﬁai_+‘ 2,")—22,29+ 1,5(24* — 2,*)cos2a. (17-1)
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(17-3)
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miarodajny wynik przyjmujemy: a) lub b) w za-
leznosci od tego, ktéry z nich wymaga grubszej

z — uwzglednia oslabienie w przypadku przyni-
towania czaszy kulistej na obrzezu, przyczem z

blachy. gt i :
nie réwna sie , lecz
18. Ptaszcz grubosciennego wal- t
czaka kotta (a — wewnetrzny promies, b — _ t—md , m=Vh:D+0,25. (19-A)
zewnetrzny promieri). & {
DL 108 P T s BV b sl os:0® g ;
(b—-)a— ] . (;);f;g (l,5+ a,’) (21 | 2y ’ g (1+gi) 2,231 1,5 (23*—2,*) cos 2a<C LN i é
P SRkt e e ik H L BTAY) Y 1 AJi)
Uwagi: — te same co uwagi II w punkcie 17, R ZEETE IS O S
Wplyw napieé termicznych (w rurze nieostabio- Rys. 2.

nej otworami). Dla metali, dla ktérych p =03,
otrzymujemy:
Sl(w) v Sa(w) Vg

o 1743 B (i ) (0,692 0,192 %)

Si0 = Saer) = (18-B)
=—1,43.E. . (t: — t) (o,3os+o,192 Z—)
Ssw) = Sy = 0.
We wzorach tych oznacza:
S, — naprezenie obwodowe — mna we-
wnetrznej pow. (w) 1 na zewn.

powierzchni (z).

S, — naprezenie osiowe — na wewneltrznej
pow. (w) i na zewn. pow. (z).
S; — naprezenie radjalne — na wewnetrz-
nej pow. (w) i na zewn. pow. (z).
t.—t, — réznice temperatur na zewn. i wewn.

powierzchni — jednakowg na calym
obwodzie rury.
E — modul sprezystosci.
spolczynnik rozszerzilnosci linjowej,
to jest stosunek przyrostu dlugosci
Al do tejze dlugosci I, przypadaja-
cego na 1°C,
Dla stali kottowej mamy:
E = 2750.1/583000—*, |
, - 000106¢+1,15 (. . (18-C)
=7 100 000

Korzystajac ze wzoréw 18-C do obiczen 18-B na-
lezy t okresli¢ jako s$rednig arytmetyczng =
= 2;, +tw): 2.

Jezeli poza napieciami termicznemi S,, S,, S, ru-
ra poddana jest dzialaniu napie¢ pochodzacych od
ci$nienia 9y, 9, g3, to nalezy utworzyé sumy:
Ai=0,+8, A,=0,+8, A,=0,+S, i do-
piero takie sumaryczne naprezenia wprowadzié do
warunku wytrzymaloéciowego, zgodnego z hipote-
lz‘a, energji postaciowej lub z hipoteza niezmienni-

ow.

IV. Osiowo-symetryczne denka

19. Denka utworzone z czaszy sfe-
rycznej — stozkowo utwierdzonej
na obrzezu,

Przyjmujac dla zeliwa k, mniejsze od rzeczy-
wistego 1,15 razy, mamy dla metali plastycznych

i zeliwa przy 0 < h < 2 wzor

SRS _Q’_.) .
ey (2.211: +3h+g P TN )
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20. Denko wypuktlte utwierdzone w
cze$ci cylindrycznej.

1) Denko takie nalezy obliczaé wzorami 13, 14
i15, )

2) Aby unikngé wplywu usztywniajgcego kol-
nierza, winien byé¢ spelniony warunek

D
!

o 2 (é; n) " (20-A)

3) O ile wezmiemy na tworzaca denka éwiartke
elipsy, to aby zachowaé warunek (20) musi byé
spelniona réwnos¢:

D
| g e 20-B
272 s (20-B)
/ [
Woéwczas ry' = R= DG 22 ) i denko takie

z kazdego materjatu mozna oblicza¢ wzorami (13).

N =
Ostabienie z = w przypadku przynitowa-

t

nia denka do kolnierza uwzglednimy, obliczajgc
dodatkowo miejsce przynitowania wzorem:

(20-C)

21, Denko okragle polagczone przy

pomocy spawania 2z wewnetrzna
§ciang naczynia.
(D — zewnetrzna §rednica w cm denka, g —
gruboéé w cm)
D\2

22. Kréciec polaczony przy pomo-
cy spawania z krawedzia otworu
denka lub $ciany bocznej.

(D — zewn. éredn. krééca, g - grubosé scianki, do
ktorej jest kréciec przymocowany, k, — dopusz-
czalne naprezenie na rozrywanie, a nie na $cinanie)

13 pD
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23. Denkotalerzoweonieodksztal- p 2ro\ I
calnym kolnierzu Ing'ID_r'”(lﬁ}‘*D)I k. . (24-B)
i - ro — oznacza tu wewnetrzny (nie —jak dotych-
r czas — s$rodkowy) promieri wyoblenia, ktéry nie
Lyt b powinien byé mniejszy niz 2,5-krotna grubosé bla-

chy.

Rys. 4 {I waga. O ile dla denka o malej wysokosci A

Przyjmujac k, dla zeliwa 1,11 razy mniejsze
od rzeczywistego, mamy dla metali plastycznych
i zeliwa wzér wazny dla rozpietosci 0 < h < D :2

P i O
@(2,21.;; |3h+g)><
[ g [ 15D | 5.
X {1+00s ¥ [(h_ng)g d 2,51'\\ ke . (23)
{5l

16 \\-:D—:\_i 3 mozna wzoér ten za-
stapi¢ prostszym, mianowicie:

i NS T
09 22 { 140,052 [(h: o5 F2,5“$ k. (23-a)

W granicach

Uwaga: Rozpatrujgc zginanie w miejscu za-
okraglenia promieniem r, postepowano jak przy
zginaniu belki prostej. Checac uwzglednié wygiecie

romieniem r, nalezy do obliczonego naprezenia
8’1= 64" od rozciagania () i od zginania (3"),—
(wysitek jest 0,95, < k,):

1) dla strony wklestej, gdzie od zginania zacho-

’

dzi $ciskanie — doda¢ ujemny sktadnik — ne

by ot 84 s’ - AL 8
a yorzymac. e ( s 100)
3422 , 954
=g T(rgr-os - 0 BN

2) dla strony wypuklej, gdzie od zginania zacho-

dzi rozciaganie — odjaé¢ dodatni skladnik -} fO?) !
‘ : '_ p’d'
aby otrzymaé: - (o 100 )
; 34 11
oL AN g 23-A
il or=n ) B G

24. Denko z kolnierzem podniesio-
nym.

a. O ile wysokos¢ denka h jest wyraznie rézna
od zera, to denko takie obliczamy wzorem (23-a).

(Jak 23-a) (24-A)
g %
e

b. O ile wysokoéé¢ denka h jest réwna zeru (den-
ko plaskie), wéwczas (w braku poprawniejszego
wzoru) obliczamy je jak denka plaskie kolpakéw
kottéw parowych. Aby obliczenie to przedstawi¢ w
przyjetej przez nas postaci, zalozono, ze we wzo-
3600
3O
oraz ci$nienia i naprezenia dopuszczalne w kg/cm?,
a wymiary w jakichkolwiek, lecz jednakowych je-
dnostkach

rze dla kolpakéw parowych przyjeto k=

wzbr (24-B) daje mniejsze grubosci blachy g niz
wz6r (24-A), to za miarodajne przyjmuje sie obli-
czenie wzorem (24-B).

25. Denkotalerzowe zzodksztatcal-
nym kolnierzem.

Rys. 6.

D,

Dla kazdego materjalu przy stosunku D znaj-

dujgcym si¢ w granicach od 1 do 1,21 mamy wzér
nastepujacy:
BBt e bambiod = by
6¢ 3h-t g r.8./3D* |- 16h*
Denko takie nalezy réwniez sprawdzi¢ wzorem
3: pD* L
1‘6' 82 v kr oo (25-8)
26. P6tka kagtownika, do ktérego

si¢ przymocowuje nitami lub §ruba-
mi denko.

Oznaczenia — zgodne z rys. 6.

3 pD - Dyf)

Ty kr. . (26)

Srednia grubos¢ normalnego profilu katownika
nie powinna byé jednak mniejsza od grubosci uzy-
tej blachy na przytwierdzone dori denko talerzo
we. Uwaga ta nie dotyczy konstrukcyj rys. 2,
rys. 3 i rys. 4 o sztywnym kolnierzu.

< k. (25)

A1 e

Rys. 7.

Uwaga. Jezeli przymocowany kolnierz den-
ka nie przylega na calej powierzchni do pétki ka-
townika, czy tez odlanego kolnierza (rys. 7), nale-
zy kolnierz A i B sprawdzaé na obciazenie rozcigg-
nietemi §rubami C az do granicy plastycznoséei.

V. Powloki nie posiadajgce osi symetrji
27. Kolamno

ne).

Jezeli osig kolana jest luk kola o promieniu R,
a réznica skrajnych érednic (D —d) jest réwno-
miernie rozlozona na calej dlugosci osi, to takie
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¢wierckotowe kolano retortowe, oznaczajac przez

L ta i O T
ek i g g Y o
obliczamy wzorami (¢ — mat. jakikolwiek, f —
mat. plastyczny, v — zeliwo)
a p,D_['ﬂﬂ AR AT ,"Dil —1) = 4
)4g ZQ'A A-}-1 2'19(/1 1) [k, (27-a)
pD

?) VA*— A1 < k. (27-b)

4g
1) @[064 AT AR+ A -
4g 10,64 +140,36 (A1) <k,. (27-c)

Uwagi.

1. Jezeli o$ kolana nie tworzy pelnej éwiartki
tuku, to wiekszg $rednice przyjmujemy za D,’a w
celu znalezienia wartoéci mniejszej érednicy d od-
powiedniego pelnego (éwierékolowego) ‘{(olana.
mys$lowo dopeiniamy kolano od strony mniejszej
$rednicy do éwiartki tuku.

Rys. 8.

2. W przypadku kolana, ktérego o§ stanowi
¢wiartke elipsy o pélosiach a (duzej) i b (malej),
naleiz we wzory (27) wstawi¢ nastepujgcg war-
tosé R:

(1) R=a*:b lub (2) R=0b*:a 27-A)
w zaleznosci od tego, czy duza $rednica lezy (1) na
polosi b, czy tez (2) na polosi a. W pierwszym
przypadku nalezy réwniez sprawdzi¢ wytrzyma-
tos¢ w cieriszym koricu kolana, gdzie R, = b*:aq,
wstawiajac we wzorach (27 a, b, ¢) czynnik (’;—d),

g
()
4g |’

3. Szwy podluzne, ze wzgledu na wytrzymalosé,
nalezy wykonywaé najlepiej na grzbiecie; mniej
korzystne sa szwy na bokacf‘x. a najniekorzystniej-
sze — od strony wkleslej.

4, Jezeli kolano posiada oslabienia z, i z,, to
lewe strony wzoréw (27 a, b, c¢) nalezy pomnozyé
przez spé?::zynniki. uwzgledniajace te osltabienia
ze wzoréow (17-3). Jezeli w szczeg6lnosci kolano
posiada oslabienie z, w kierunku podluznym i osta-
bienie z, w kierunku poprzecznym, to lewg strone
wzoréw (27 a, b, c) nalezy pomnozyé przez spél-

/

zamiast czynnika

— 2 2
Z1Zq Z, +412 —'22122.

Uwzgledni to w przyblizeniu wplyw oslabien za-
réwno woéwczas, gdy oslabienie z, znajduje sie na
grzbiecie, boku, jako tez nawet od strony wklestej.
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czynnik:

28. Powloka ogélnego ksztalttu, do-
wolnie ograniczona sztywnym kol-
nierzem.

Rozpatrujemy wypukla powloke statej grubosci,
obcigzong ci$nieniem hydrostatycznem p od strony
wklestej; przypisujemy jej ksztalt powierzchni,
ktérej przekroje normalne dajg luki zblizone do
okregow kol. Powloka ta jest ograniczona dowol-
nego ksztaltu sztywnym kolnierzem plaskim lub
przestrzennym.

Oznaczajac przez h,, s,, 1,,0,1 h,, 8., 1y, 5, wyso-
kosci (h), dlugosci cieciw (s), dlugosci tukow (/)
i naprezenia glowne 5, odpowiadajace przekrojom
normalnym gléwnym, przechodzacym przez rozpa-
trywany punkt, otrzymujemy nastepujace wzory:

@) o [(pj(—?_1 ‘/012 =042 - 0,0,

1~ (?*2’_(;1 (0, + “2)] <k . (28-a)
D eV/oitoi—o<k. . . . . (28b)
1) 2[0,64V0,+ 0,8 —0,0,+
=+ 0,36 (5, - 92)] < k- (28-c)
Naprezenia 5, i 5, okreslamy z réwnania
Ao —2Ba, 0,4 Caot4 D=0. (28)

W réwnaniu tem wprowadzono nastepujgce

oznaczenia:

Ry el

B=mmn l‘_ 2+ nul 12 ’ p—spblczynnik
BER ) YR

Poisson'a . (°8-A)
C=myp? ax)y + n ‘12~)2
E \E
D = 0,035 a*+0,374 ab-}-b*— 0,140 5,° s,*
m=0,140s,* — 0,070 a - 0374 b}
n=0,140s,*— 0,070a — 0374 b (28-5)
a=8"s,’
b = B Sy g | 250
Wartosé spotczynnika a przyjmuje sig:
w przypadku kolnierza zblizonego do
eliptycrnedol sy sl bt i i o o =]
w przypadku kolnierza zblizonego do
czworokatnego . . ., . Juuld=13
w przypadku kolnierza o ksztalcie po-
$rednim (1 <2<1,3) — §érednio =115
w przypadku kiedy kolnierz posiada
krawedzie, tworzace pomiedzy so-
ba kat mniejszy od 90° . o <145
[ X X ]

Le calcul des récipients sous pression en tenant
compte des hypothéses modernes de la resistance

Résumé:

La présente étude fait en quelque sorte la suite de la
précedante et prend en considération spéciallement les
besoins du constructeur des récipients sous pression, Elle
donne les formules pour le calcul: 1° de la paroi des réci-
pients & une symétrie axiale dans plusieurs cas pratiques
(changement brusque de la courbure, affaiblissement par la
soudure, renforcement etc.); 2° des fonds A& une symétrie
axiale, aussi dans plusieurs cas de la construction; 3° des
enveloppes ne possédant pas de la symétrie,
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Uwagi krytyczne o badaniach doswiadczalnych

w technice parowozowej

Referat zjazxdowy

Dr. inz. A. Langrod, SIMP

Zagadnienie wnioskowania na podstawie wynikéw doswiadczer; wnioski na podstawie badari przyrzqdu
o Pyram”. — Analiza wynikéw badari sprawnosci kotla parowozowego kolei Pennsylvania na stanowisku

dynamomefrycznem w Altoona oraz przyklad
f\;déw pomiaréw. — Zastosowanie metody statystycznej

ilo§¢ doswiadczenn i nieuwzglednianie b

mozliwoéci blednego wnioskowania w oparciu o zbyt malq
o wiel-

kiej liczby pomiaréw; przyklad badania 4000 spreiyn zderzakowych; krzywa czestosci i krzywa sum;

warto§é najczestsza i in. wartosci charakteryzujqce dany szereg statystyczny; rdzen szeregu. — Niedo-
statecznoéé opierania si¢ na 2—3 pomiarach, wykonanych przy réinych nateieniach rusztu. — Mala
warto$é¢ notowar statystycznych w parowozowniach. — Wnioski.

MOIM artykule, ogloszonym w tem pi-

$mie pod tytulem ,Urzadzenia przeciw-

dymne parowozéw", podniostem, Ze przy
pomocy specjalnych urzadzen przeciwdymnych
oszczednosci na paliwie oczekiwaé¢ nie mozZna.
Pézniej zauwazylem w pracy prof. A. Czeczotta,
kierownika Referatu Doswiadczalnego M. K., o do-
$wiadczeniach z parowozami na P. K. P., ogloszo-
nej w biuletynie Zwigzku Miedzynarodowych Kon-
greséw Kolejowych z lipca 1931 r., wyniki doswiad-
czen z przyrzadem , Pyram", wowczas jeszcze nie-
zautomatyzowanym, ktére dobitnie przecza temu
twierdzeniu. Sprawa ta zainteresowala mnie tem
wigcej, ze przyrzad ten, nie posiadajac jeszcze
automatyki drzwiczek paleniskowych, nie regulo-
wal samoczynnie doplywu powietrza wiérnego
podczas jazdy przy dzialaniu pary. Oszczednosci
zatem, podane przez prof. Czeczotta, o ile odpo-
wiadaly rzeczywistoéci, a nie byly wynikiem bled-
nego wnioskowania, mogly byé¢ wywolane tylko
przez dzialanie dyszy Thierry'ego lub deflektora
w dymnicy, ktéry nie rézni si¢ zasadniczo od in-
nych urzadzen tego rodzaju.

Po przestudjowaniu pracy prof. Czeczotta spra-
wa urzgdzen przeciwdymnych przeszla dla mnie
na drugi plan; stwierdzilem bowiem koniecznosé
oméwienia na danym przykladzie sprawy ogoélniej-
szej, mianowicie sprawy sposobu wnioskowania na
podstawie wynikéw do$wiadczen. Sposéb wykony-
wania dos§wiadczen, stosowany przez prof. Czeczot-
ta, jest bez zarzutu, Natomiast jego sposéb wycig-
gania wnioskéw z wynikéw doswiadczen, zastoso-
wany w powyzszej pracy, jest bledny, a ten sam
blad zauwazylem takze w ostatnich enuncjacjach
Referatu Doswiadczalnego M. K.

Wspomniana wyzej praca jest ogloszona w trzech
{g}zykach: francuskim, angielskim i niemieckim.

mojej niniejszej pracy powoluje si¢ na odbitke
angielska, wydang pod tytulem ,A description of
the method of carrying out locomotive tests on the
Polish State Railways'. W pracy tej omoéwienie
metody badania jest tylko wstepem do jej glow-
nego przedmiotu, ktéry stanowia doswiadczenia
z przyrzadem ,Pyram' i wnioski z wynikéw tych
do$wiadczen. Praca ta koriczy sie streszczeniem
i wnioskami ostatecznemi, ktére w tlumaczeniu
brzmia, jak nastepuje:

,Caloksztalt naszych doswiadczen stwierdza
niewatpliwie wplyw urzadzenia ,Pyram' na po-
prawe spalania.

Stopien tej pograwy jest zalezny od gatunku
uzytego wegla. Oszczednosé na rozchodzie wegla,

w poréwnaniu z tym rozchodem w przypadku nie-
zastosowania tego urzadzenia, wynosila $rednio

% przy opalaniu weglem Renard i wzrosta do
12% przy uzyciu wegla A, a do 16% — przy uzy-
ciu brykietéw B.

Ta poprawa spalania jest osiggnieta z jedno-
czesnem znacznem zmniejszeniem, a czasem nawet
z zupelnem usunigeciem dymienia oraz lotu iskier
i leszu".

To §wiadectwo jest znakomite, a przeciez jeszcze
znacznie mniej dobre, anizeli wyniki badan z we-
glem B, podane w tekscie. Wedlug bowiem ze-
stawienia na stronicy 596/22 ilo§¢ pary, wytworzo-
nej w jednostce czasu przy tem samem natezeniu
rusztu, wzrosta przez zastosowanie pelnego urza-
dzenia ,,Pyram" o nastepujgce wartosci procen-
towe:

Wzrost ilodci
wytworzonej pary, %

Natezenie rusztu
w kg/m?/godz.

100 30
150 28
250 18

Nastepnie na stronicy 601/27 prof. Czeczott po-
daje, ze przy spalaniu brykietéw B przyrzad ,Py-
ram'' podniést sprawnosé kotla z 63% na 80%, t. j.
o 271%, przy natezeniu rusztu 100 kg/ m?*/godz, i z
60% na 69%, t. j. o 15%, przy natezeniu rusztu
300 kg/m?/godz.

Juz te niestychanie wysokie wartosci poprawy
sprawnoéci kotta, ktéra — whrew uzasadnionym
oczekiwaniom — maleje ze wzrostem natezenia
rusztu, §wiadcza, Ze coé nie jest w porzadku.

Wyczerpujace oméwienie sposobu wyciggania
wnioskéw z doéwiadczern w technice parowozowej
nie daje si¢ pomiesci¢ w krétkim referacie zjazdo-
wym. Ogranicze si¢ zatem tylko do niektérych
uwag, dotyczacych badan sprawnoéci kotta paro-
wozowego, t. j. badan bedacych posrednio przed-
miotem wspomnianej wyzej pracy. Przyklad ten
jednak jest wybitnie charakterystyczny nietylko dla
badari w technice parowozowej, lecz w mniejszym
lub wickszym stopniu takze dla badari w innych
dziedzinach techniki.

Na czolo moich rozwazann wysuwam mnastepujaca
teze:

Wynik pojedyrnczego doswiadcze-
nia z parowozem nie okres$la jedno-
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znacznie badanej wltasnosci danego
parowozu nawet w warunkach, w kté-
rych doswiadczenie wykonano.

Kilka bowiem dos$wiadczen, wykonanych w tych
samych warunkach, daje z reguly wyniki, rézniace
sie mniej lub wiecej od siebie. Réznice te sg po-
czesci skutkiem bledéw w pomiarach, ktére mimo
starannosci i dokladnoéci ich wykonania nie daja
sie omingé. Ponadto — czesto jeszcze w wigkszej
mierze — zwlaszcza w technice parowozowej —
przyczyny tych réznic stanowia istotne zmiany
przebiegow, wywolane okolicznosciami natury przy-
padkowej i nie daja si¢ ani usuna¢, ani rac‘{lunko-
wo uwzglednié.

Gdyby warunki, w ktérych wykonano dwa takie
same doswiadczenia, byly scisle te same i gdyby
sposéb wykonania obu do$wiadczen byl $cisle ten
sam, to poza bledami w pomiarach wyniki tych do-
$wiadczen bylyby $cisle te same, a ich réznice,
ewentualnie stwierdzone w rzeczywisto$ci, wskazy-
walyby na bledy w pomiarach. Drobne, lecz liczne
réznice tych warunkéw uchodza wogéle naszej
uwagi, moga jednak w sumie wplynaé znacznie na
wyniki doswiadczer. Kazde zdarzenie ma swa przy-
czyng w innych zdarzeniach. Jezeli jednak danego
zdarzenia nie mozemy powigzaé z innemi zdarze-
niami, t. j. jezeli tych zdarzen przyczynowych nie
mozemy wyodrebnié z calego zespolu zdarzen, to
badane zdarzenie przypisujemy przypadkowi. Tak-
ze bledy w granicach dokladnosci danych metod
pomiarowych sg natury przypadkowe;j.

Jako przyktad postuzg nam doswiadczenia ame-
rykanskiej kolei ,Pennsylvania” z parowozem to-
warowym, wykonane na stanowisku dynamome-
trycznem tej kolei w Altoona, ogloszone w biulety-
nie Nr. 10. Z bardzo licznych wynikéw tych do-
$wiadczen, obejmujacych wszystkie wlasnosci trak-
cyjne badanego parowozu i poszczegolne przebiegi
podczas jego pracy, rozpatruje tylko sprawnosé
kotta w zaleznosci od natezenia rusztu. Zwigzek
ten przedstawia rys. 1, w ktérym sprawnoéé kotla

w » 00 ¢ o
qD >
w dQ : - 8

Sprawnosc kotta
N 8

w an Omé%n/b wfs%z kg/rr‘;’%ooz W

Rys. 1.

{;Ist mierzona pionowo, a nat¢zenie rusztu poziomo.

rysunku tym punkty, odpowiadajace wynikom
doswiadczen, sg rozrzucone jak gwiazdy na drodze
mlecznej i wskazujg tylko w przyblizeniu na pro-
stolinjowy zwigzek miedzy sprawnoscia kotla a na-
tezeniem rusztu. Juz ogélna rozbieznosé tych punk-
tow jest dowodem powyzszej tezy w danym przy-
padku. Jeszcze dobitniej obrazujg ja punkty odpo-
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wiadajace temu samemu natezeniu rusztu lub temu
samemu slanowi pracy parowozu.

Wezmy np. pod uwage punkty a i b. Punktom
tym odpowiada prawie to samo natezenie rusztu,
gdyz 453 kg/m*/godz. punktowi a, a 450 kg'm*/godz.
punktowi b. Sprawnoéé za$ kotta wynosita w do-
§éwiadczeniu a 64,06%, a w doswiadczeniu b
51,31%. Przy tem samem zatem nateZeniu rusztu
sprawno$¢ kotla w doswiadczeniu a byla o 25%
wyzsza niz w doswiadczeniu b. Mozna jednak te-
mu poréwnaniu zarzuci¢, ze nie uwzgledniono w
niem réznicy szybkosci parowozu. Ilos¢ bowiem
obrotéw w doswiadczeniu a wynosila 80 na minute,
a w doswiadczeniu b 140 na minute. Wplyw jednak
szybkosci parowozu na sprawnos$¢ jego kotla nie
jest nawet w przyblizeniu poznany, a nawet nie
jest stwierdzony. &/ieks\za szybkosé moze wywolaé
wiekszy zewnetrzny odplyw ciepta. Ta okolicznosé
w doswiadczeniach na stanowisku dynamometrycz-
nem nie wchodzi wogéle w rachube. Czy i jak dmu-
chawa przy tem samem natezeniu rusztu, a zmien-
nej ilosci obrotéw, wplywa na ciag powietrza
i sprawnosé kotla, jest sprawa jeszcze otwarta.

Aby jednak unikngé powyzszego zarzutu, po-
réwnajmy do$wiadczenia ¢ i d. Oba te doswiad-
czenia byly wykonane przy tej samej ilosci obro-
tow w jednostce czasu (100 na minute) i przy tem
samem napelnieniu (25%). Poniewaz zatem stan
pracy parowozu byl w obu tych doswiadczeniach
ten sam, przeto niema widocznego powodu, aby
natezenie rusztu si¢ réznilo. W rzeczywistosci jed-
nak natezenie rusztu w doswiadczeniu ¢ wynosilo
215 kg'm‘/godz, a w doswiadczeniu d 259
kg/'m*/godz. Rozchéd zatem wegla byl o ok. 20%
wigkszy w doswiadczeniu d niz w do§wiadczeniu c.
Réznice t¢ moznaby wytlomaczyé¢ albo rézng war-
toscia opalowa uzytego wegla, albo réznym roz-
chodem pary, albo wreszcie rézna sprawnoscig
kotla. Wegierbyl dla kazdego doswiadczenia osob-
no badany i posiadal w obu rozwazanych do$wiad-
czeniach te samg wartoéé opatowa. Mimo tego sa-
mego stanu pracy, rozchéd pary mégl z powodow
przypadkowych rézni¢ si¢ w obu doswiadczeniach,
W rzeczywistosci jednak réznica ta wynosila nie-
spelna 1%. Natomiast sprawnos¢ kotla wynosila
w do$wiadczeniu ¢ 73,54%, a w doswiadczeniu d
61,62%, byla zatem w doswiadczeniu ¢ o blisko
20% wyzsza niz w doswiadczeniu d. Wigkszy prze-
to rozch6d wegla w doswiadczeniu d zostal wywo-
lany zmniejszeniem sprawnosci kotla, ktérego przy-
czyny, jako natury przypadkowej, ustali¢ nie
mozna.

Pozostajac przy przykladzie sprawnosci kotla,
rozwazmy, jakie okolicznoéci wplywaja na rozbiez-
nosé jej poszczegolnych wartosci, stwierdzonych w
tych samych warunkach. Wartoéci te nie sg bez-
posrednim wynikiem do$wiadczen, lecz oblicza si¢
je z bezposrednich pomiaréw innych wartosci przy
pomocy nastepujgcego wzoru:

_ sk
1= BK
We wzorze tym oznacza:
n — sprawnoéé kotla,
S — iloéé pary wytworzonej w jednostce czasu,
B — iloéé wegla spalonego w jednostce czasu,

k — cieplo wlasciwe pary,
K — wartoéé opalows wegla.
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Zbadajmy najpierw wplyw bledéw w pomiarach
na wartos¢ sprawnosci kotla, obliczong z powyz-
szego wzoru. Zalézmy, ze w dwéch doswiadcze-
niach wszystkie przebiegi byly scisle te same, ze
zatem sprawnos¢ kotla miala w obu doswiadcze-
niach w rzeczywistoéci $cisle te sama wartosé.
Wskutek jednak bledéw w pomiarach sprawnosé
kotla, obliczona z powyzszego wzoru, rézni si¢ od
jej wartosci rzeczywistej i posiada w obu doswiad-
czeniach wartosci rézne. Oznaczmy bledy poszcze-
golnych, w powyzszym wzorze wystepujacych war-
tosci, odniesione do ich wartosci rzeczywistych,

dy dS dB dK , dk Tadeli bedvit
przez AR T A b K ezeli bledy te sa
niewielkie, to ich zwiazek wzajemny mozemy okre-
§lié przez zrézniczkowanie powyzszego wzory,
przyczem mamy
dq dS +_dlz dB dK
1 S kR B K

Na dokladno$é¢ pomiaru wartoéci B i S wplywa-
ja, miedzy innemi, trudnos$ci dokladnego okreslenia
stanu i ilosci wegla na ruszcie i wody w kotle na
poczatku i w koncu dos§wiadczenia oraz strat pary
i wody. Cieplo wlasc. pary jest okreslane przy po-
mocy tabel, wykreséw lub wzoréw na podstawie
pomiaru preznosci pary, temperatury wody w ten-
drze i temperatury pary przegrzanej. Niedoklad-
nosci tych pomiaréw wywoluja bledy w okresleniu
ciepla wlasciwego. Nie uwzgledniam przytem
ewentualnego bledu tabel, wykresow i wzoréw,
zakladajac, ze blad z tego powodu ma w obu do-
$wiadczeniach wartosé te samg. Sadze, ze zakla-
dajac blad wyznaczenia tych 3 wartosci réowny
0,5%, dokladnoéé badania raczej przecenimy ani-
zeli niedocenimy.

Wedtug W. Marcarda (,,Genauigkeit der Heiz-
wertbestimmung bei Abnahmeversuchen an Dampf-
erzeugern'', Z. VDI 1935 r., str. 677) blad przy
okreslaniu wartoéci opalowej wegla dochodzi do
okolo 39, niezaleznie od bledu, popelnianego przy
pobieraniu prébki.

Zalézmy powyzsze wartoéci bledow, jak row-
niez, ze w przypadku niekorzystnym blad wyznacze-
nia wartosci B i K ma znak przeciwny niz wartosci
S ik ize wreszcie bledy wszystkich tych oznaczeri
majg w obu doswiadczeniach znaki wprost prze-
ciwne. W tym przypadku sprawnos¢ kotla byla
wprawdzie w obu doswiadczeniach w rzeczywisto-
$ci zupelnie ta sama, jej jednak wartoéci, okreslo-
ne na podstawie pomiaréw doswiadczalnych, réz-
nig si¢ od siebie 0 9%. ‘

Do rozbieznosci wartosci, wywolanej bledami po-
miaréw, dochodzi rozbieznoé¢ wartosci rzeczywi-
stych. Ta ostatnia rozbieznosé jest nastepstwem te-
go, ze zachowanie $cisle tych samych warunkéw
pracy w obu do$wiadczeniach jest juz na stanowi-
sku dynamometrycznem niemozliwe, a tem bar-
dziej podczas doswiadczen w ruchu. Streszczajac
si¢, nie bede analizowal wszystkich wystepujacych
tu trudnoéci, wskaze tylko niektére zaniedbania.
Czesto np. nie uwzglednia si¢ warunkéw zewnetrz-
nych. Tak temperatura powietrza zewnetrznego,
jak i wiatr mogg wplynaé wybitnie na sprawnosé
kotta. Czesto wegiel nie jest badany przy kazdem
doswiadczeniu osobno, Wartos¢ zaé opalowa we-
gla teio samego gatunku i z tej samej ﬁopalni mo-
ze wykazywaé¢ do$é znaczne réznice. Do tego do-

chodzi, ze wlasnosci wegla i jego wartosé opalowa
zmieniajg sie przez wietrzenie.

a rozbieznosé wynikéw doswiadczen utrudnia
badania poréwnawcze parowozéw i ich urzadzen
z punktu widzenia gospodarki cieplnej, zwlaszcza,
jezeli roznice badanych objektéow pod wzgledem
tej gospodarki nie sa wielkie. Gdy firma , Pyram"
gwarantowala umowg czteroprocentowa oszczed-
no$é na paliwie przez swe urzadzenia, inz. Kru-
szewski podniosl stusznie (,,Technika parowozo-
wa', Nr. 3, b. r.), co nastepuje:

. Technicy cieplni wiedza dobrze, jak spornem
bywa ustalanie czteroprocentowej oszczednosci na
paliwie w instalacjach parowych, a zwlaszcza na
parowozach, wobec zmiennej ich pracy".

To zdanie znajduje potwierdzenie i wyja$nienie
w powyzszych wywodach.

Gdyby$émy wykonali wielkg ilos¢ doswiadczen z
tym samym parowozem w tych samych warunkach, .
to otrzymaliby$my szereg wartoéci, zdatnych do
zbadania metodami statystycznemi. Te metody opi-
sz¢ w krotkosci na innym przykladzie, wzietym
réwniez z praktyki.

Swego czasu badalem 4 000 sprezyn zderzako-
wych, wykonanych wedlug tego samego rysunku
(rys. 2) i tych samych warunkéw technicznych

Szerokosc tasmy=132mm

AR
b

A A s
Grubos¢ tasmy = 6mm
Rys. 2.

przez t¢ sama wytwérnie. Przy odbiorze technicz-
nym tych sprezyn, dostarczonych w ciggu kilku lat,
mierzono ich osiad, t. j. skrécenie ich wysokosci pod
naciskiem 2 600 kg. Skiécenie to wahalo si¢ miedz
73 1 90 mm. W nastepujgcem zestawieniu (tab, I
sg podane w rzedzie 1. wartosci tego osiadu w licz-
bach calych, w porzadku arytmetycznym, poczaw-
szy od wartosci najmniejszej, t. j. 73 mm. W rze-
dzie drugim sa podane iloéci przypadkéw, w kto-
rych osiad posiadal wartosé, podana w rzedzie 1.
lloéci te nazywamy czestoscig. Przypadki, w kté-
TABELA L
Statystyka osiadu sprezyny wg. rys. 2
pod naciskiem 2600 kg

Osiad Absolutna Wzglgdnae %
lpreivny. NS AT N TR T
mm czgstodé suma czgstodé suma
73 7 7 0,175 0,175
74 24 31 0,600 0,775
75 83 114 2,075 2,850
76 155 269 3,875 6,725
11 185 454 4,625 11,350
78 387 841 9,675 21,025
79 578 1419 14,450 35,475
80 774 2193 19,350 54,825
81 648 2 841 16,200 71,025
82 382 3223 9,550 80,575
83 357 3580 8,925 89,500
84 190 31770 4,750 94,250
85 122 3892 3,050 97,300
86 61 3953 1,525 98,825
87 29 | 3982 0,725 99,550
88 4 3 986 0,100 99,650
89 11 3997 0,275 99,925
90 3 4000 0,075 100,000
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rych osad réznil si¢ do 0,5 mm powyzej lub poni-
zej wartosci calej, podporzadkowano go tej ilosci
calej. W rzedzie 3. sa podane sumy wszystkich
przypadkéw, w ktérych osiad byl mniejszy lub
réwny wartosci, podanej w rzedzie 1. W rzedach
4,15, jest podana wzgledna czestoéé i wzgledna
suma, wyrazone w odsetkach catej ilosci badanych

sprezyn.
Na rys. 3 osiad sprezyny jest mierzony poziomo,
a czestos$é 1 suma sg mierzone pionowo.
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Odpowiedz na pytanie, jaka wartos¢é ma osiad
danej sprezyny pod naciskiem 2 600 kg, moze sta-
nowié tylko cala krzywa czestosci lub krzywa sum.
Tak samo krzywa cz¢stosci lub krzywa sum spraw-
nosci kotla parowozowego przy pewnem natezeniu
rusztu jest odpowiedziag na pytanie, jaka jest ta
sprawnosc.

Punkty, ktére si¢ sktadaja na krzywa czestosci,
z reguly wahaja sie wiecej w stosunku do tej krzy-
wej, anizeli punkty sum wobec krzywej sum. Linja
czestosci jednak charakteryzuje bardziej bezpo-
$rednio dany szereg wartosci.

Jezeli mamy zadanie poréwnaé¢ pewng wlasnosé
dwéch objektéw technicznych, to — $cisle biorgec —
powinnismy wykreslié linje czestosci tych wlasno-
éci dla obu objektéw. Na rys. 4 jest przedstawiony
taki przyklad. Z rysunku tego widaé, ze bez-

A

Czestos¢

adana wias
Rys. 4.

sprzecznie dana wlasnoéé objektu A ma wartosé
nizszg niz objektu B. Gdyby$émy jednak — celem
okreslenia tej wlasnosci — wykonali tylko jedno
do$wiadczenie z kazdym z obu objektéow, to zda-
rzyé by si¢ moglo, ze dla objektu A otrzymali-
byémy wartos§é wyzsza niz dla objektu B.

558

Mozemy twierdzi¢, ze wlasnoé¢ badana ma war-
tos¢é wyzsza, jezeli wartos¢, ktorej odpowiada naj-
wicksza czestosé, jest wyzsza. W powyzszym przy-
kladzie sprezyny zderzakowej wartoé¢ najwiecej
czesta lezy miedzy 79,5 a 80,5 mm i wynosi $red-
nio 80 mm. Dany szereg wartosci mozemy réwniez
scharakteryzowaé jeszcze inng wartoscig, a miano-
wicie wartoscia, ktéra réownie czesto jest przekra-
czana, jak i nie osiggana. Warto$¢ te nazywamy
wartos$cia centralng. Stosowany jest jeszcze trzeci
rodzaj wartoséci do charakteryzowania szeregow
statystycznych, mianowicie warto$¢ przecietna.
Jezeli linja czestosci jest symetryczna, to wszyst-
kie te 3 wartosci sa sobie réwne.

Wreszcie mozemy jeszcze w inny sposoéb scha-
rakteryzowaé podobne szeregi wartosci. Okreslmy
np. wartosci graniczne, obejmujgce 70% wszyst-
kich przypadkéw, przyczem 15-tu odsetkom
wszystkich przypadkéw odpowiadajg wartosci po-
nizej dolnej granicy, a tyluz odsetkom powyzej
gornej granicy. Wartosci pomiedzy temi wartoscia-
mi granicznemi nazwijmy rdzeniem danego szere-
gu. Rdzen w naszym przykladzie lezy miedzy 78
a 83 mm. Réznica wartosci granicznych stanowi
szeroko$¢ rdzenia. Szerokosé ta charakteryzuje
rozbieznosé szeregu wartosci. Do tej charaktery-
styki stosowane sa jeszcze inne sposoby.

O zastosowaniu tej metody przy badaniu spraw-
nosci kotla droga doswiadczen nie moze byé mo-
wy. Nie jest bowiem do pomyslenia, aby$my w ce-
lu poznania sprawnosci kotla tylko przy jednem
natezeniu rusztu mogli wykonaé¢ tak wielky ilosé
doswiadczen, zmudnych i kosztownych. Na przy-
kladzie powyzszym pragnalem tylko przedstawié
role przypadku w tego rodzaju badaniach. Sadzac
po przytoczonych doswiadczeniach na stanowisku
dynamometrycznem, rozbieznosé wartosci spraw-
nosci kotla nie jest duzo mniejsza od rozbieznosci
wartosci osiadu sprezyny zderzakowej, przyczem
sprawnos$¢ kotla byla badana na tym samym kotle,
a osiad na sprezynach réznych. Gdyby$my spraw-
no$é kotta badali na réznych parowozach, cho¢ te-
go samego typu i wielkosci, to rozbieznosé¢ otrzy-
manych wynikéw bylaby zapewne jeszcze wigksza.
Na sprawno$é bowiem kotla wplywa stan jego
utrzymania, a ten jest z reguly w réznych paro-
wozach rézny.

W kazdym razie widzimy z powyzszego, ze jed-
no doswiadczenie nie wystarcza do poznania
sprawnosci kotla parowozowego, nawet przy pew-
nem natezeniu rusztu, a zwlaszcza, jezeli idzie o
stwierdzenie wplywu jakiego§ dodatkowego przy-
rzadu na s,ﬁrawnoéé kotta. W tym ostatnim ceYu
musimy wykonaé kilka do$wiadczer przy tem sa-
mem matezeniu rusztu, osobno z parowozem =z
przyrzadem i bez przyrzadu, Z iEéw w kazdej
z obu grup tych do$wiadczen mzam wartosci
przecigtne i te poréwnywamy ze soba. ten sam
sposob postepujemy, jezeli idzie o poznanie wply-
wu danego przyrzadu na sprawnosé kotla takze
przy innych natezeniach rusztu. Ile do§wiadczen
nalezy wykonaé¢ w kazdej grupie, scisle okresli¢
nie mozna. Im wigcej wykonamy doswiadczen i im
wigcej dolozymy staran w celu zachowania tych
samych warunkéw, w ktérych doéwiadczenia te

konywamy, tem wigcej zbriiymy si¢ do prawdy.
v\g kazdym razie tem wigcej do$wiadczen nalezy
wykonaé, im mniejszy jest wplyw badanego przy-
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rzadu na sprawnosé¢ kotla, a zatem im mniej rézni
si¢ parow6z z przyrzadem od parowozu bez przy-
rzadu pod wzgledem sprawnoéci kotta. Wynika to
jasno z rysunku 4. Im mniej bowiem sa przesunie-
te obie krzywe czestosci, tem wicksze zakresy
badanych wartosci sg wspolne w obu przypadkach
i tem latwiej moZzemy otrzymaé wyniki, dajace
bledny obraz rzeczywistoéci.

Przewaznie bada si¢ sprawnoéé kotla w zalezno-
$ci od natezenia rusztu. Zaklada si¢ zatem, zZe
sprawnos¢ kotla jest zalezna tylko od natezenia
rusztu. Zalozenie to jest dopuszczalne, a nawet
wskazane, gdyz — jak juz wspomnialem — wplyw
szybkoéci jazdy na sprawno$¢ kotla nie jest do-
tychczas bezspornie stwierdzony, a jezeli istnieje
on w rzeczywistoéci, to w kazdym razie gubi si¢ w
rozbieznosci wynikéw doswiadczen. Takze Referat
Doswiadczalny Ministerstwa Komunikacji bada
zwigzek miedzy sprawnoscig kotla a natezeniem
rusztu i w swych biuletynach, przeznaczonych do
celéw praktycznych, wyraza go pojedyricza linja
ciagla. Linje te mozemy nazwaé charakterystyka
sprawnosci kotla. Jest zrozumiale, ze do wyzna-
czenia tej charakterystyki ilo§¢ doswiadczen musi
byé wielokrotnie wigksza niz do okreslenia spraw-
noséci kotla tylko przy pewnem natezeniu rusztu.

We wspomnianem badaniu kolei ,,Pennsylvania”
wykonano 39 doswiadczen z tym samym parowo-
zem i z tym samym weglem. Mimo to i mimo wiel-
kiej dokladnosci doswiadczen, jaka tylko na sta-
nowisku dynamometrycznem moze byé osiagnieta,
wyniki tych do$wiadczen daja tylko przyblizony
obraz charakterystyki sprawnosci kotta. Gdyby
przy danem badaniu wykonano tylko dwa doswiad-
czenia, to przy niekorzystnym zbiegu okolicznosci
moglyby zajéé przypadki, ze otrzymanoby jako
charakterystyke sprawnosci kotla albo linje ac,
albo bd, albo ad, albo wreszcie be. Poréwnujac te
linje z caloksztaltem wynikéw doswiadczen, fatwo
stwierdzié, ze dajg one zupelnie bledny obraz rze-
czywistosci. Wnioskujac z tych linij, albo bysmy
dany kociol przecenili, albo niedocenili, albo do-
szlibysmy do wnioskéw wprost nielogicznych, nie-
zgodnych z teorja i praktyka w danej dziedzinie.

Zaréwno prof. Czeczott w swej wyzej wspomnia-
nej pracy, jak i Referat Doéwiadczalny M. K. w
swych pézniejszych enuncjacjach, wyciagajg swe
wnioski na podstawie dwoéch do trzech doswiad-
czen, z ktérych kazde wykonane jest przy innem
natezeniu rusztu. Do tego dochodzi, ze nie badano
wegla przy kazdem doswiadczeniu z osobna.
W omawianych sprawozdaniach nie s3g wymienione
warunki atmosferyczne, jakie istnialy podczas kaz-
dego badania. Dodam jeszcze, ze odstep czasu mig-
dzy obu serjami do$wiadczen poréwnawczych nie
jest obojetny, a to ze wzgledu na zmieniajacy si¢
stan utrzymania kotta.

Oczywiscie, przy badaniach poréwnawczych obie
serje doSwiadczern powinny byé wykonane przy
normalnej pracy druzyny parowozowej. Warunku
tego nie zachowano w do$wiadczeniach poréwnaw-
czych z przyrzadem ,Pyram'', i bez niego. Podczas
badann prof. Czeczotta przyrzad ten nie posiadal
jeszcze automatyki dla powietrza wtérnego. Mimo

to — stosownie do instrukcji firmy ,,Pyram” i oso-

bistych wskazowek jej delegatow — powietrze
wtorne wprowadzano w miare potrzeby. Nie czy-

niono natomiast tego podczas doéwiadczen bez
przyrzadu ,Pyram'. Referat Doswiadczalny bo-
wiem unika wprowadzania wtérnego powietrza,
jakkolwiek celowosé tego zabiegu jest oddawna
znana, a jego umiejetne wykonanie wchodzi w za-
kres normalnej pracy wyszkolonego palacza.

Wreszcie wspomne jeszcze nastepujaca niesci-
stosé. Prof. Czeczott bada osobno sprawnosé ko-

tla, stosunek g i stosunek '[Si, przyczem H ozna-
cza powierzchnie ogrzewana. lloraz jednak

S

Bk H

S B

H

jest dla tego samego parowozu z urzadzeniem prze-
ciwdymnem lub bez niego zalezny tylko od mateze-
nia rusztu. W dwéch zatem doswiadczeniach, wyko-
nanych z przyrzadem przeciwdymnym i bez niego,
iloraz ten, przy tem samem natezeniu rusztu, musi
mieé §$ci$le te sama wartos$é. Prof. Czeczott nato-
miast otrzymuje wartoséci rézne. Pochodzi to stad,
ze prof. Czeczott nie okresla bezposrednio obu sto-

sunkow B i H' lecz wyznacza je dla danego nate-

zenia rusztu na podstawie graficznej interpolaciji
niedostatecznej ilosci do$wiadczen, wykonujac ja
osobno dla kazdego z obu tych stosunkéw. To samo
dotyczy takze ilorazu sprawnosci kotla i stosunku

g w przypadku, gdy przy obliczaniu sprawnosci
kotla zaklada sie scisle te samg warto§é opalowq
wegla w obu serjach doswiadczeni paréwnawczych,

jak to prof. Czeczott czyni.

Czy przyrzad przeciwdymny daje oszczednosci
na paliwie, czy nie daje, nie jest przedmiotem ni-
niejszego referatu. Celem jego jest wskazanie, ze
na podstawie tak malej ilosci doswiadczer zad-
nych wnioskéw wyciagaé nie mozna, ani dla po-
wyzszego zadania, ani dla ogélnej charakterystyki
pracy parowozu. Doéwiadczenia z parowozami sg
zmudne i kosztowne. Raczej jednak nalezy do-
§wiadczen zaniechaé, anizeli wykonywaé je w nie-
dostatecznej ilosci i wyciggaé z nich wnioski, ktére
moga by¢ zupelnie niezgodne z rzeczywistoscia.

Wspomne jeszcze o badaniach rozchodu paliwa
na podstawie odpowiednich notowarn statystycz-
nych w parowozowniach. Materjal ten jest jeszcze
o wiele bardziej réznorodny niz otrzymany z do-
$wiadczen. Rachunkowe uwzglednienie réznic pra-
cy parowozow z reguly nie prowadzi do celu. Trze-
ba sie liczyé z bardzo wielka rozbieznoscia po-
szezegblnych wartosci i konieczne jest $cislte za-
stosowanie metod statystycznych, o ktérych powy-
zej wspominalem.

Na dowod, ze nawet bardzo réznorodny mater-
jal statystyczny moze byé poddany wspomnianym
badaniom, przytocze nastepujgcy przyklad:

Na zlecenie Podkomisji, utworzonej przez Zwig-
zek Zarzadow Kolei Niemieckich do zbadania spra-
wy wprowadzenia hamulcéw zespolonych w ruchu
towarowym, liczono na wszystkich linjach naleza-
cych do Zwigzku o spadkach od 1: @ do 1:10,
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Rys. 5.

w dniach 23, 24 i 25 listopada 1905 r. i w dniach
15, 16 i 17 lutego 1906 r. ilosé¢ wagonéw hamulco-
wych w pociggach towarowych. lloéé¢ pociagow,

Jo 40 0
Hlosc wagonow hamulcowych w pociqqu towarowym

wyrobi¢ o nim dostateczne
zdanie. Do obliczen trakcyj-
nych wystarczaja ogélne da-
ne i spostrzezenia w normalnym ruchu kolejo-
wym. Badania naukowe, stuzace do utworze-
nia lub udoskonalenia tych ogélnych danych, wy-
magaja bardzo wielkich érod-

: ﬂ’A
0

T

kéw i nie naleza do normal-
nego zakresu zadan przed-
siebiorstwa kolejowego.
Przed wprowadzeniem ja-
kiegokolwiek nowego urza-
dzenia nalezy przedewszy-
stkiem zbada¢ droga rozu-
mowg jego korzysci oraz
wszystko to, co gdzieindziej
w czasie obe¢nym i przesz-
lym w danej dziedzinie po-
czyniono i z jakim wynikiem.
Urzadzenia, ktére przeszly
przez ten egzamin, mozna
stosowaé narazie w niewielu

05 Szerdkosé razenia |90
warto$é centraina

Rys. 6.

oddanych badaniu, wynosita 102 740. Wyniki tego
gadania sg przedstawione na rysunkach 5 i 6, przy-
czem poziomo jest mierzona ilo§¢ wagonéw hamul-
cowych jednego pociagu w odsetkach wszystkich
wagonéw tego pociagu. Nieréwnosci krzywej cze-
stosci pochodza przedewszystkiem ze sklonnosci
ludzkiej do stosowania liczb okraglych. Rzucajaca
sie w oczy wielka ilos¢ pociggéow o 1007 wago-
néw hamulcowych pochodzi stad, ze liczono takze
pociagi ztozone tylko z parowozu i wagonu baga-
zowego. W tym szeregu statystycznym wartos¢
najczestsza wynosi 33%, warto$é centralna 347,
a warto§¢ przecietna 37%. 70-cio procentowy rdzen
siega od 24% do 48%, jego szerokosé zatem wy-
nosi 247%.

Z powyzszych rozwazan wyciggam nastepujace
wnioski:

Niegruntowne badania sa raczej szkodliwe niz
pomocne. Gruntowne za$ badania sa nadzwyczaj
#mudne i kosztowne. Moga sobie na nie pozwoli¢
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egzemplarzach w normalnym
ruchu. Urzadzenia dobre wy-
kaza w nim bezspornie swe
zalety, choé¢ bez liczbowego
ich okreélenia,

[ X X J

Observations critiques sur les recherches experimen-
tales relatives aux locomotives

Résumé:

L'auteur attire l'attention sur ce qu'ont fait parfois des
conclusions s'appuyant sur le matériel expérimental tout
a fait insuffisant soit qualitativement, soit quantitativement.
A titre d'exemple il cite les conclusions déduites des essais
de l'appareil ,Pyram". Ensuite il analyse l'exemple des
essais relatifs au rendement de la chaudiére a vapeur de
locomotive exécutés a la station dynamométrique d'Altoona
du chemin de fer ,Pennsylvania” et montre les possibilités
des conclusions érronnées. Il rappelle les avantages de la
méthode statistique en cas du grand nombre des mesures
et cile quelques exemples de son application. A la fin
l'auteur souligne qu'il serait mieux d'abandonner les re-
cherches trop couteuses que s'appuyer sur les données
insuffisantes.

e b, 4 e £ St S AL s e et



MECHANICZNY

TOM Il — Nr. 15-1‘

Inz. A. Szumowski,
Chrzanéw, Fabryka Lokomotyw

Lekkie, szybkobiezne,
catkowicie spawane
wozy motorowe
(,,Jux-torpedy')

na P. K. P.

Referat zjazdowy

Widok ogélny wagonu motorowego.

Charakterystyka omawianych wagonéw motorowych., — Konstrukcja szkieletu gléwnego. — Podstawowy
materjal, elektrody i druty do spawania acetylenowo-tlenowego. — Przygotowanie, obrébka wst¢pna
cfﬁ)s'ci skladowych, pasowanie, montaz i spawanie. — Organizacja robét, nadzér i kontrola. — Praby
odbiorcze.

AZAC do zmniejszenia kosztéw eksploata-

cji ruchu podmiejskiego na wigksze odle-

gtosci, P. K. P. zdecydowaly si¢ wybudo-
waé z poczatkiem roku 1935 pewng ilos¢ wozow
motorowych; z nich pieé lekkich szybkobieznych
wozow zaméwiono w Pierwszej Fabryce Lokomo-
tyw w Polsce, S. A. w Chrzanowie.

Za podstawe przyjeto konstrukcje zakupionego
juz przed 2-ma laty przez P. K. P. wozu motoro-
wego wykonania firmy Steyr-Daimler-Puch A. G,
lecz podwyzszono o 50% moc silnikéw i odpo-
wiednio zmieniono konstrukcje pudta, kabin i t. d.
Dzieki zastosowaniu lekkich prasowanych profili
stalowych oraz rur stalowych wysokiej wytrzy-
maloéci, aluminjum, siluminu, blach karoseryj-
nych, dykty i t. p. lekkich materjaléow, udalo si¢
obnizyé tare wozéw do 22 tonn przy urzadzeniu
dwéch kabin dla motorniczych, 60-ciu miejsc dla
pasazerow, z poltkami na reczny bagaz i ustepem.

Cigzar wozéw w stanie roboczym wynosi 28 tonn.

Calkowita dlugosé pudla mierzy 22,5 m. Pudlo
spoczywa na dwéch réwniez catkowicie spawanych

Wszystkich interesujacych si¢ czescia mechanicz-
ng wozu oraz danemi ruchowemi odsylamy do ar-
tykutu p. inz. O. Ogérka, umieszczonego w ,Inz.
Kolejowym' w czerwcu r. b

Najbardziej interesujaca czescig konstrukcyjng

“wozu jest niewatpliwie szkielet glowny, catkowicie

spawany w Zakladach w Chrzanowie.

Nizej podajemy wazniejsze szczegoly budowy
szkieletu, wlasnosci uzywanych materjalow, opis
pasowania i montazu cze$ci oraz spawania szkie-
letu.

Szczegoly wykonania pudta, dachu oraz wykon-
czenia wozoéw, jako roboty typowo samochodowe,
pomijamy.

Konstrukcja szkieletu gléwnego

Rys. 2 uwidocznia ogélne ksztalty szkieletu, kra-
townice i 1aczenia poprzeczne z oznaczeniem glow-
nych wymiaréw.

Rys. 3 podaje wymiary przekrojéw gléwnych
elementow konstrukeji.

T e
| 2| 4 T L L L | [ [T
- ~ P I 3 \ - RIS a
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Rys. 1.

wozkach, zaopatrzonych w zestawy kotowe o obre-
czach pneumatyczno-stalowych. Wézki dostarczo-
ne byly w komplecie przez firme Steyr wraz z
wmontowanemi silnikami Diesela M. A. N. po 125
KM i przekladnig hydrauliczng Voight, hamulcami
hydraulicznemi i t. d. Najwicksza dopuszczalna
szybko$¢é wozu wynosi 115 km/godz. Glowne wy-
miary wozu sg podane na rys. 1.

Wymiary gléwne wagonu motorowego.

Ze wzgledu na drgania oraz zmienne i pulsujgce
obcigzenia, na ktére narazony jest szkielet, kon- .
strukcja jego laczy w sobie wysokg wytrzymalosé
i sztywno$é; jednoczes$nie uwzglednia dazenie do
jak najdalej posunietej redukcji wagi czesci skla-
dowych i calosci.

Jak widzimy, konstrukcja szkieletu rézni sie
znacznie od ogélnie przyjetych norm i praktyki.
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Rys. 2. Szkielet gléwny, catkowicie spawany w zakladach w Chrzanowie.

Przypomina ona z jednej strony kratownice mo-

stu, z drugiej zas§ — rurowe wigzanie samolotéw.
Widzimy jak szeroko skorzystano z zalet kon-
24 4

1041 12.

Rys. 3. Przekroje poprzeczne
czeséci skladowych szkieletu.

strukcyin}'oh stalowych profili prasowanych, ktére
znacznie lepiej nadajq si¢ do spawania niz zwykle
prolile walcowane, s o wiele
lzejsze i tworzg wraz z przy-
pawanemi blachami i koryt-
kami przekroje skrzynkowe
o wysokiej wytrzymalosci
i niskiej wadze.

To samo mozemy powie-
dzie¢ o spawanych wezlach
rurowych. Zalety ich sg po-
wszechnie uznane, zaréwno
ze wzgledu na bezpieczeri-

poprzecznic X', posrodku, 2-ch poprzecznic ,Y"
i 2-ch sekcyj rurowych na koficach szkieletu
(patrz widok wewn. szkieletu na rys, 12 i 13)

Dwie gléwne rury oporowe 7, spoczywajgce
$rodkiem na czopach wézkéw, przyjmujg cigzar
szkieletu i calego wozu przez 4 plaskie lozyska
s$lizgowe Z, umieszczone na korncach tych rur. Gléw-
ne belki gorne 2 kazdej pélramy polgczone sg
z sekcjg rurowa zapomoca wezlow D, ktére sg uwi-
docznione na rys. 4. Wspomniane belki skladaja
sig z 2-ch korytek 120 % 40 X 6 mm, prasowanych
na goraco, polaczonych miedzy soba stalowemi
listwami tejze grubosci w pewnych odstepach. Dla
zmniejszenia wagi, listwy te, jak réwniez wiele in-
nych elementéw kratownicy, majg wiercone otwo-
ry o duzej $rednicy. Konstrukcja belek gléwnych
jest podana na rys. 2, 3 i 4 oraz na fotografjach
rysi7,:12 1 13.

Dwa podluzne pasy stalowe 3 (120 < 10 mm) sg
polaczone nitami i przerywanemi spoinami z ko-
rytkiem 120 > 40 X 6 mm, prasowane na gorg-
co. Pasy te podtrzymuja cata poélrame szkieletu
i sg przypojone w szczelinach rur oporowych 7.
(Wezel A oraz rysunek 3, szczegoél 3). Belka 2
oraz pas podluzny 3 sa polaczone miedzy soba
zapomoca prasowanych stojakéw i ukosnic 4, 5, 6
i 9, wykonanych z 3 mm i 5 mm profili stalowych
oraz 2-ch rurowych sekcyj na koncach pélramy.

stwo, jak i na oszczednosé w
wykonaniu (jak to potwier-

dza zastosowanie w przemy-
$le lotniczym).

Catosé szkieletu sklada sie
z 2-ch pélram, polaczonych
zapomocg 6-ciu  kratowych
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Rys. 4, Wezel laczacy belke gléwng z sekcja rurowa.
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Rys. 5. Montaz i spawanie pélram szkieletu na zeliwnych stolach.
Z lewej — widoczny pas podluzny 3, z prawej — belka 2,

przypojona do dwéch sekcyj rurowych.

Podstawowy materjal, elekirody i druty
do spawania acetylenowo-tlenowego

Spawanie stali konstrukcyjnej o niskiej zawar-
tosci wegla jest stosunkowo nietrudne. Zupelnie
inaczej przedstawia si¢ sprawa spawania stali o
wyzszej zawartosci wegla i o wyzsze] wytrzyma-
tosci, szczegblnie jezeli objekt spawany nie moze
byé¢ poddawany nastepnej obrébce termicznej, t.
zn. normalnemu wyzarzaniu.

Znajdujemy si¢ dopiero w zaczatkach prac w
dziedzinie spawania stali wysokiej wytrzymalosci.
Napotykane trudnosci sa niemale i daja szerokie
pole do wspélpracy nauki i praktyki.®)

Z tabeli Nr. 1 widzimy, Ze przecietna zawartos¢
wegla w uzywanych do budowy szkieletu materja-
tach siega 0,35% . Wiasnoséci mechaniczne tego ma-
terjalu podane sa w tabeli Nr. 2.

Rys. 6. Przenoszenie dzwignica polramy szkieletu

*) O wielkich trudnosciach, napotykanych przy spawaniu
twardych stali i o sposobach ich zwalczania patrz: ,,Me-
chanik" Nr. 3, 1934 r.,, ,Masch. Bau" Nr. 9, 1935 oraz
wArcos" Nr, 11, 1935,

Rys. 7. Montaz i spawanie szkieletu

glownego na podstawkach. Wszystkie

mocowadla i przyrzady sa jasno wi-

doczne. Dwéch acet.-tl. spawaczy spa-
wa jednoczesnie wezly B—B.

Azeby unikna¢ w miar¢ moznosci tworzenia
twardych i kruchych spoin, szczegélnie w strefie
przejsciowej, staraliémy si¢ wybraé elektrody i dru-
ty o jak najmniejszej zawartosci wegla, natomiast
o nieco zwiekszonej zawartosci innych domieszek
stopowych i o wlasnosciach mechanicznych spoiny
bliskich do materjalu podstawowego.

Wybér takich elektrod byl rzecza nielatwa,
szczegolnie gdy wzia¢ pod uwage, iz ani krajowe,
ani zagraniczne firmy jeszcze nie wyrabialy tego
rodzaju elektrod na szersza skale. Przekonali§m
si¢ 0 tem, wysylajac zamowienia do kilku znanyc?;
firm krajowych i zagranicznych. W lecie r. ub. pro-
dukcja elektrod do spawania stali wysokowegli-
stych dopiero si¢ rozpoczynala.

Po dlugich badaniach i prébach zadecydowano
uzy¢ elektrod krajowych grubo powleczonych —
nazwiemy je symbolem ,,CB" — do szwéw po-
ziomych 1 ,,EP" — do szwéw pionowych.*) Ostat-

TABELA 1.
Analiza chemiczna.

Materjal poddawany prébom I C "4,‘ Mn‘?(.‘ Si% | Ph% l S% | Cu% | Ni%

Blacha stalowa o wytrzy-
maloéci 60—70 kg/mm*
jako materjal podsta-

WOWN A b "o e 6 ta s

Czysta spoina wykonana
elektrodami ,,CB* p
Materjal podstawowy spa-
wany elektrodami ,,CB“
(ewent. L ER®) f5ete

Materjal podstawowy spa-
wany acet.-tlen, drutem
B ottt g st it % s

Drut do spawania acet.-
tlen ,BW*

*) Wyrob Huty Baildon.

0,35 0,71/ 0.29 0,026 0,02

0,10 0,45 0,03 0,03 0,02

|

0.24 0,65/ 0,16, 0,022 0,02 | }

| ‘ [
| | | |
0,28 0,65 0,210,018 0,012 0,18 |1,95
! w ‘ ‘
0,20 082 0,54 0,016 0,01 |0,184/2,09

+«CB" —

nczerwono - biale",

WEP" — EP50" wg. nomenklatury wytworni,
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T'ABEL-A -2
Wtasnoéci mechaniczne.
Materjal poddawany préobom R, Q, Ay | u Hy Kat gigcia Uwagi:
kg/mm* | kg/mm’ kg/cm? |
Blacha stalowa jako materjal podstawowy ¢0—70 | 30—40 14—16 7— 8 170- 180
Czystu spoina wykonana elektrodami ,CB“ . . | 4852 & 38—42 [25-30 10—14 | 150—160
» ) ol 50—55 40—46 [20-25 8—12 |160—170
Materinl podstuwowy spawany elektrodaml ,.CB" 52—58 | 42—46 |15-17| 18—10 - ok. 180"
” » » % »EP*| 57—63 42—48 |13—16/ 7— 9 — ,» 180" spoina wielowarstw,
» » » " ,.hP“ 56—62 | 44—50 | — - —_ 90°  ,, jednowarstw.
Materjal podstawowy spawany drutem ,BW* e ‘
plomieniem acet.-tlenowym . . . . . . . 70—72 | 59—63 | — — — | 60—80" |

nie elektrody, ze wzgledu na specjalny charakter
zuzla, zapewnialy ulozenie zdrowych i gladkich
spoin nawet w najtrudniej dostepnych miejscach.

Sklad chemiczny czystej spoiny, jak réwniez
spawanego materjalu podstawowego, jest podany
w tabeli Nr. 1. Wlasnosci mechaniczne — w tab. 2.

rys. 20. Zdecydowalismy wobec tego klas¢ w mia-
re¢ moznosci spoiny wielowarstwowe, uzywajac
cieriszych elektrod i tem samem ulepszajac spoiny .
przez regeneracje warstw poprzednio nalozonych.
Ma si¢ rozumieé, iz wszystkie polaczenia cienkich
blach (3 mm i 2 mm) byly wykonane spoinami jed-

Rys. 8. Wezel B, widoczny zdolu.

Powyzsze zestawienia $wiadcza o tem, iz spoina
posiada wystarczajaca ciagliwose przy wylrzyma-
fosci i granicy plynnosci niewiele niZszej niz ma-
terjalu podstawowego. Uwazamy iz otrzymanie po-
laczeri o wysokich wlasnosciach sprezystych bylo w
danym wypadku najwazniejsza czescia zadania.
Mikrofotografje na rys. 18 i 19 przedstawiajq

Rys. 9. Wezel B, widoczny od wewnatrz szkieletu.

strukture warstwy gornej oraz strefy przejsciowej
2 mm gleb.) spoiny jednowarstwowej. Spoiny 54
lekko przegrzane. Znacznie lepiej przedslawm sig
spoina dwuwarstwowa, co widzimy na mikrofot.
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Rys. 10. Wezly D, G lub J widoczne zdolu szkieletu.

nowarstwowemi, lecz takie spoiny byly poddawane
specjalnej kontroli, azeby zupelnie wyeliminowaé
najmniejsze pospolite bledy, jak zuzel, pecherze,
podpalanie brzegu spoiny i t. d. Co sie tyczy spa-

wania acetyleno-tlenowego, to niestety musimy za-

znaczyé, iz wigkszo$¢ zaoferowanych drutéw do
spawania, krajowych i zagranicznych, nie odpowia-
data naszym zadaniom, wobec wysokiej zawartosci
wegla i kruchosci uzyskiwanych spoin.

Rys. 11.

Wezel srodkowy na rurze 7.
Widoczny otwér czopa glownego wézka.

Po wielu prchrowadzonych prc')bach postano-
wiliémy uzyé drutéow, ktére nazwiemy symbolem

,BW", o wlasnosciach podanych w tabelach Nr. 1
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Rys. 12. Widok wewnetrzny szkieletu. Poprzeczniki Yi X sa

Przy doborze drutéw do spawania acetylenowo-
tlenowego kierowali§my si¢ przedewszystkiem tem,
iz drut taki, dajac wysoka wytrzymalo$¢ spoiny,
musial réwniez ulepszaé¢ jg w kierunku podwyz-
szenia ciagliwosci. Takie wlasnosci mogt daé tylko
drut stopowy o niskiej zawartosci wegla. Jedna-
kowoz zawsze musielismy si¢ liczy¢ z wysoka wraz-
liwoscia weglistej blachy stalowej na dlugie na-
grzewanie palnikiem, wywolujacym zwykle silny
rozrost ziarn w przylegajacej strefie blachy, a za-
tem i kruchoéé. Stosujac powtérne grzanie, co za-
zwyczaj miato miejsce w duzych skomplikowanych
wezlach, otrzymywalismy strukture cokolwiek re-
generowang. Przyklad takiej czesciowo wyzarzo-
nej spoiny podaje mikrofot. rys. 21.

Wszystkie bez wyjatku spoiny przy spawaniu
acetylenowo - tlenowem wykonywaliémy juz po-
wszechnie znang i przyjeta metoda ,,w prawo'’.

Co sie za$ tyczy rodzaju spoin acetylenowo-tleno-
wych i elektrycznych, to stosowa-
lismy przewaznie spoiny stykowe,
o ktérych przewadze nad spoina-
mi innego rodzaju przekonali$my
si¢ niejednokrotnie zaréwno na
podstawie wlasnej praktyki, jak
i danych literatury (,,Welding In-
dustry"” listopad 1935 oraz wiele
innyc?; zZrodet).

Ogélnie mozna powiedzieé, ze
75% spoin wykonano zapomoca
spawania elektrycznego, reszte —
acet.-tlenowego.

Przygotowanie i obrébka
wstepna elementéw sklado-
wych, pasowanie, montaz

I spawanie

Wszystkie cze$ci prasowane
kratownic ramowych i poprzecznic
szkieletu glownego sg wykonane z
blach stalowych grubosci 3 mm,
prasowanych na zimno, i 5 — 6
mm — prasowanych na goraco.

jasno widoczne,

Blachy i rury (o analogicznym
sktadzie chemicznym i wlasno-
sciach mechanicznych) poddawa-
no przed obrébka wyzarzaniu i
oczyszczaniu,

W przygotowaniu do montazu
frezowanie stosowano jedynie do
polaczen rurowych typu ,rybiej
paszezy'' (fishmouth type), czesci
tloczone obcinano na miare prze-
waznie ma pile.

Dazeniem naszem bylo wykony-
wanie montazu pélram oraz in-
nych czesci sktadowych szkieletu,
w miare moznosci, w mocowad-
lach i przyrzadach. Belka gorna 2
byla montowana i spawana w pro-
stem korytku z dnem, odpowiada-
jacem wiekszemu wymiarowi bel-
ki (rys. 3 szczegél 3). Diugosé ko-
rytka wynosita 2,5 m, co stano-
wilo ok. '/, dlugoséci belki. Pod-
czas spawania belke obracano w
korytku o 180°, osiagajgc tem symetryczne nagrze-
wanie po obu stronach i potem, po spawaniu dane-
go odcinka, przesuwano belke na odcinek nastep-
ny. Male odksztalcenia, ktére pozostawaly w pla-
szczyZnie pionowej, udawalo sie bez przeszkod
usungé zapomocg palnika acet.-tlenowego, juz po
kompletnem wykonaniu belki.

Dla zabezpieczenia poziomosci belki oraz calej
polramy w stanie obcigzonym wagonu, nadawano
belce wygiecie ku gérze; strzatka tego wygiecia
wynosita 15 — 20 mm. Jak widzimy z podanego
nizej zestawienia danych odbioru szkieletu, ugie-
cie obciazonej konstrukcji przy prébach siegalo ok.
34, wspomnianej wartosci, to zn., iz w zadnym wy-
padku nie zaobserwowano catkowitego wyprosto-
wania belki, a tembardziej ugiecia w dél. W ten
sposéb starano sie zabezpieczyé od szkodliwych
odksztalcern pudlo i poszycie szkieletu.

Montaz kazdej poélramy (rys. 5) byl wykony-

Rys. 13 Spawanie szkieletu glownego w pozycji bocznej.
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wany na specjalnych obrobionych i ustawionych
poziomo stolach, przymocowanych do betonowych
fundamentéw. Czesci skladowe kazdej polramy,
po sprawdzeniu wymiaréw, dopasowywano doktad-
nie, sprawdzano zapomoca linji i katownika, po-
czem przymocowywano zapomoca przyciskow do
stoléow. Odleglos¢ wlasciwa miedzy srodkami A
i B (rys. 21 5) utrzymywano zapomoca tymczaso-
wych czopow. Wszystkie czesci, podlegajace spa-
waniu, pasowane byly z pewnym luzem, azeby za-
pewni¢ mozno$é ich rozszerzania sie, bez naprezen
wewnetrznych i wichrowania sie.

Rys. 14. Mocowadlo do obustronnego

spawania poprzecznika X i Y,

W tym tez celu ustalono nast. porzadek spawa-
nia wezléw pélramy. Z poczatku spawane byly plo-
mieniem acetyl.-tlenowym obie sekcje rurowe, kaz-
da z osobna, i nastepnie przypawane do belki 2
(po obu stronach pélramy). . Nastepnie kolejno
sczepiano i spawano elektrycznie wszystkie pozo-
stale wezly z jednej strony pétramy. Po obréceniu
polramy powtarzano t¢ sama operacj¢ po drugiej
stronie.

Rys. 15. Przyrzad drewniany do montazu i spawania
przedniej czedei pudta.

Naszem dazeniem bylo wykonywaé w miare moz-
noéci wszystkie spoiny poziomo na stolach, ale to
okazalo sie miemozliwem z wieloma wezlami sto-
jakéw i ukosnic. Wezly najbardziej niedostgpne
byly poczatkowo sczepiane i dopiero przy piono-
wem polozeniu pélramy (rys. 6) spawane pozio-
mo. Miejsca, nie dajace si¢ wcale spawaé pozio-
mo, spawane byly pionowo elektrodami ,EP".

Jak juz wspomnielismy, wszystkie wezly rurowe
spawane byly plomieniem acet.-tlenowym. Wzmoc-
nienia tych wezléw i sposéb ulozenia rur widoczne
sg na rys. 10 — 13.

Dokladne wymierzenie powstalych skurczéow i
odksztalcern pélramy daly przecietne wyniki, kto-
re wyszczegélnione sg w tabeli Nr. 3. Jak widzi-
my, wartosci skurczéw sg dosé¢ wysokie i zwalcza-
nie tych zjawisk nasunelo niemalo klopotow.
W miare jednak posuwania sie robot i réwnole-
glych nad niemi studjéw udalo sie¢ zmniejszy¢ co-
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TABELA 3.
Wartoéci skurczu wzdtuz pétramy (patrz rys. 2).

|

Wezly wzdlui Odleglosci migdz Janotowane war- i
p""‘f‘:"zu“?yl':m' nifmi w m:‘: i j!Z:c': s(kurz;‘u w l.;m‘ Uwagi

A A 17 600 1 20—29 skurcz poziomy
A-C 2900 ‘ 10—12 3

B—-B 112 0 [ 15—20 | »

CcC-C 11 200 1 13—15 | .
D-D 8 190 | 10—17 .

E D F-GHJ 950 3— 8 skurczpionowy
B C 2000 l 612 -

kolwiek kurczenie sie, zmieniajac dlugosci czesci
skladowych oraz luzy przy wzajemnem ich dopa-
sowywaniu.

16. Przyrzad do montazu

Rys.
i spawania siedzen.

Ogolne zasady spawania kratowych konstrukcyj
stalowych sa znane, jednak pozwole sobie wymie-
ni¢ niektore bardzo istotne punkty przepiséw ame-
rykanskich, t. zw. ,,10 regul zwalczania odksztal-
cenn'" (,,10 rules of shrinkage"), zaczerpniete z ,, The
Welding Engineer' z marca 1935 r.

Sa one nastgpujgce (wybieram tylko najbardziej
istotne):

Rys. 17. Drzwi w rozmaitych stadjach wykonania,
spawane acet.-tl, i zgrzewane punktowo-elektr.

1) Stosuj spoiny o mozliwie najmniejszej ilosci
stopionego materjalu,

2) Uzywaj elektrod, wydzielajacych najmniej-
szg ilosé ciepla na jednostke stopionego metalu
(innemi stlowy pracujacych przy niZszem natgzeniu
pradu).
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3) Stosuj metody i uzywaj przedewszystkiem
elektrod, ktore daja wicksza ilosé stopionego me-
talu w jednostce czasu i w ten sposéb umozliwia-
ja szybsze spawanie.

Rys.

18. Warstwa goérna spoiny jednowarstwowej,
wykonanej elektrodami ,CB". Pow. 75 X,

4) Rozplanuj spawanie czesci skladowych kon-
strukcji w ten sposob, azeby mialy one moznos¢
swobodnego przesuwania si¢ (rozszerzania sig i
kurczenia) w jednym lub wielu kierunkach. Bar-
dzo wazne jest spawaé z poczatku wezly, wywo-
lujace wigksze odksztalcenie, a nastepnie wezly o
odksztalceniu mniejszem.

Rys. 19. Warstwa przejsciowa (2 mm gleb.) spoiny
jednowarstwowej spawanej elektrodami ,,CB", Pow. 75 X,

5) Nigdy nie pozwalaj stygnaé dluzszg chwile
spoinom, dopéki spawanie nie bedzie zakoriczone,
to zn. doprowadzone do pelnej grubosci blachy.

6) Zabezpieczaj spojone czeséci podczas spawa-
nia i po spawaniu, az do zupelnego ostygniecia, od

rzeciaggu i wiatru, szczegélnie w zimnej porze ro-

u.

Przepisy te, zreszta ogélnie znane, miestety nie
zawsze sa przestrzegane, to tez zdarzajg sie cza-
sem wskutek tego bardzo przykre niespodzianki.

Przechodzimy do dalszego montazu i spawania
szkieletu. Obie pélramy szkieletu, calkowicie spa-
wane, umieszczamy w pozycji pionowej na spe-
cjalnych podstawkach, réwniez doprowadzonych
do poziomu i ustawionych w jednej linji oraz przy-
mocowanych do betonowych fundamentéw. Pod-
stawki te widoczne sg na rys. 5, 6, 7 i 13.

Odlegloéé wzajemng obu pélram zabezpieczamy

zapomocya rozporek i przyrzadéw, widocznych na
rys. 7. Dalej sprawdzamy pionowosé¢ pélram i glow-
ne zasadnicze wymiary szkieletu,

Po sprawdzeniu przymocowujemy pélramy sru-
bami do podstawek i wkladamy rury 7 oraz 12
w gniazda, gdzie przedtem byly lymczasowe czo-
py (wezly A i B), poczem przystepujemy do spa-
wania, ktérego porzadek jest nastepujacy.

1) Wezly B-B — po obu stronach szkieletu —
spawane plomieniem acetylenowo - tlenowym jed-
nocze$nie przez dwu spawaczy. Taka metoda znacz-
nie zmniejsza odksztalcenia.

Rys. 20. Warstwa przejéciowa spoiny dwuwarstwowej.

Elektrody ,,CB", Pow. 75 X.

2) Wmontowanie i sczepianie zapomocg spawa-
nia elektrycznego wszystkich poprzezznic X" i
.Y we wlasciwej pozycji.

3) Spawanie elektryczne poziome wszystkich
wymienionych poprzecznic z pélramami. Pionowe
spawanie stosujemy jedynie do zabezpieczenia
sztywnosci calej konstrukeji, ktéra 3-krotnie obra-
camy i wykonujemy w najwygodniejszej pozycji
wszystkie spoiny.

Rys. 21.
wykonana
wyzarzona palnikiem. Pow. 75 X.

Spoina acet.-tl. materjalu podstawowego,
zapomoca drutu ,WB" i czeéciowo

4) Spawanie acet.-tlenowe rur 8-8 (rys. 2) po
obu koncach szkieletu — z poczatku do gornej cze-
éci szkieletu, potem do dolnej — do centralnego
punktu rury 7 (rys. 11). Spawanie rur 8-8 w we-
ztach B-B odbywa si¢ réwniez przez dwu spawa-
czy po obydwéch stronach szkieletu jednoczeénie.
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5) Spawanie plomieniem jednoczesnie z obu
stron rury 7 z pasem podluznym 3, przecinajacym
korice powyzszej rury.

6) Obracanie trzykrotne calej konstrukcji i wy-
konczenie spawania (patrz p. 3).

Przy spawaniu starano si¢ wszedzie otrzymywac
mozliwie gladkg powierzchni¢ spoiny i przejscia
migdzy spoing a blacha spawang, pozatem oszlifo-
wywano i gladzono wszystkie spoiny. Szczegélnie
zwracano uwage na zaokraglenie polaczen kato-
wych, azeby uniknaé tworzenia si¢ karbéw i ostrych
katow.

Po catkowitem zakoriczeniu spawania szkielet
sprawdzano zapomoca dwoéch drutéw, naciggnie-
tych wzdluz obu pélram, katownika krzyzowego,
pionu i linji. Przecigtne odchylki od wymiaréw ry-
sunkowych, powstale wskutek odksztalceri po spa-
waniu, podane sg w tabeli Nr. 4. Odksztalcenia
polramy w plaszczyZnie pionowej nie siggaly wy-
zej — 1 do — 2 mm (zazwyczaj kurczenie sie).

TABELA 4,

Poprzeczne odksztalcenia szkieletu
(patrz rys. 2).
Zewnetrzny poprzeczny wymiar szkieletu 2800 mm,

Wezly Odkulllcenie uobnerqunngzzewnqlu szkieletu
kratownicy Praxz 6d S N AR T 6 U

szkieletu |— Srawel ] alswd | = e B T

4 0 0 o

B (C) —2 +3 +2 -2

DE) | —2 | +4 +2 | =2 |

G | —1 0 =4 o

JH | — o ~1 i

Organizacja, nadzér i kontrola robét

Decydujace znaczenie ,czynnika ludzkiego" w
robotach spawalniczych jest znane. To tez selek-
cja spawaczy byla majistotniejsza czescig zadania.
Przeszto 20 dyplomowanych i wypraktykowanych

Trudnosci spawania grubootulonemi elektrodami
wraz z wymaganiem duzej szybkosci spawania daly
w wyniku préb 8 dobrych pracownikéw, z ktérych
nie wiecej niz 2—3-ch mozna bylo uwazaé¢ za
wszechstronie obeznanych ze spawaniem elektrycz-
nem. 3-ch spawaczy elektr. oraz 2-ch spawaczy
acet.-tlen. o wysokich kwalifikacjach nalezalo do
stalej zalogi fabryki. Razem do pracy postawiono
12—15 ludzi w dwoéch zmianach, w zaleznosci od
tempa pracy.

Préby kwalifikacyjne podzielono na dwie grupy:

a) wstepne proby pogladowe na zlamanie w
imadle.

b) préby laboratoryjne na rozciaganie i gigcie.

Wstepne préby stosowane byly do kazdego spa-
wacza w poczatku jego pracy, jak réwniez stoso-
wano je jako lotne pogladowe préby podczas pra-
cy w pewnych odstepach czasu (10—14 dni). Do
prob uzywano zwyklej spoiny pachwinowej i sty-
kowej, ktéore poddawano zlamaniu w imadle.
W zadnym wypadku niedopuszczalne byly peche-
rze, zuzel, nadpalone brzegi spoiny i t. p. najmniej-
sze wady spawania.

Préby na rozciaganie i giecie byly korncowa
i istotng czescig badania kazdego spawacza przy
jego przyjeciu. Te préoby wykonywalismy wg.
istniejacych polskich i niemieckich norm spawania
zwyklych konstrukcyj stalowych. Niestety, zad-
nych specjalnych przepiséw do préb spawania stali
wysokoweglistych wowczas nie posiadaliémy,

Co si¢ tyczy ogélnej kontroli robét, to przede-
wszystkiem zwracano szczegolna uwage na malezy-
te przygotowanie i oczyszczenie krawedzi blach i
ksztaltownikéw prasowanych przed spawaniem.
Spoiny kontrolowane byly zwykle zapomoca szkla
powiQKszaiqcego oraz metody stetoskopowej przez
uderzanie spoin mlotkiem i ocene jakosci spoiny

TABELA S
Pr6by odbiorcze szkieletu obcigzonego statycznie i dynamicznie,

D X E Obciagz2eni ,A RSOt ;;T, ;Iyﬁiqcie Odkszlalcenie Odklztllcen{e Pozostale wyni;;l;
AL belki ku gorze | czasowe (sprezyste) dynamiczne belki i pasa ku gorze
Nr wagonn | DRSS Lodale | Rasem | prsed obolat. f PO EETEENS U ONL | dem el o
kg kg kg mm mm mm mm mm
500 | | 500 20,5 2 |
1. 50 | 5359 | 5859 12
500 | 535 | 5859 13 15,5 5
500 ‘ 500 20,5 2
2, 500 | 5294 5794 11
500 | 5294 5794 13 14,5 6
500 | 500 20,5 2
3. 500 | 5406 5906 11
500 | 5406 5906 14 16,5 4
A 500 | 500 23 2
4 50 | 5240 | 5740 10
500 | 5240 | 5740 13 14 9
1 s00 | 500 26 2
5 500 | 5369 5869 12
50 | 5369 5869 13 ‘ 15 11

wedlug dzwieku. Kontrole wykonywaly conajmniej
2 osoby z posréd dozorujacego personelu technicz-
nego, itére prowadzily instekcie spoin zupelnie
niezaleznie. Wszystkie spotykane nadpalenia i nad-

spawaczy ') poddano prébom celem okreslenia ich
kwalifikacyj.

1) Zglosilo si¢ pisemnie przeszlo 50 spawaczy.
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pryskiwania lukiem, nadpekniecia i inne zauwazo-
ne wady byly znaczone farba i nastepnie usuwane.

Préby odbiorcze szkieletu

Po calkowitem zakonczeniu robét montazowych
i spawalniczych kazdy szkielet poddawany byl
przecigtnemu obcigzeniu 5 000 — 5500 kg. W tym
celu ukladany byl prowizoryczny pomost, na kté-
rym umieszczano do 80 ludzi, po 10 — 12 ludzi na
kazdem przesle szkieletu. Odchylenia (ugiecia) sta-
tyczne belki 2 oraz pasa 3 notowano zapomoca
zwykltego wskaznika, przymocowanego do funda-
mentu. Odchylenia dynamiczne notowane byly
przy rytmicznem ruszaniu si¢ czesci zalogi, umiesz-
czonej na pomoscie. W tabeli Nr. 5 podane sg od-
chylenia przy ruszaniu si¢ 10 ludzi na $rodkowem
przesle I i 30 ludzi na 3-ch $rodkowych prze-
stach I1.

Po takich prébach nie zauwazono w zadnym wy-
padku jakichkolwiek nadpeknigé spoin lub od-
ksztalcenn konstrukeji.

Na zakoriczenie wyrazam serdeczne podzigko-
wania p. inz. W. Czyrskiemu, ktéry wspolpracowal
ze mna, prowadzil dorywczo inspekcje robét spa-
walniczych i wykonal niektére prace laboratoryjne
i mikrofotografje spoin w laboratorjum Huty
Baildon.

Préby zastgpienia wolframu przez chrom
w stalach narzedziowych wysokostopowych

Light, high-speed, all-welded railcars
of the Polish State Railways

Summary:

The new light high-speed railcars of the Polish State
Railways, constructed by ,,The First Locomotive Works Co.
in Poland"”, Chrzanéw (under licence of Steyr-Daimler-Puch
A. G.), have: tare weight 22 tons, weight in working order
28 t, overall body length 225 m, max. speed 115 km/h,
sitting accomodation for 60 passengers, two Diesel engines
of 125 HP each, Voight fluid transmission system,

The most noticeable piece of all welded construction of
the car is the main frame or skeleton, The most essential
problem of its design has been to provide the utmost
stiffness, combined with strength and lightness of the whole
structure. Maximum use has been made of the structural
advantages of the steel-pressed shapes, as well as tubing
fuselage with welded points, which succesfully are adopted
in autocar and aircraft industry,

A difficult problem of the construction of skeleton was
the welding of high-strength carbon steel members of fra-
mework. The author deals with the selection of suitable
electrodes and welding wires.

All' welds on the construction are mostly made as plain
butt welds. The joints of tubing fueselage and box-shaped
girders have been oxy-acetylene welded. It was estimated
in general that 75% of all welding was done with electric
arc and the balance with oxy-acetylene torch.

All stampings of structural framework have been pro-
duced from steel plates 3 mm, 5 mm and 6 mm thickness;
these members, as well as all pipes before welding have
been accurately mashined, cleaned and fitted. In order
to avoid distortion the assembling and welding operations
have been done as far as possible in fixtures and jigs.

Dr. inz. |. Feszczenko.-Czopiwski

i inz. metal. F. Mayer
(Katowice, Huta Baildon)

Zakres wykonanych badari. — Wplyw chromu jako dodatku stopowego; obrébka termiczna stali chromo-
wych. — Wplyw wolframu jako dodatku do stali chromowych. — Préby hartowania zwyklego i w go-
rqcych kagpielach. — Préby obrabialnosci badanych stali. — Whnioski.

YSLA przewodnig przy otrzymywaniu stali
namiastkowych jest nietylko zastosowa-
nie sktadnikéw stopowych tanszych, wzgl.

zmniejszenie do minimum skladnikéw stopowych
drogich, przy réwnoczesnem zachowaniu wyso-
kich wlasnoséci fizycznych i mechanicznych celem
obnizenia ceny gotowego produktu, lecz réwniez
daznosé do samowystarczalnosci na wypadek zam-
kniecia granic, na skutek czego zagadnienie sto-
péw zamiennych i stali namiastkowych wysuwa sig
na czolo.

W naszym wypadku chodzilo o zastapienie wol-
framu w stalach narzedziowych wysokostopowych
przez chrom. Wyniki badan skrawalnosci stali wy-
soko-chromowych (C i D) byly przedstawione po-
przednio *). Nastepnie sporzadzone zostaly spe-
cjalne topy stali o mniej wiecej tej samej zawarto-
$ci chromu (ok. 14%) z malemi zmiennemi iloécia-
mi wolframu i o praktycznie stalej zawartosci C,

Si i Mn.

Stal ”"—é ' WVMn \ -Sl ‘ Cr W‘u
F 1,23 | 039 | 037 14,10 3,26
G 1,26 | 042 | 026 11,51 2,43
H 1,24 038 | 033 1622 | 149

Wychodzac z zalozenia, ze wlasciwe wykonanie
obrébki cieplnej decyduje w znacznej mierze
o kosztach uzytkowania stali narzedziowej, stara-
no si¢ okresli¢ optymalng temperature hartowania,

7']- Przegl. Mech. 1936, zesz, 13/14, str. 443 i nast.

jak réwniez wustali¢ najodpowiedniejsza szybkosé
chlodzenia od temperatury hartowania, stosujac
hartowanie z jedna i dwiema szybkosciami chto-
dzenia.

Chrom zawdziecza swe zastosowanie do stali
narzedziowych duzemu powinowactwu chemiczne-
mu do wegla, z ktorym tworzy wegliki proste,
podwoéijne i potréjne; wegliki podwojne i potréjne
sa trwalsze od cementytu i wolniej przechodza do
roztworu stalego, a odwrotnie — trudniej wypa-
daja z przechtodzonego roztworu stalego. W two-
rzywie stalowem bogatem w wegiel i chrom two-
rzg sie¢ wedlug Houdremont'a wegliki Cr,C i Cr,C,
wedlug Maurer'a Cr,C, i Cr,C,, natomiast w two-
rzywie o niskich zawartosciach C i Cr cala za-
wartoéé chromu jest rozpuszczona w cementycie.
Chrom obniza krytyczna szybkosé chlodzenia, stad
stale zawierajace chrom mozna hartowaé¢ w osrod-
ku tagodnie chlodzacym, wzgl. w gorgcych kapie-
lach, zaleznie zreszta od jego zawartosci procen-
towej i od masy hartowanego przedmiotu. Przy
hartowaniu w wodzie stale chromowe latwo peka-
ja. Do cennych zalet chromu nalezy pozatem je-
go korzystny wplyw na ziarnistosé stali, glebo-
kosé hartowania i twardo$¢ na goraco. Na podsta-
wie wykresu Zelazo-chrom mozna stale chromowe
podzieli¢ na dwie, a raczej na trzy grupy: 1) jed-
nofazowe ferrytyczne, 2) dwufazowe perlityczne,
wzgl. martenzytyczne i 3) o czgéciowej przemia-
nie alotropowej — pél-ferrytyczne., Chrom roz-
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puszcza si¢ w zelazie we wszystkich stosunkach
procentowych, tworzac roztwory stale ciagglte. Tem-

peratura przemiany alotropowej 8 — vy obniza si¢
rownolegle ze wzrostem chromu, podnosi sie na-
tomiast temperatura przemiany y — «, a réwno-

cze$nie stabnie efekt termiczny tych przemian, i to
w takim stopniu, ze w stopach o zawartosci ok.
14% chromu przemiana alotropowa zanika. W sto-
pach technicznych, a zatem w stopach zawieraja-
cych wegiel, zakres istnienia zamknietego obsza-
ru y rozszerza si¢ do wyzszych zawartoéci chro-
mu: przy zawartosci 0,25% C — do 23% Cr, a przy
04% C — do 30% Cr. Jest rzecza jasng, ze pod-
stawy obrébki termicznej stali chromowych zmie-
niajg sie zasadniczo w zaleznoséci od zawartosci
chromu i wegla i Ze przy wickszej zawartosci
chromu stale niskoweglowe posiadaja we wszyst-
kich temperaturach stanu stalego tylko jedng fa-
z¢ «; stale §rednioweglowe posiadaja w tempera-
turach powyzej A, mieszaning dwéch faz « i y, co
utrudnia homogenizacj¢ tych tworzyw, natomiast
stale wysokoweglowe podlegaja w zasadzie wszyst-
kim regulom obrébki cieplnej stali czysto weglo-
wych, z ta tylko réznicg, ze zakres istnienia ze-
laza vy jest nieco krétszy w skali temperatur i nie-
co wezszy w skali zawartosci wegla.

Wolfram, wprowadzony do perlitycznej stali
chromowej w malych ilosciach, wywoluje wytwo-
rzenie si¢ budowy martenzytycznej lub jej po-
chodnych. W stali o zawartosci powyzej 0,5% C
wystepuje zazwyczaj strukturalnie swobodny we-
glik, i to najprawdopodobniej weglik potréjny.
Jezeli wprowadzimy matle ilosci wolframu do stali
chromowej o budowie martenzytycznej, to stal ta-
ka mnadal zachowa strukture martenzytyczny,
a przy wyzszych ilosciach wprowadzonego wolfra-
mu zjawiaja sie wegliki w postaci strukturalnie
swobodnej. Dzialanie wolframu na ledeburytowa
stal chromowsa jest tego rodzaju, Ze zaznacza sig
jedynie wzrostem sumy weglikow. Przy hartowa-
niu tej ostatniej stali od temperatur niskich duza
cze$é weglikéw nie przechodzi do roztworu stale-
go, na skutek czego nie nastepuje znaczny wzrost
glebokosci hartowania, a zwieﬁsza sie jedynie od-
pornos$é¢ tworzywa na $cieranie. Przy hartowaniu
od wyzszych temperatur zwigksza sie glebokosé
hartowania, jak réwniez twardo$é na goraco. Har-
towanie stali chromowo-wolframowych, bogatych
w skladniki stopowe i wegiel, nawet od wysokich
temperatur, nie zawsze doprowadza do przejscia
w roztwor staly wszystkich weglikéw, na skutek
czego otrzymujemy tworzywo o duzej odpornosci
na $cieranie, a trudno$é wypadania weglikéw wy-
woluje réwnoczesnie odporno$é na samoodpuszeza-
nie.

Zwiekszenie hartownoéci wraz z rosngcg zawar-
toscig weglikow w roztworze stalym jest cecha
wspoblng stali stopowych o duzej zawartosci pier-
wiastkow weglikotworczych; réwnoczesnie tego
rodzaju stale ulegajg trudniej przegrzaniu. Wyto-
pione stale namiastkowe wykazuja pomimo stoso-
wania wysokich temperatur hartowania powyzej
1000° C przetom drognoziarnisty matowy, a to na-
skutek hamujacego dzialania rozproszonych w
osnowie drobnych weglikéw na rozrost ziarn. Do-
piero hartowanie od temperatur powyzej 1150° C,
w ktérej to temperaturze prawie caly wegiel prze-
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chodzi do roztworu stalego, prowadzi do przelo-
mu gruboziarnistego.

Majac na uwadze, jako ostatnia kontrole jako-
$ci wytopionej stali, préby obrabialnosci, uzyto
do badarn hartownos$ci prébek o dlugosci 80 mm
i o wymiarach poprzecznych 25 < 25 mm, réw-
nych wymiarom poprzecznym nozy tokarki, stoso-
wanych przy préobach wydajnoéci nozy. Przepro-
wadzone hartowanie prébek stali F, G i H od
temperatury 950° C pozwolilo na osiggniecie je-
dynie malych twardosci, mianowicie: twardosé
w skali Rockwella C waha sig: stali F — w grani-
cach 57,5 — 59; stali G — 61 — 63 i stali H —
56 — 59 jednostek. Jak widaé stad, temperatura
hartowania stali F i H zostala obrana za nisko,
a otrzymanie stosunkowo niskich twardosci nale-
zy tlumaczyé duza trwaloscia weglikow w tej tem-
peraturze. Oczywiscie, hartowanie od tej tempe-
ratury w goracych kapielach, a zatem hartowanie
z dwiema szybkosciami chlodzenia, nie moze da¢
wyzszych twardosci, a raczej nizsze, na skutek
wiekszej ilosci nierozlozonego austenitu. Zwigk-
szenie temperatury hartowania wywoluje inten-
sywniejsze rozpuszczanie si¢ weglikow w auste-
nicie stali chromowo-wolframowych, a w tempe-
raturach powyzej 1100° C prawie calkowity we-
giel przechodzi do roztworu stalego.

Prébki stali F, G i H, hartowane od temperatury
1000" C, wykazaly nastepujgce twardosci w skali
Rockwella C: stal F i G — 62,5—64, stal H 62—63,5
jednostek, przyczem struktura stali hartowanych
od temperatury 1000—1100° C sklada si¢ z drobne-
go rozproszenia karbidéw, przetom za$ jest drob-
noziarnisty, matowy. Réwniez prébki tych stali
hartowanych w goracym oleju o stalej temperatu-
rze 200" C wykazuja duza twardosé: 61 — 62,5
jednostek w skali Rockwella C, jak réwniez bu-
dowe drobnoziarnista martenzytyczna. Przy wyz-
szych temperaturach hartowania stali F, G i H po-
wyzej 1100° C wystepuje budowa polidryczna,
t. zn. skutki przegrzania; noze hartowane tem-
peratury powyzej 1100" C sa kruche. Hartowanie
od temperatury 1200° C nadaje stalom F, G i H
budowe austenityczna o niewielkiej twardosci;
odpuszczanie w 480—600" C przemienia austeni-
tyczna budowe na martenzytyczng, i to w tem
nizszych temperaturach, im mniejsza jest zawar-
toé¢ w tworzywie chromu i wolframu. Odpuszcza-
nie w temperaturach 300—400° C wywoluje nie-
znaczny spadek twardosci, za§ w 500" C — wzrost
twardosci, i to z dwéch powodow: 1) wskutek roz-
padu nierozlozonego austenitu i 2) wskutek wy-
dzielania si¢ weglikéw drugorzednych,

Badania wydajnoéci mozy przeprowadzono na
duzej tokarce produkcyjnej. Wytrzymaloéé bloku
skrawanego o skladzie chemicznym 0,3% C, 0,58 %
Mn, 0,25% Si, 0,76% Cr, 3,62% Ni wynosita 90 —
91 kg/mm®. Do badan uzyto nozy o ostrzu Schle-
singer'a o wymiarach poprzecznych 25 X 25 mm,

Jak wynika z przeprowadzonych badari wydaj-
no$ci nozy, wytopione stale mamiastkowe wyka-
zuja bardzo wysokie wlasnoéci tngce, ustgpujace
jednak nozom ze stali szybkotnacej. Mianowicie,
gdy przecietna stal szybkotngca pracuje srednio
27 minut z szybkoscia skrawania 15 m/min, to gra-
nica szybkosci skrawania wytopionych stali na-
miastkowych spada w waruniach pracy znacznie
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tagodniejszych do niecalych 12 m/min, a w wa-
runkach pracy nieco ostrzejszych — do 11 m/min.
Wplyw zawartosci wolframu na wydajnoéé nozy
przy toczeniu uwidocznia sie nawet przy tak ma-
tych réznicach skladu chemicznego stali namiast-
kowych, i to w ten sposéb, ze ze wzrostem pro-
centowej zawartosci wolframu w tworzywie po-
prawiaja sie wlasnosci tnace nozy, przyczem za-
wartosé procentowa chromu odgrywa mniejszg
role. Wrydajnoé¢ stali H, zawierajacej 16,22%
chromu i 1,45% wolframu, jest mniejsza od wydaj-
nosci nozy ze stali G, zawierajacej tylko 11,51%
chromu, lecz 2,43% wolframu. Najlepsze wlasno-
$ci tnace wykazuje wytopiona stal F o skladzie
chemicznym: 1,26% C, 14,1% Cr, 326% W.

Chromowa stal narzedziowa (stal D) okazala
sie najstabsza; stal chromowo-molibdenowa z ma-
la domieszka molibdenu (ok. 1%, stal C) okazala
sie¢ nieco lepsza, lecz ustepuje nawet tworzywu H
(patrz badania skrawalnosci w poprzedniej pracy).
Obecnoéé malych zawartosci wolframu bez chro-
mu (stal A i B) poprawia wlasnoéci tnace nozy je-
dynie w malym stopniu. A zatem na podstawie
przeprowadzonych przez nas badann poréwnaw-
czych skrawalnoéci wnioskujemy: problemat za-
stapienia wolframu przez jakikolwiek tariszy me-
tal namiastkowy jest w rozwazanych warunkach
nie do rozwiazania. Stale wysokoweglowe o za-
wartosci chromu ok. 14% wykazaly zbyt latwg sa-
moodpuszczalnoéé, t. zn. szybko tepia sie. Stale
o malej zawartoéci wolframu (ponizej 3% W)
réwniez nie wchodza w rachube. Jedynie tylko
stale chromowo-wolframowe o wysokiej zawarto-
$ci chromu 147% i wolframu okoto 3%, przy wy-
sokiej zawartosci wegla, moga byé namiastkowem
tworzywem w stos. do stali szybkotnacej. Powy:-
szy wynik jest zgodny z obserwacjami badaczy ro-
syjskich *).

Przeprowadzone réwniez badania poréwnawcze
wydajnoéci nozy ze stali F, G, H, hartowanych
metoda zwykla i w goracych kapielach, nie wy-
kazaly wyzszej wydajnosci tych ostatnich. Cieka-
we jest, Ze noZe po powtérnem ostrzeniu wykazaly
w niektérych wypadkach dluzsze czasy pracy do
zatepienia, co wskazywaloby, Ze przez ocﬁ)uszcze-
nie nozy w odpowiedniej temperaturze moznab
otrzymaé zwiekszenie wydajnoéci mnozy, wzgl.
dluzszy czas pracy w badanych warunkach,
Reasumujac, nalezy stwierdzi¢, ze préby zastapie-
nia wolframu przez chrom doprowadzily do otrzy-
mania stali narzedziowych o stosunkowo dobrej
obrabialnosci w stanie wyzarzonym, dobrej har-
townosci i duzej wydajnosci nozy przy toczeniu,
mniejszej jednak od wydajnosci nozy ze stali szyb-
kotnace;j.

Temperatura hartowania 950° C,

Obrébka cieplna: powolne nagrzewanie do temp.
5507, szybkie — do 950° C i wytrzymanie w tej tempera-
turze 10 minut, nast¢pnie chlodzenie do temperatur poko-
jowych w oleju.

Otrzymano twardoséci stali:

F prébka 1 . 58,0—-59,5 °RC
" 2 . . . 580590
" 3 58,0590
7 4 57,5—590 ,,

*) Inz. S. Podopryhora, Metalurg 1934, Nr. 3 str, 51,

G probka 1 61,5—630
i 2 61,0620
" 3 61,5—63,0 |,
i 4 61,5625
H prébkal . 5610—5810 "
R MR Pt o Y
" 3 57,5—589,0
ks 4 51,5—590

Temperatura hartowania 1000° C,

1) Obrébka cieplna: grzano do 500° C w ciggu
15 min; w temp. 1000° C wytrzymano 1 min, hartowano
w oleju o 25° C,

Otrzymano twardoéci stali: érednio
F prébka 1 625—64,0 63,0

5 2 62,5—63,5 62,5

G prébka 1 62,5—63,5 62,5

% 2 62,5—64,0 63,25

H prébka 1 62,0—63,5 62,7

£ 2 62,0—63,5 63,0

2) Obrébka cieplna: grzano do 5000 C w ciagu
15 min; w temp, 1000° C wytrzymano 7 min, hartowano w
oleju + 200° C 15 min i nastepnie chlodzono na powietrzu,

Otrzymano twardosci stali: érednio
F prébka 1 60.0—63,0 61,5

LS 2 60,0—62,0 61,5

G prébka 1 61,5—63,0 62,5

» 2 61)0_62,5 6’,5

H prébka 1 60,0—62,0 61,5

% 2 60,5—62,0 61,7

Temperatura hartowania 1150° C,

1) Obrébka cieplna: grzano do 800° C w ciggu
10 min; w temp. 1150° C wytrzymano 4 min; hartowano
w oleju + 259 C,

Otrzymano twardosci stali:

F prébka 1 43,0—-44,0 °RC
» 2 42,0—44,0

G probka 1 . . . 365—38,0 ,
» 2 . . . 36’5—38)0 »

H prébka 1 44,0—450 , ¢
% 2 43,5—45,0

2) Obréobka cieplna: grzano do 800° C w ciggu 10
min; w temp, 1150° C wytrzymano 4 min; hartowano: w Pb

350° C — 15 min, nastepnie chlodzono na powietrzu,
Otrzymano twardosci stali:
F prébka 1 45.0 —46,5 °RC
T 46,0—48,5
G prébka 1 . . . 37,0—385
" 21 5 syt 237,5=39.5. .
H prébka 1 44,0—45,0 ,,
v i 44,5-46,0

3) Obrébka cieplna: grzano do 800° C w ciagu 10
min; w temp, 1150° C wytrzymano 4 min; hartowano: w Pb

550° C — 15 min, nastepnie chlodzono na powietrzu,
Otrzymano twardoéei stali:
F prébka 1 44,0—46,0 °RC
R 2 45,0—-46,0
G prébka 1 37,0-38,0
e 37,5—38,0
H prébka 1 43,0—43,5
3 2 44,0—45,0 ,,

Wydajno$é nozy ze stali namiastkowych.

A R T s N T T
F 1,23 ! 0,39 0,37 14,10 3,26
G 1.26 0,42 0,26 11,51 2,43
H 124 | 038 | 033 16,22 1.49
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= ——— Warunki skrawania:
Stal F Stal G Stal H :
AU | ":.E:::é - “,‘,':‘::i’:é T (r:;::?;':E Blok skrawany: ul%ps“zlt;rtx:zy;t:tloécc.;hrgolmsgg;nn’nkIowa
cieplna ‘RC | w minut. ‘RC ‘V\y minut. ‘RC | w minut POSOWA LTS s et 1,5 mm/obr.
17 raa VG 1o[52 WAOE i i e 4 mm
1000°/olej 25°|62—64| 27 | 25 [62—63 19 | 15 [62—63 14 | 13 Szybkod¢ skraw. 15 m/min.
1000°/olej ‘ S LA A
‘322"; ?0: 61—63} 29 | 24 |61—62 23 ‘ 17 lo1—62 15 [ 10 Essal de remplacer le tungsténe par le chrome
dans les aciers & coupe rapide
Warunki skrawania:
Blok skrawany: ulepszona stal chromowo - niklowa Résumé:
o wytrzymaloéci 91 kg/mm?* Se posant pour but l'examen de la possibilité d'abaisser
*\)\'(/)is(:lrv.v g'zn::m/"br' les prix des aciers spéciaux a outils, ainsi que de faciliter

Szybkoéé skraw. 11 m/min.
Wydajnoéé nozy ze stali szybkotngcej.

T R e S R N e
e YT S T 198 | 1217 081
T s L Czas pracy do zateplenia w min
Obrébka cieplna I Wi, x:;k:/elll ; e B
1340° olej |  62—63 25 | 30 | 28 | 26

leur production en cas de manque du tungsténe, les auteurs
ont fabriqué quelques sortes de l'acier au chrome a basse
teneur en tungsténe et les ont soumis aux essais de la
trempe et de la coupe des métaux. Aprés avoir décrit ces
essais, les auteurs formulent leur conclusion que les aciers
en question (tenant environ 14% Cr et au-dessus de 3% W)
font le matériel remplagant assez bien les aciers a haute
teneur en tungsténe, quoique inférieur a l'acier a coupe
rapide,

Wyréb nozy nakladanych zapomocq spawania tukiem
elektrycznym i hartowania plomieniem acetylenowym

Referat zjaxdowy

Opis wyrobu noiy z plytkq spawanq. — Harto-
wanie noiy zapomocq plomienia acetylenowo-
tlenowego. — Koszt wyrobu noia spawanego.

Wsiep

YSOKA cena stali szybkotngcych przy-

czynila si¢ bezposrednio do powstania

noza nakladanego. N6z nakladany poja-
wil sie i rozwijal réwnolegle z zastosowaniem
stali szybkotnacych. Jest to zagadnienie wybitnie
oszczedno$ciowe, ktére — w obecnej dobie po-
szukiwania materjaléow zastepczych — nabiera
szczegblnego znaczenia.

EERRL - SNC omame

Rys 1. Schemat zuzy-
wania si¢ noza zgrza-
nego po kowalsku.

ceed

- 4’
1ﬁ"’
| -d

Rys. 2. Schemat noza

il

umozliwiajacego cal-
kowite wyzyskanie Rys. 3. N6z do zdzierania
plytki. z plytka spawang.

Nic wigc dziwnego, ze poszukuje si¢ coraz to no-
wych rozwigzan, idgcych tak w kierunku jaknaj-
mniejszych wymiaréw plytek, jak i ich najodpo-
wiedniejszych ksztaltéw, pozwalajgcych na naj-
lepsze wyzyskanie materjalu,

Jesli rozpatrzymy néz przedstawiony na rys. 1,
z plytka zgrzang po kowalsku, to zauwazymy, iz
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tylko okoto 50% plytki zuzytkowuje sie na wila-
$ciwg prace skrawania; wymiary plytki dobiera
si¢ raczej w celu zapewnienia dobrego zlgczenia
z trzonkiem. Idealnem rozwigzaniem bylby néz
przedstawiony na rys. 2; plytka powinna wigc mieé
takie wymiary, aby przy kolejno nastepujacych po
sobie ostrzeniach mogla byé zuzyta calkowicie.
W toku naszych prac doszlismy do rozwigzania,
ktére moze byé uwazane jako bliskie idealnego,
jak to przedstawia rys. 3.

Opis wyrobu noiy zapomocq spawania

Profil plytki dobiera si¢ wedlug prawdopodob-
nego zuzywania si¢ jej przy kolejnych ostrzeniach.
Najczesciej bedzie ona réwnoleglobokiem o kacie
ostrym, réownym katowi rzeczowemu noza (rys. 3).

Pozostale wymiary dostosowuje si¢ do rodzaju
noza. Wyréb plytek przedstawia si¢ bardzo pro-
sto. Z preta o odpowiednich wymiarach kowal
odcina ukosnie plytki zadanej dlugosci tak, aby
katy ich odpowiadaly w przyblizeniu zadanym ka-
tom noza. W braku odpowiedniego materjalu, do-
starczonego wprost z huty, mozna posiadany ma-
terjal przeku¢ na odpowiednie wymiary i pocigé
jak wyzej. Plytek nie dopasowuje si¢ do trzonka,
a tem samem odpada doséé klopotliwe szlifowa-
nie. Uniknigcie tej operacji nietylko zmniejsza
koszty robocizny, lecz takze stanowi powazing
oszczedno$é na materjale,

Trzonek réwniez zaprawia kowal b, tatwo. Naj-
czesciej uzywa sie ponownie starych trzonkow,

i w tym wypadku kowal écinakiem odcina starg

nakladke ukosnie, jak to wyjasnia rys. 3.

W ten sposéb przygotowane plytki i'brz'onki
otrzymuje spawacz, ktéry najpierw sczepia je ze
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sobg w szablonie, a nastepnie spawa lukiem elek-
trycznym, wypelniajagc naturalnie utworzone row-
ki (rys. 3 i 4).

Szablon wykonany jest w ten sposéb, ze za-
pewnia otrzymanie zgdanych katéw (rys. 4).

=<

Rys. 4. Szablon
do sczepiania plytki z trzonkiem.

Samo spawanie odbywa si¢ — przy wyrobie
seryjnym — w przyrzadzie. Na rys. 5 widzimy
przyrzad, w ktérym mozna ulozyé 100 nozy. Spa-
wacz najpierw wypelnia rowek 1 (rys. 4) na wszy-
stkich 100 nozach, nast¢pnie odwraca przyrzad
i wypelnia rowek 2. Przyrzad ten, préocz za-
oszczedzenia pracy przy przekrecaniu i umoco-
wywaniu poszczegblnych nozy, pozwala na spa-
wanie z przerwami, t. j. poszczeg6lnemi cienkie-
mi warstwami na wszystkich nozach, co zabezpie-
cza plytke ze stali szybkotnacej od zbytniego na-
grzania oraz od nadmiernych naprezen, wywolu-
jacych peknigcie. Metoda ta, zwana ,spawaniem
na zimno', najlepiej nadaje si¢ do tego celu,

Rys. 5. Przyrzad do spawania nozy.

Do spawania nozy nalezy uzywaé elektrod moz-
liwie najcieriszych, mianowicie: pierwszg warstwe
wykonywa si¢ elektrodg o $rednicy 2 mm, nastep-
ne — 3 mm. Co do gatunku elektrod, to materjal
elektrody powinien byé mozliwie ciggliwy i nie-
zbyt twardy. Tak sie sklada, ze najtansze elek-
trody odpowiadajg tym warunkom,

dobre wtopienie wewnetrznych warstw, gdyz przy
kolejnych ostrzeniach warstwy zewnetrzne zeszli-
fowuje sie i jesli plytka nie bedzie dobrze pola-
czona w $rodku (patrz wewnetrzny rozek plytki
na rys. 6), to po kilku naostrzeniach odpadnie.

Rys, 6. Makrografja noza z plytka spawana.

Pow. 1,5 X.

Nalezy si¢ tutaj zastrzec, iz préby byly prze-
prowadzone tylko z jednym gatunkiem stali
o skladzie 0,7%C, 44%Cr, 20%W, 13%V,
0,7% Mo, 0,3% Si i 0,3% Mn. Mozna sie spodzie-
waé, ze i inne stale dadzg si¢ spawaé, jednak mo-
ga by¢ mniej podatne do tego celu, co wymagatoby
stosowania wiekszych ostroznosci.

Hartowanie noiy zapomocq plomienia
acetylenowo-tlenowego

Po zgrubnem oczyszczeniu nozy na szlifierce
przystepuje si¢ do hartowania. Do nagrzewania
przy hartowaniu stosuje si¢ z powodzeniem plo-
mieri acetylenowo-tlenowy.

Do koloru czerwonego (700 — 800°C) nagrze-
wa sie powoli, a nastepnie mozliwie szybko do
temperatury hartowania. Praktycznie odbywa sig
to w ten sposéb, ze grzeje si¢ jednoczesnie wigksza
ilos¢ nozy (rys. 9); najwiecej podgrzany néz do-
grzewa sie szybko do temperatury hartowania,

Rys. 7 i 8. Przejécie od plytki do spoiny (plytka u géry). Pow. 80> na lewo i 400X na prawo.

Stal szybkotngca laczy sie z zelazem zupelnie
dobrze, a w kazdym razie jak do tego celu wy-
starczajgco dobrze, co udowodniaja rys. 6, 7 i 8.
Liczne pory i zanieczyszczenia widoczne na rys. 6
nie obnizaja wartosci noza, gdyz wytrzymatosé
polaczenia wielokrotnie przewyzsza sily dzialaja-
ce na néz. Natomiast nalezy zwrécié uwage na

a sasiednie nagrzewaja si¢ powoli od kity plo-
mienia,

Temperature hartowania rozpoznaje si¢ po nad-
tapianiu si¢ kantéw plytki i powstawaniu fal na
powierzchniach, Na powierzchni temperatura jest
wiec bliska punktu topliwosci stali (okoto 1350° C);

Chcac uzyskaé mozliwie réwnomierne wlasno-
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$ci noza, nie nalezy nagrzewaé plytek palnikami
o zbyt duzej mocy. Do nozy o wymiarach trzonka
25 > 15 mm najlepiej nadaje si¢ palnik o mocy
1200 litréow acetylenu na godzine. Palnik réwniez
nie moze byé zbyt slaby, gdyz w tym wypadku
czas hartowania bylby za dlugi, co powodowalo-
by pogorszenie wartosci noza. Normalnie czas
catkowity grzania noza wynosi okolo 1 minuty,
a czas przebywania w temp. hartowania — okolo
20 sekund. Praktycznie czas ten wynosi tyle, ile
trwa nadtapianie wszystkich plaszczyzn plytki.
Studzenie odbywa si¢ w strumieniu powietrza
z wentylatora. Studzenie w oleju wykazalo zbyt
duzy procent peknigé.

Rys. 9. Hartowanie nozy plomieniem acetylenowym.

Badania pod mikroskopem wykazaly, iz nadto-
pione zewnetrzne warstwy plytki na glebokosci
1 — 2 mm posiadaja budowe ledeburytyczna, co
jednak w praktyce nie odgrywa roli, gdyz war-
stwy te przy ostrzeniu zostaja usunigte. Lgdeb_uryrt
wystepuje réwniez, aczkolwiek w niewielkich ilos-
ciach, w poblizu spoiny.

Budowa wlasciwej plytki wykazuje drobne we-
gliki zlozone na tle austenitu o réznej wielkosci
ziarn (rys. 10). Blizej brzegow ziarna sa wigksze,
blizej §rodka — mniejsze.

Rys. 10, Mikrobudowa stali szybkotngcej

po hartowaniu. Pow. 500 <.

Pomiary twardosci wykazujg do$§é ré6wnomierne
liczby; twardo§é mierzona metoda Brinella wy-
nosi od 640 do 680 kg/mm®*.

Pozostawiajac kwestje hartowania otwartg
(mozna hartowaé w ogniu kowalskim, w piecu
elektrycznym i t. p.), zaznaczyé nalezy, ze harto-
wanie plomieniem acetylenowym jest korzystne
ze wzgledu na wymagania co do warunkéw har-
towania (wysoka temp. hartowania i krétki czas
przebywania w tej temperaturze).

Dane kalkulacyjne wyrobu nozy spawanych

Koszty wyrobu 1 noza spawanego przedstawia-
ja sie nastepujaco:
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Materjatly:
Plytka ze stali szybkotnacej
wagi 50 gramow . ‘ groszy 55

Trzonek z zuzytego noza . . . = i 5

Elektrody 50 graméw . . . . g e (1)
Razem groszy 70
Robocizna:
Odciecie z preta 1 plytki . . . . . . minut 08
Odcigcie starej nakladki lub odcigcie
z preta nowego trzonka . . . . . . o |
OPAWANIS 15 NOZR pnsal 0, i G0 st w 80
Hartowanie 1 NOZR &0 o s ool es sl @ 5. 4o gnat:s
Czyszczenie zgruba NN e e 2 S w40
Razem . minut 13,1
Energja:
Prad — 04 kWh . e i groszy 6
Acetylen — 20 litrow . . . . . . . it 5
THen =2 WMtry o in v i wls re 15 e Sk b ne,
Razem . groszy 16

Liczac 1 godzing robocizny po 1.40 zI i nie doli-
czajac dodatkowych kosztéw warsztatowych, laczny
koszt wykonania 1 noza wyniesie:

Materjaly sl s 70 groszy

Raboolynair-" & et e gl gt S e ot

Eneriiart "3 r Ay gl r e Pt vt (s Ty L
Razem zi 1.16

W stosunku do nozy zgrzewanych po kowal-
sku osiagnigto zatem okolo 50% oszczednosci, nie
liczac wiekszej ilosci ostrzen dzieki racjonalnym
wymiarom plytki.

Opisany wyzej spos6b wyrobu nozy dotyczy tyl-
ko nozy do zdzierania lub gladzenia dla tokarzy
i strugarzy. Noze zwane przecinakami i noze do
gwintowania nalezy rozwiazaé¢ inaczej, gdyz po-
siadaja one plytke waska i inaczej sie zuzywajg.
Waska plytke najlepiej przypawaé dwustronnie
spoinami bocznemi. W ten sposéb wykonano kil-
ka przecinakéw na prébe z dobrym wynikiem.,
Szerokie noze profilowe wykonywa si¢ w ten
sposob, ze spawa sie¢ wszystkie boki plytki
z trzonkiem. ]

Wymiary spoiny powinny gwarantowaé prze-
niesienie sil, dzialajacych na plytke. Wykonane
w ten sposéb noze prébne pracuja bardzo dobrze.
Ze wzgledu na szeroko$é plytki hartowano néz
w piecu elektrycznym.

Reasumujgc, spawanie wnosi duzo nowych moz-
liwoéci w dziedzinie wyrobu nozy i pozwala na
oszczedng gospodarke stalami o wysokiej cenie,
Lutowanie za$§ przy uzyciu palnika acetylenowe-
go moze oddaé¢ duze ustugi warsztatom, ktére sto-
suja kosztowne narzedzia ze spieczonych wegli-
kow wolframu. Mianowicie male kawaleczki
z peknietego noza mozna wlutowaé w trzonek za-
pomoca mosiadzu i palnika acetylenowego.
W trzonku nawierca si¢ otwér taki, aby dany ka-
walek twardej plytki si¢ zmiescil i po nagrzaniu
zalewa si¢ mosiadzem, stosujgc odpowiedni pro-
szek do lutowania.

(XX}
Production des outils aux plaques soudées a l'arc
électrique et leur trempe au moyen du chalumeau
a gazx
Résumé:

L'auteur analyse la forme optimale de la plaque et décrit
le procédé de la fabrication en série des outils de tours aux
plaques soudées a l'arc électrique en utilisant des disposi-
tifs spéciaux. Ensuite il s'arréte sur la trempe au chalu-
meau & gaz et, a la fin, donne le calcul du prix de revient
de ces opérations.
el 4 A R S A e S A A S
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Inz. J. Dietrych, SIMP

Spawanie w urzgdzeniach
transportowych

Referat zjazxdowy

Znaczenie spawania w budowie iirzqdzer transpor-
towych. — Przyklady konstrukcyj spawanych z tej
dziedziny wytwarzania. — Granice wlaéciwego za-
stosowania spawania w urzqdzeniach transportowych.

r

LEDZAC uwaznie rozwéj zastosowania spa-

wania w budowie maszyn mozna stwierdzié,

ze — poza bardzo nielicznemi wyjatkami —
niema obecnie dziedziny konstrukcji maszyn, w kto-
rej spawanie nie bierze udzialu. S jednak urza-
dzenia maszynowe, w ktérych budowie stosowa-
nie spawania nabralo specjalnego znaczenia. Ta-
kiemi urzadzeniami sg urzadzenia transportowe.
Urzadzenia te, bez ktérych nie jest do pomysélenia
zorganizowanie jakiejkolwiek produkeji, wydoby-
cia, przeladunku i sktadu, posiadajg pewne cechy.
ktére w pewnym stopniu wyrézniaja je z posrod
innych urzagdzen maszynowych. Urzadzenia tran-
sportowe i dZwigowe sg urzgdzeniami, kitérych
koszt ruchu musi byé b. niski ze wzgledu na to, ze
w samem zalozeniu wykonywaja pewne czynnosci
pomocnicze. Urzadzenie wigc musi byé pozbawio-
ne elementéw kosztownych oraz mozliwie proste
w obstudze i konserwacji, przy nieraz bardzo na-
wet zlozonych zadaniach. Pozatem pierwszo-
rzedne znaczenie ma niezawodnosé¢, tak ze wzgle-
du na ciaglosé ruchu, jak i bezpieczenstwo pracy;
w razie wypadku — latwo$é usuniecia uszkodze-
nia. Jednoczesnie uwzglednié trzeba to, ze oma-
wiane urzadzenia pracujg nieraz w b. ciezkich wa-
runkach. Urzadzenia portowe, hutnicze i gérnicze,

a zwlaszcza te ostatnie, — oto przyklad warun-
koéw, jakie trzeba uwzglednié przy projektowaniu.
g Lk 2 SR RN A AR Tt
-
g
3
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Rys. 2. Bgben linowy wykonany ze zwinietej blachy
polgczonej z przypojona do osi tarcza kola zebatego.

Matly koszt wykonania, wywolany niskg ceng
sprzedazng, wynikajaca, jak juz wspomnialem,
z oplacalnosci urzadzenia, jak réwniez z konie-
cznosci konkurowania z dostawcami zagraniczny-

Rys. 1.

Rys. 3. Czes¢ wysiegnika zérawia przys$ciennego.

mi, lepiej zaopatrzonymi w nowoczesne urzgdze-
nia wytwarzajgce oraz produkujacymi te same
urzadzenia seryjnie, jest do osiggniecia zapomocy
spawania, ktére pozwala na ominigcie wielu ope-
racyj przy wytwarzaniu poszczegoélnych czesci,

Rys. 4. Lozysko gérne zorawia.

Trudno rozwijaé¢ na kazdem miejscu zalety spa-
wania, ktérych sens i znaczenie jest znane kazde-
mu, interesujgcemu sie tgq dziedzing techniki, Dzis,
kiedy wiele naszych wytwérni oraz wigkszosé firm
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kol zebatych.

Rys.

5. [Podnoénik do skrzyn.

zagranicznych wykonywa
szereg czesci urzadzen wy-
tacznie w postaci konstruk-
cji spawanej, lepiej zapo-
znaé si¢ z wykonanemi w
ten sposéb urzadzenia-
mi. Przedstawiajac szereg
przykladéw z praktyki,
chcialbym, opisujac je,
zwréci¢ uwage mna zalety,
wynikajgce z zastosowania
spawania w poszczegdl-
nych wypadkach.

Rys. 1 uwidocznia jednotonnowy wézek suwni-
cy warsztatowej, szybko§é podnoszenia 8 m/min,
szybkosé jazdy 25 m/min. Poza kotami biegowemi,
tozyskami oczkowemi, wiericami §limacznic oraz
panewkami wszelkie cze$ci wraz z ramg wykona-
no jako spawane. Konstrukcja woézka odbiega od
normalnej, poniewaz wymagano, zeby obrysie
wozka ponad stopke szyny bylo jak najymniejsze.
Mimo tego dodatkowego warunku, ktéry utrudnit
oszczedzanie na wadze, calo§¢ wraz z wyposaze-
niem elektrycznem wazy 550 kg. Jezeli weZmiemy
pod uwage, ze waga woézkéow podwieszonych ze
specjalnym silnikiem, przekladnia z wysokowar-
tosciowej stali (Jenike, Demag) dla tych samych
warunkéw wynosi 300—500 kg, bezwzglednie
trzeba podkresli¢ dobre wyniki osiggniete tylko
dzieki spawaniu, Skrzynki przekladni §limakowej
oraz tarcze §limacznic, ktére wykonano réwniez
jako spawane, sg lzejsze o 30% od lanych. Beben
linowy, pokazany na rys. 2, wykonano ze zwinig-
tej blachy, ktérg bezposrednio polaczono spoing
z tarcza kola zebatego. Tarcza kola zebatego oraz
tarcza zamykajaca beben tworzg calosé z osia,
dzieki czemu uniknigto piast, klinow oraz dodat-
kowej obrébki powyzszych czeséci. Poprzeczna
spoina ma osi przy doborze odpowiednio niskich
naprezen nie moze budzié¢ zadnych obaw. W wy-
padku uzycia na o$ stali hartujacej sig, najlepiej
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Rys. 6. Podnosénik grabkowy
do makuchéw.

po spawaniu wyzarzyé catosé, albo — w wypadku potrzeby istnienia
czopéw o duzej twardosci — jeszcze lepiej ulepszy¢ calo§é termicznie.
Naturalnie, do tego rodzaju spawania trzeba uzyé¢ odpowiednich elek-
trod, z ktérych spoina po obrébce tworzylaby jednorodng calosé z osia.
Zaleta spawania, polegajaca na stosowaniu najodpowiedniejszego
terjalu w kazdem miejscu, nabiera w takich warunkach specjalnego zna-
czenia; np. to, co powiedzialem o osi, odnosi si¢ rowniez do wiericow

ma-

Na rys. 3 widzimy cze$¢ wysiegu zérawia przy$ciennego. Wysieg wy-
konano z korytek. Czop osadzony jest w otworach, wykonanych w na-
ktadkach. Na fotografji widoczny jest koziotek, wykonany réwniez przy

pomocy spawania. Koziotek stuzy do
umocowania krazka linowego. Niemieccy
konstruktorzy wielkie krazki linowe, w
celu obnizenia wagi, wykonywajg row-
niez przy pomocy spawania. Trzeba jed-
nak pamietaé, ze w bogatym sortymen-
cie niemieckich profili znajduje si¢ od-
powiedni materjal na wienice krazkéw
linowych.

Rys. 4 przedstawia lozysko gérne Z6-
rawia. Lozysko wykonano z odcinka sta-
li okraglej, dwéch kawalkéw teownika
oraz z plaskownika.

Rys. 5 — podnosnik do skrzyn. Pétka
z blachy ryflowanej, wspartej na ramie
poziomej, tworzacej calo$é z pionowa
obsada krazkéw prowadzacych i ostony
z desek. Poltka zawieszona jest na linach
stalowych, poruszanych elektryczng
weiagarka.  Wysoko§é podnoszenia 2%
m, noénosé 350 kg. Prowadnice pétki wy-
konano z katownikéw. Waga calego pod-
noénika, wraz z wyposazeniem elektrycz-
nem, wynosi 500 kg. Jeszcze wigksze
korzyéci z zastosowania spawania w bu-
dowie tego rodzaju urzadzern widoczne
sa na nastepnym przykladzie.

Na rys. 6 widzimy podnoénik grabkowy
do podnoszenia makuchéw w plytach. Najwieksza
wysoko$é podnoszenia 9 m. Waga podnosnika 2000
kg. Urzadzenie sklada sie z kozta, wspartego na kot-

Rys. 7. Koziol podnoénika z rys. 6.

kach (rys. 7). Na kozle umieszczony jest naped
taricucha grabkowego oraz mechanizm podnoszac
szyb z polozenia poziomego, w ktérem podnosni
jest przesuwany z miejsca na miejsce. Szyb jest
osadzony na kozle obrotowo, W szybie poruszaja
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Rys. 8. Grabki podnosnika z rys. 6.

si¢ grabki, umocowane w lancuchu, napietym na
dwéch parach koét, umieszczonych na koricach szy-
bu. Siatka ochronna jest przypawana . bezpo-
srednio do wewnetrznej strony katownikéw, sta-

r_ﬂ, Ll % r,‘_,.,_ﬂ_"l__._ww._
el R

Rys. 9. Czerpak podnosnika do materjalow sypkich,

nowigcych konstrukcje szybu. Szyb i koziol, dzie-
ki spawaniu, udalo si¢ rozwigzaé stosunkowo lek-
ko, zapewniajac jednoczesnie duzg sztywnosé, kto-
ra zwykle w wypadku konstrukeji nitowanej po-
garsza si¢ po dluzszej pracy podnosénika, dzieki
luzowaniu sie stabych pojedyniczych nitéw. Kon-
strukcja spawana, dobrze zaprojektowana, zacho-
wuje trwalg sztywnosé. Dzigki spawaniu, rozwia-
zano korzystnie grabki, ktérych ksztalt wywolany
jest sposobem zdejmowania makuchéw z grabek.
Grabki pokazano na rys. 8, skladaja si¢ one z te-

Kubel do przeladunku
zlomu zelaznego w porcie.

Rys. 10.

ownika, ktéry wykonano z wygietych plaskowni-
kéw. Teownik jest przypawany koricami do sta-
liwnych obsad czopéw, przy pomocy ktérych grab-

ki umocowane sg w lancuchu, Gdybysmy nie mieli
do dyspozycji spawania, calo§é musialaby byé wy-
konana z odlewu, co z wielu wzgledéw nie jest ko-
rzystne, lub tez czeéci musialyby byé polaczone

Rys. 12. Wozek podnoszacy.

nitami, co nie zapewniloby koniecznej w tym wy-
padku sztywnosci.

Rys. 9 uwidocznia czerpak podno$nika do ma-
terjaléow sypkich. Czerpak wykonano z blachy

Rys. 13. Fragment wozka z rys. 12,

5 mm, polaczonej spoinami grzbietowemi. Czolowa
i boczne krawedzie wzmocniono plaskownikiem,
ktérego korice sklepano na mniejszg grubosé. Da-
wniej wykonywano powyzsze czerpaki jako nito-
wane, lub tez w formie cienkosciennego odlewu.

. 11, Sposéb laczenia

Rys. 14. Widetki koltka

§cian kubla. kierunkowego tegoz wozka.

Odlew czerpaka nalezy do trudniejszych. Nito-

wany czerpak jest o 15—20% cigzszy i nie posia-
da w tym wypadku gladkich powierzchni. Drugim,
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nieco odmiennym przykladem, jest kubel (rys. 10)
do przeladunku ztomu w porcie. Kubel ten wyko-
nany w postaci spawanej wykazal duzo wieksza
trwalosé od takich samych kubléw nitowanych.
Na rys. 11 pokazany jest sposéb laczenia scian
kubta.

Na rys. 12 widzimy wézek podnoszacy, majacy
za zadanie przewozenie platform z materjalem
w postaci skrzyn, workéw, bel i t. p. Wézek skla-
da si¢ z ramy stalej, osadzonej na kélkach, oraz
ruchomej goérnej, wspartej przy pomocy dzwigie-
nek na dolnej. Gérna rama podnoszona jest dzwi-
gnig, ktora jednoczesnie stanowi dyszel do pocia-
gania lub pchania. Wézki te znane pod nazwa
w26lwi" (niemiecka marka fabryczna) wykonywa-
ne byly przez inne firmy w ten sposéb, ze wig-
kszo$é czesci byla z kujnej leizny. Zaklady Ostro-
wieckie opracowaly typ woézka o tej samej zasa-
dzie dzialania, lecz z pominieciem odlewoéw, jedy-
nie kétka toczne wykonane zostaly z zeliwa, Uda-
lo sie to uzyskaé¢ jedynie dzieki zastosowaniu spa-
wania. Stosujac spawanie mozna wykonywaé
wozki w niewielkich ilosciach, konkurujgc z firma-
mi postugujgcemi si¢ staremi metodami przy pro-
dukcji duzych nawet seryj. Widzimy wigc z tego
wyraznie, ze wytwornia, posiadajaca urzadzenie
spawalnicze, moze latwiej dostosowywaé si¢ do
potrzeb rynku, anizeli zaklady, posiadajace duzy
sktad modeli. Na rys. 13 widzimy gléwny fragment
jednego z takich wézkéw, gdzie widoczne sa miej-
sca spawane. Rys. 14 pokazuje nam widetki kétka
kierunkowego wyzej opisanego woézka. Czes¢ ta
sklada sie z widelek oraz plytki, ktéra stanowi
czeéé kulkowego tozyska oporowego. Przedmiot
ten jest tem ciekawy, ze wytrzymalos¢ widelek
moze wynosi¢ okoto 40 kg/mm®*, natomiast wytrzy-
malosé plytki, ze wzgledu na konieczna twardosé,
powinna byé przeszlo dwukrotnie wigksza. Dzieki
spawaniu, uzyskano to z latwosciag w sposéb na-
stepujgcy. Na widetki zostala uzyta zwykla stal
miekka, o zawartosci wegla okoto 0,15%, na plyt-
ke — o zawartosci powyzej 04%. Po spawaniu
calo$é ulepszono termicznie, dzigki czemu uzyska-
no pozadang twardo$é toru kulek.

Rys. 15. Platformy do przewozu
i magazynowania materjalow.

Dobre wyniki dato stosowanie spawania w bu-
dowie platform do przewozu i magazynowania ma-
terjalu. Jedna z takich platform widzimy na
rys. 15, Jest to platforma do przewozu i magazy-
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nowania skrzyn. Duza sztywno$é i wytrzymalosé
— oto cechy tych platform. Brak wystajacych ni-
tow i §rub, co najbardziej charakterystycznie za-
znacza si¢ w umocowaniu cienkiej blachy ryflo-

wanej, — oto zalezy, uzyskane przy pomocy spa-

wania.

Rys. 16. Polaczenie 2-ch czlonéw
wstrzasowego zlobu kopalnianego.

Na zakonczenie przykladéw wspomne o urza-
dzeniach, w ktérych budowie Zaklady Ostro-
wieckie pierwsze zastosowaly spawanie. Dobre
wyniki, jakie osiggnieto i w tym wypadku, w du-
zej mierze nalezy zawdzigczaé wysokiej jakosci

Rys. 17. Szczegél polaczenia zlobu wstrzasowego.

elektrod , Jotem". Urzgdzeniami temi sg wstrza-
sowe zloby kopalniane. Na rys. 16 pokazana jest
cze$¢ urzadzenia w miejscu polaczenia dwéch
czlonéw. Zloby wstrzasowe sg urzadzeniem, skla-
dajacem sie z czlonéw 3 i 4-metrowych, wspar-
tych gérnemi plozami na krazkach, toczacych sie
po dolnych plozach, lezacych na ziemi. W niekto6-
rych wypadkach zloby sa podwieszone. Ciag zlo-
béw, diugosci 60—80 m, posiada naped elektrycz-
ny, nadajgcy ruch zwrotny o zmianie przyspieszen
dobranej w ten sposéb, ze materjal znajdujacy si¢
w zlobie posuwa si¢ w jednym kierunku. Przy-
§pieszenia dochodza w pewnych momentach do
do$¢ znacznych wielkosci, tak ze sila w zlaczach
czlonéw osigga wartosé paru tysiecy kilogramow.
Jezeli wezmiemy pod uwage, ze naprezenia po-
wstajace pod dzialaniem tych sil sa naprezeniami
zmiennemi, to zrozumiemy, Ze polaczenie opisane
wskazuje na zalety spawania, uzytego w tym wy-
padku. Dawniej polaczenia skladajace si¢ z taczni-
kéw i blach weztowych wykonywano przy pomocy
duzej iloéci nitéw. Polaczenia takie znacznie pre-
dzej pekaly, rozdzierajac blachy, z ktérych wytla-
czane sg zloby. Polaczenia Z. O., ktérych szcze-
goly wskazane sa na rys, 17, pracujg od 1932 r.
niezawodnie,
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Omawiane przyklady pozwalaja na twierdzenie,
ze trudno jest znalezé drugi rodzaj urzadzen, poza
transportowemi, gdzie spawanie mialoby réwnie
wielkie zastosowanie. Spawanie w urzadzeniach
transportowych znakomicie ulatwia opracowanie
pojedyriczych sztuk, czy tez malych seryj,
z uwzglednieniem niskich kosztéw wytwarzania,
Spawanie pozwala na rozwigzania o zaletach cze-
sto nieosiggalnych w innych wypadkach, dzieki
czemu przyczynia si¢ do rozwoju urzadzen tran-
sportowych i staje sie dla konstruktora nowoczes-
nych urzadzen transportowych niezastapionym
sposobem wykonania,

Nasuwa si¢ pytanie — a wiec spawaé wszystko?
Czy konstrukcja urzadzen transportowych powin-
na byé w 1009 spawana? Nie — wiekszoséé cze-
¢ci mormalnych, a wiec tych, ktére mozna braé
ze skladu, bardzo czesto nie oplaci sie obecnie
spawaé. A wiec lozyska, sprzegla, kota biegowe
krazki linowe, specjalne czesci przenosénikéw lan-
cuchowych, wytwarzane masowo, i t. p.,, — te
zwykle oplaca si¢ jeszcze obecnie wykonywaé ja-
ko odlewy lub odkucia; zaznaczam, ze jest tak
obecnie, bo moze z czasem, kiedy mozliwosci sto-
sowania spawania powiekszg sie dzieki rozwojowi
mechanizacji spawania, oplaci sie i te czesci ma-
sowo produkowaé przy pomocy spawania, zwlasz-
cza przy uzyciu sktadowych czesci kutych lub pra-
sowanych, co juz jest stosowane w produkcji nie-
ktérych czesci podwozia samochodowego. Sa
réwniez wypadki, kiedy szkielety i ramy urzadzen,

ktore mie sa przeznaczone do dlugowiecznej pra-
cy, lecz majg charakter tymczasowy, od ktérych
nie wymaga si¢ trwalej sztywnosci, — lepiej jest,
ze wzgledu na moznoéé latwej rozbiorki w celu
zuzytkowania materjalu, wykona¢ przy pomocy
nitowania.

Konstruktor, jak w kazdym wypadku, powinien
starannie zbadaé¢ wszystkie warunki, ktérym musi
odpowiadaé¢ projektowane urzadzenie. Powinien
rowniez rozpatrzeé uklad srodkéw, ktéremi roz-
porzadza dana wytwoérnia, bo o ile umiejetne
uzycie spawania daje wyniki $wietne, o tyle bez-
krytyczne stosowanie prowadzi do wynikéw jak
najgorszych i méci si¢ na projektujgcym, nie rozu-
miejgcym tak znakomitego srodka konstrukcyj-
nego.

Jezeli konstruktor nie widzi wyraznych zalet,
wynikajacych ze stosowania spawania zamiast od-
lewu czy odkucia, to mniejszy blad popelni, sto-
sujac to ostatnie.
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L'application de la soudure dans la construction
des mécanismes de transport

Résumé:

Aprés avoir souligné l'importance et les avantages de
la soudure dans la construction des divers mécanismes de
transport, l'auteur cite de nombreux exemples de sa thése.
En terminant il indique les limites propres de l'application
de la soudure dans les constructions mécaniques.

Stan bezpieczenstwa pracy w Polsce i jego potrzeby

Referat zjazdowy

Inz. A. Mazurkiewicz, SIMP

Dwa odcinki rozwazanego zagadnienia: 1° wspélpraca organizacyj przemyslowych z Z. U. S., 2° dzialal-
nosé¢ organizacyj technicznych. — Dzialalnosé Z, U, S.; sekcje bezpieczeristwa pracy; personel fachowy

i wspoludzial in. instytucyj w akcji bezpieczenstwa pracy. — Dzialalnosé zrzeszer

rzemyslowych (sek-

cje bezpieczeristwa pracy, ich rola i zadania); brak organizacji jednoczqcej i koordynujqcej prace tych

sekcyj. — Prace instytuc
wzorowni i poradni. —

AGADNIENIE bezpieczeristwa pracy ma nie-
zwykle powszechny charakter ze wzgledu
na zainteresowanie si¢ niem miljonowych

rzesz ludzi pracujacych, ktérych walka z wypad-
kami dotyczy w sposéb mniej lub wigcej bezpo-
$redni. Stad istnieje jeden front walki z wy-
padkami przy pracy, pomimo ze przy realizacji
sklada sie on z wielu odcinkéw, zaleznie od tego,
z jakiego wyjdzie sie stanowiska: inaczej zagadnie-
nie rozwigzuja wladze parnstwowe, inaczej orga-
nizacje ubezpieczeniowe, przemystowe, technicz-
ne, a jeszcze inaczej szkolnictwo i organizacje spo-
teczne.

Nas interesujg przedewszystkiem dwa odcinki
walki z wypadkami, nalezace do najwazniejszych:
jeden z nich, ktéry nazwalbym przemystowo-ubez-
pieczeniowym, obejmuje wspolprace zrzeszen
przemystowych z Zakladem Ubezpieczeri Spolecz-
nych, drugi za§ wspiera si¢ na dziatalnoséci organi-
zacyj technicznych.

W ponizszym referacie chcialbym przedstawié
w wymienionej kolejnoéci zaréwno wyniki osig-

technicznych; dzialalno§é propagandowa i wydawnicza; potrzeba utworzenia
spoludzial organizacyj iniynierskich. — Wspélpraca przedsiebiorstw.

gniete w ciggu ostatniego roku na obu odcinkach,
jak i wigzace sie z tq akcja postulaty na najblizsze
lata. Z odcinka przemyslowego wylaczono za-
gadnienia, laczace sie z organizacja bezpieczeri-
stwa pracy na terenie poszczegélnych zakladéw
przemyslowych, poniewaz omawianie jej wykro-
czyloby poza ramy referatu.

Zgodnie z Ustawa o ubezpieczeniu spolecznem
z marca 1933 r. i nowelg do niej z pazdziernika
1934 r. Zaklad Ubezpieczeri Spolecznych rozpo-
czal w rok po tem akcje bezpieczerstwa pracy.
Dzialalno§é¢ Zaktadu polega z jednej strony na
prowadzeniu odpowiedniej polityki finansowej,
z drugiej za§ na instruowaniu przedsiebiorstw
i pomocy dla nich przy prowadzeniu akcji zapo-
biegawczej.

Polityka finansowa, a raczej zaliczeniowa Za-
ktadu ma na celu obnizanie skladki ubezpiecze-
niowej przedsigbiorstwom wzorowym pod wzgle-
dem stanu bezpieczeristwa pracy, a podwyzszania
sktadki wykazujacym powazne braki w tej dzie-
dzinie. Zasada ta obowiazuje oddawna zagranicg,
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a u nas — jedynie w ubezpieczeniu od ognia. Sto-
sowanie jej w praktyce wymagalo stworzenia in-
stytucji ,,oceniaczy ryzyka wypadku' poszczegél-
nych galezi przemyslowych i przedsiebiorstw. Ta-
kie czynnosci moga wykonaé jedynie wytrawni
znawcy warunkéw réznych dzialow wytworczosci.
Na tem jednak zadanie tych ,oceniaczy" sie nie
koniczy. Polityka finansowa Zakladu ma na celu
sprawiedliwy rozdzial obciazen skladkowych jako
zachety do poprawy stanu bezpieczeristwa pracy.
W tem zadaniu majg przemyslowi pomagaé wla-
$nie ci znawcy — inspektorzy Zakladu, zgrupowa-
ni w odpowiedniej Sekcji Bezpieczenstwa pracy,
utworzonej w ciggu ubieglego roku. Podwoéjne
swe zadania Sekcja przeprowadza przez kilku-
nastu inzynieréw, doswiadczonych znawcéw prze-
mystu hutniczego, uzbrojeniowego, metalowego,
drzewnego, cukrowniczego, i wlékienniczego.
Liczba ich stale sie powieksza, a doswiadczenia
dotychczasowe wskazuja na pozytecznosé tej in-
s;y?tucji i coraz zyczliwsza wspélprace przemy-
stu.

Inspektorzy techniczni Zakladu posiadaja spe-
cjalizacje branzowg ze wzgledu na charakter
i prawne podstawy ubezpieczenia: ubezpieczone
sa bowiem poszczegélne zaklady, a nie urzadze-
nia przemyslowe. Oczywisécie, z czasem zar6wno
ustalenie sprawiedliwego wymiaru skladki, jak
i poprawa stanu bezpieczeristwa pracy bedzie wy-
magala dzialalnoéci specjalistéw innego rodzaju,
t. j. znawcéw niebezpieczeristw zwiazanych z roz-
maitemi urzgdzeniami przemyslowemi, ta-
kiemi jak wiréwki przemyslowe, dZwigi przemy-
slowe, naczynia pod ciénieniem i t. d. Obecnie, na
samym poczatku rozwoju systematycznej akcji za-
pobiegawczej w Polsce, drobiazgowa znajomosé
poszczegolnych urzadzen przemystowych nie od-

- grywa wigkszej roli. Z czasem jednak specjaliza-
cja inspektoréw Zakladu bedzie musiala wykazaé
réwniez i tego rodzaju kwalifikacje. Zgéry mozna
przewidzieé¢, ze ani Zaklad ubezpieczeri, ani orga-
nizacje przemyslowe nie wytworza tego rodzaju
specjalistow, co zreszta byloby zbytecznem mar-
notrawstwem sit i §rodkéw, poniewaz oni istnieja
w Polsce, cho¢ moze w mie zupelnie dostatecznej
liczbie. Nalezy ich szukaé wséréd pracownikéw
zakladéw badawczych politechnik i innych tech-
nicznych zakladéw naukowych, w Stowarzyszeniu
Dozoru Kotltéw, w stowarzyszeniach technicznych,
w towarzystwie powierniczem ,Veritas" i in-
nych.

W zwigzku z tem wylania si¢ wazny postulat
na niedaleka przyszlos¢, aby wymienione insty-
tucje zainteresowaly sie¢ akcjag bezpieczerstwa
pracy w nowem dla Polski ujeciu ubezpieczenio-
wem, z czasem swg organizacj¢ rozszerzyly, do-
stosowujac ja do nowych potrzeb. We Francji
istnieje od o$émiu lat dodatni przyklad symbiozy
miedzy prywatnem stowarzyszeniem ubezpieczen
od wypadkéw a organizacjami technicznemi. Mi-
mo publiczno - prawnego charakteru ubezpiecze-
nia od wypadkéw u nas, niema zadnej istotnej
przyczyny, aby i w Polsce nie miala si¢ rozwinaé
taka wspolpraca, korzystna zaréwno dla spole-
czenistwa, jak i dla obu stron wspéldzialaja-
cych.
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Dalszym, bardzo waznym odcinkiem frontu wal-
ki z wypadkami przy pracy sa zrzeszenia
przemyslowe i przedsiebiorstwa.
Do korica r. 1935 istnialo w Polsce kilka zrzeszen
przemystowych, ktére w program swej dzialalno-
$ci wstawily sprawy bezpiecezistwa pracy. Akcja
taka, jezeli ma daé realne wyniki, wymaga jednak
ustawicznego wysitku i bardzo systematycznej
pracy. Ani jedno, ani drugie nie jest mozliwe bez
dostatecznych $rodkéw finansowych i odpowied-
niego, stale pracujgcego aparatu wykonawczego.
Zrzeszenia przemyslowe, poswigcone bezpieczeri-
stwu pracy, skutkiem ich braku nie mogly rozwi-
naé¢ szerszej dzialalnoéci. Polozenie zmienilo sig
na korzy$é z wiosng b. r., gdy na komisjach budze-
towych Sejmu i Senatu p. Minister Opieki Spo-
tecznej, wzywajac sfery przemyslowe do czynnej
wspblpracy w walce z wypadkami, zapewnil po-
wazne kwoty z funduszu ubezpieczenia wypadko-
wego na utworzenie po stronie zrzeszen przemy-
stowych systematycznie dzialajacych organizacyj
bezpieczernistwa pracy. Na podstawie polecenia
p. ministra Zaklad ubezpieczenn spolecznych za-
warl szereg uméw z organizacjami branzowemi
przemystu uzbrojeniowego, drzewnego, metalowe-
go, papierniczego i t. d. oraz rolnictwa. Dzigki te-
mu albo ozywily si¢ istniejace poprzednio sekcje
bezpieczenistwa pracy tych zrzeszen, albo tez po-
wstaly nowe. Niezaleznie od uméw z Zakladem,
zywszg dzialalnosé podjely organizacje przemystu
hutniczego i cukrowniczego.

Jakie sa cele i zadania tych sekcyj i wydzialow
bezpieczenstwa pracy zwigzkéw branzowych?
Mozna je podzieli¢é na zadania ogélne i szczegé-
fowe.

Zadaniem ogélnem jest przypominanie przemy-
sfowcowi niespornej, zdawaloby si¢, prawdy, ze
wypadki przy pracy nietylko narzucaf'a‘ powazne
obcigzenia zyciu gospodarczemu, ale przede-
wszystkiem dezorganizuja prace i wywoluja bez-
posrednie straty materjalne. Doswiadczenie zy-
ciowe wskazuje, ze dla przemyslowca nie jest
obojetne, kto te ogélnie znane prawdy wyglasza.
Jezeli ich propagatorem bedzie wylgcznie przed-
stawiciel paristwa lub instytucji ubezpieczeniowej,
rzadko kiedy uzyska pelne zaufanie przemystow-
ca. Duze znaczenie majg tutaj wzgledy psycholo-
giczne. Przemyslowiec uwaza, czesto moze nawet
pod$wiadomie, ze w istotne warunki jego pracy
wzyé sie moze przedewszystkiem czlowiek, ktéry
jednoczeénie prowadzi sam inny warsztat pracy.
Skutkiem tego najzyczliwsze uwagi, pochodzace
z obcego dlan §rodowiska, bedzie traktowal cze-
sto nieufnie, uwazal je za teoretyzowanie, wigcej
obawiajac si¢ strat niz zyskéw z akcji zapobie-
gawczej. Czasem zywy przyklad fabryki wzoro-
wo pod wzgledem bezpieczeristwa pracy zorgani-
zowanej, choé¢by nawet nie catkiem nowoczesnej
pod wzgledem urzadzen, silniej przeméwi do prze-
konania kierownika innego warsztatu pracy, ani-
zeli stuszne, ale abstrakcyjne argumenty.

Sekcje bezpieczeristwa pracy zrzeszen branzo-
wych majg réwniez i catkiem szczegélowe zadania
przed soba. Nalezy tutaj zbieranie materjaléow do
statystyki wypadkéw, jako cennego Zrédla do uni-
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kania analogicznych wypadkéw w przyszlosci,
wzajemne komunikowanie sobie spostrzezen i do-
s§wiadczenn w tym zakresie z analogicznemi orga-
nizacjami zagranicznemi, jak i innemi krajowemi,
Do zadan ich nalezy rozsylanie opracowanych
przez siebie instrukcyj technicznych, dotyczacych
bezpieczenstwa pracy réznych urzadzen technicz-
nych, materjaléw informacyjnych i propagando-
wych i t. d., a przedewszystkiem wspoélpraca przy
organizowaniu stuzb bezpieczenstwa w poszcze-
gélnych przedsiebiorstwach, nalezgcych do zrze-
szenia,

Kazde ze zrzeszen prowadzi jednak akcje we-
dlug swego uznania w porozumieniu z Zakladem
Ubezpieczeri w sposéb, odpowiadajacy jego po-
trzebom. Jedne zrzeszenia przeprowadzajg akcje
w terenie zapomoca wlasnych instruktoréw tech-
nicznych, inne, jak np. Zwigzek Przemystowcow
Metalowych, klada gléwny nacisk na urzadzenia
dzialu bezpieczeristwa pracy na Wystawie Przem.
Met., a przedewszystkiem szeregu kurséw tech-
nicznych bezpieczeristwa pracy dla kierownikéw
warsztatow. Pragnalbym tu zaznaczyé, ze pierw-
szy kurs taki odbedzie si¢ w drugiej polowie wrze-
$nia b. r. w Warszawie, a celem jego ma by¢ za-
znajomienie przyszlych fabrycznych kierownikéw
bezpieczenistwa pracy z dotychczasowym dorob-
kiem i metodami przyjetemi w tej dziedzinie. Do-
tychczas 23 fabryki zglosito uczestnictwo 30 inzy-
nieréw, co wskazuje na powazne zainteresowanie
akcja ze strony bodaj najwazniejszego jej terenu,
jaki stanowi samo przedsi¢biorstwo przemystowe.

Na odcinku przemyslowym wigc réwniez akcja
jest zapoczatkowana, choé wykazuje braki, ktore
powinny byé usuniete mozliwie szybko. Wiele
branz przemyslowych nie utworzylo dotychczas
sekcyj bezpieczernstwa, co jednak nie ma tak za-
sadniczego znaczenia, jak brak ogélno-prze-
myslowej organizacji bezpieczein-
stwa pracy, ktora, stanowigc nadbudéwke
wszystkich powstalych organizacyj branzowych,
w wysokim stopniu utatwilaby ich dzialalnosé. Nie
nalezy zapominaé, ze wszystkie dzialy zatrudnie-
nia posiadaja bardzo wiele wspoélnych niebezpie-
czenstw, powtarzajacych sie wszedzie, a pochodza-
cych od analogicznych urzadzen (np. podnosniki),
takich samych metod pracy (np. transport) lub
analogicznych systeméw placy (ptace akordowe).

Nadbudéwka taka, bedac odpowiednikiem ze
strony przemystowej Zakladu Ubezpieczeri Spo-
fecznych, ulatwilaby wspélprace zaréwno obu
tych czynnikéw w ustaleniu sktadek na ubezpie-
czenie od wypadkéw, jak i porozumienie z wla-
dzami panstwowemi. Dla unikniecia nieporozu-
mien nalezy dodaé, ze podjecie akcji zapobiegaw-
czej przez Zaklad Ubezpieczen i zrzeszenia prze-
mystowe w niczem nie wplynelo na uprawnienia
wladz panstwowych, ktére wychodza w swej dzia-
lalnosci z odmiennych, bo prawnych zalozer i maja
za zadanie nadz6r nad zapewnieniem minimalnych
warunkéw bezpieczenstwa niezaleznie od dobrej
woli przedsigbiorcy.

~ W ten sposob zakoriczylibysmy analize stanu
i potrzeb akcji od strony organizacyjnej.
Przechodzac do zagadniei prac technicz-

nych w zakresie bezpieczenstwa pracy, natrafi-
my na réownie duze, a moze nawet wieksze braki.

Najmniej ich wykazuje dzialalnoé¢ wydaw-
nicza i propagandowa. Na tem polu
pracuje od kilku lat Instytut Spraw Spotecznych,
majgc znaczny dorobek poza soba w postaci kil-
kudziesigciu wigkszych prac monograficznych,
obejmujagcych zagadnienia akcji zapobiegawczej
w roznych galeziach wytwérczosci, kart instruk-
cyjnych dotyczacych urzadzen technicznych, mie-
siecznika pos$wieconego bezpieczenstwu i higjenie
pracy, kilku filméw i kilkudziesieciu plakatow
propagandowych i ostrzegawczych.

Natomiast znacznie gorzej przedstawia si¢ spra-
wa poradnictwa technicznego w zakresie
bezpieczenistwa pracy. Rozwazanie tego olbrzy-
miego problemu podzielitbym na dwie czesci, kté-
re mozna okresli¢ jako:

1) Wzorownie,

2) Poradnie.

Realizacja pierwszej
rowni'', powinna objaé:
a) zbieranie wzoréw indywidualnych oslon ro-
botnika (ubranie, obuwie, ochrona oczu i or-
ganéw oddechowych i t. d.),

b) zbieranie wzoréw zabezpieczer i oslon ma-
szyn i urzadzen powszechnie uzywanych (pi-
ta tarczowa, szlifierka, naczynia pod cisnie-
niem i t. d.).

c) pokazy i nauka pracy z zabezpieczonemi
urzadzeniami,

d) montaz niektérych zabezpieczern ma miejscu
w fabrykach.

czesci problemu, ,wzo-

Jezeli zakres dziatania takiej ,,wzorowni” w cia-
gu majblizszych kilku lat ograniczy si¢ do urza-
dzeri i maszyn najczesciej spotykanych, to zadania
te moze wykona¢ jedna instytucja.

Bez poréwnania szerszy zakres pracy miesci
siec w obrebie drugiego kompleksu zagadnier, na-
zwanego ,poradnia’’. Powinna ona objaé:

a) ustalanie kryterjéow maszyny i urzadzenia

zabezpieczonego,

b) tworzenie komitetéw normalizacyjnych do
opracowania technicznej strony norm, regu-
laminéw i przepiséw bezpieczeristwa pracy,

c) prace badawcze i konstrukcyjne w poprze-
dnio wymienionych zagadnieniach, oznaczo-
nych jako ,,wzorownia". Bedzie to wigc opra-
cowywanie dziedzin zaniedbanych, a szcze-
gélnie waznych w naszych warunkach, jak
np. zabezpieczenie naszych maszyn rol-
niczych,

d) inicjatywe do wytwarzania w kraju zaréwno
maszyn zabezpieczonych, jak i ich oston
i ochron indywidualnych robotnika,

e) akcje, majaca na celu przestrzeganie wwozu
jedynie zabezpieczonych maszyn do Polski,

f) obstuge targow oraz wystaw urzadzen tech-
nicznych i maszyn z punktu widzenia bezpie-
czeristwa pracy,

i wreszcie
g) praktyczne poradnictwo w tych zakresach.
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Caly ten olbrzymi dzial pracy jest u nas prawie
nietkniety. Obszerny jest dlatego, poniewaz obej-
muje wszystkie dzialy zatrudnienia, poczawszy od
hut i wielkiego przemystu metalowego, a skori-
czywszy na drobnych mlynach i piekarniach. Za-
gadnienia bezpieczeristwa pracy dotycza zaréwno
pras do metali, pil tarczowych, autoklawéw prze-
mysfowych, jak i sieczkari. Aby poradnictwo by-
o skuteczne, doradca musi znaé¢ urzadzenie row-
nie dobrze, jak jego konstruktor i uzytkownik,
a ponadto uwzgledniaé wszystkie momenty bez-
pieczenistwa. Poradnictwo musi byé objektywne,
oparte na wskazaniach wiedzy i praktyki, bez
zadnej przymieszki reklamiarstwa i stronniczosci.

W zakresie zagadnienia ochron . indywidual-
nych robotnika, jak i oston maszyn, zaré6wno Eu-
ropa jak i Stany Zjednoczone, maja sporo grze-
chéw na sumieniu z powodu trudnosci, ktére nie
wszedzie 1 nie zawsze nalezycie rozwigzano. Mia-
nowicie twoérca zabezpieczenia i jego uzytkownik
s prawie zawsze osobami réznemi, odlegltemi od
siebie zar6wno w czasie, jak przestrzeni. Rzadko
kiedy konstruktor dostosuje zabezpieczenie we
wszystkich szczegoétach do warunkéw produkeji i
wygody pracujacego. Skutkiem tego ostona cze-
sto rzeczywiscie przeszkadza w pracy i zar6wno
przemystowiec, jak i robotnik, ja odrzuca. Ponie-
waz w calym cywilizowanym $§wiecie nakaz uzy-
cia oston wynika z przepiséw prawa, wytwarza
si¢ czesto stan, bedacy tajemnica poliszynela:
ochron uzywa si¢ dla pozoru, albo tez one po-
zornie chronig. Dlugoletnie obserwacje i szereg
konkretnych zabezpieczen (wytwarzanych przez
szwajcarski Zaklad Ubezpieczeri od wypadkéw
w Lucernie) wykazaly, ze blad tkwi nie w na-
kazie prawa, lecz w wykonaniu zabezpieczenia,
ktére musi byé opracowane do najdrobniejszych
szczegotow w stalym i $cistym kontakcie z jego
uzytkownikiem.

Widaé tu odrazu, Ze sumienne wykonanie licz-
nych obowigzkéw, jakie zostaly objete okresle-
niem ,poradnia”, przechodzi sily i mozliwosci
jednej czy kilku instytucyj, choéby najlepiej zorga-
nizowanych. Poniewaz caly przemyst jest tem za-
gadnieniem zainteresowany, do jego realizacji mu-
sz by¢ wciggniete wszystkie powstajace przy or-
ganizacjach branzowych sekcje bezpieczeristwa
pracy. Ale to nie wystarczy: konieczne jest wcig-
gniecie elementu fachowego, dajagcego gwarancje
niezbednego objektywizmu przy opracowaniu za-
bezpieczen. Takim warunkom odpowiadaja zakla-
dy naukowe wyzszych uczelni technicznych, pra-
cownicy techniczni wladz i instytucyj, wykonuja-
cych swe zadania na zlecenie Panstwa (Stow. Do-
zoru Kotléw), biura techniczno-powiernicze (Ve-
ritas), Komitet inzynieréw doradcéw i rzeczo-
znawcow (KIDIR), organizacje techniczne, jak
Stow. Inzynier6w Mechanikéw Polskich, Stow.
Elektrykéw, Hutnikéw, Technikéw, Inzynieréow
Chemikoéw i t. d., ktére w swym programie umie-
$cily zagadnienia bezpieczernistwa i higjeny pracy.

Obecnie zaczyna si¢ w Polsce powaznie rozwa-
za¢ sprawe utworzenia wzorowni, ktéraby miala
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realizowaé zagadnienia wymienione w pierwszej
czesci. Z czasem wzorownia taka moglaby sie
sta¢ osrodkiem zagadnienn wymienionych w czesci
drugiej, oczywiscie jedynie jako czynnik inicju-
jacy i koordynujacy.

Stosunkowo szybki rozwéj akcji bezpieczen-
stwa pracy w Polsce pozwala przypuszczaé, ze
niedlugo nadejdzie czas scalenia i skoordynowa-
nia wszystkich elementéw bezpieczeristwa pracy,
oczywiscie po uzupelnieniu brakujacych jeszcze
ogniw. Istnieje w Europie wzér takiego scalenia
w dwéch odmianach: niemieckiej i szwajcarskie;.

W zakresie organizacyjnym odmiana
niemiecka pozostawia swobode wielu elementom,
wchodzacym w sklad instytucji koordynujacej, t. j.
. Wspélnoty pracy do zapobiegania wypadkom",
podczas gdy w Szwajcarji sg one podporzadkowa-
ne Zakladowi Ubezpieczern od wypadkéw w Lu-
cernie. Natomiast w zakresie poradnictwa
technicznego obie formy pozostawiaja zupelng
swobode wszystkim fachowym organom, koordynu-
jac jedynie ich dziatalnosé.

Obecne nasze stosunki wskazujg, ze wypadnie
nam i$¢ raczej po drodze odmiany niemieckie;.

Na zakoriczenie jeszcze kilka stéw dla uniknie-
cia nieporozumienia i ,falszywych perspektyw".
W referacie niniejszym mie byla poruszana spra-
wa czynnej wspoélpracy poszczegélnych przedsie-
biorstw przemystowych, co ma dla sprawy bezpie-
czenstwa znaczenie zupelnie zasadnicze;
dzialalnosé instytucyj centralnych zawisnie niejako
w powietrzu, jezeli nie napotka na czynne wspét-
dzialanie zakladéw pracy. Inaczej dobre rady, po-
chodzace zzewnatrz przedsiebiorstwa, stang sie
jedynie poboznemi zyczeniami, instrukcje tech-
niczne znajda si¢ w koszu, a skuteczne ostony
powedruja na sklad starego zelaza.

Niemniej wazng sprawa jest przypomnienie, ze
zabezpieczenie maszyn i urzadzeri nie rozwigze
w calosci zagadnienia bezpieczerstwa pracy: za-
rzadzenia naturi organizacyjnej moga mie¢ wiek-
szy wplyw na bezpieczenstwo pracy rozlicznych
przemystéw, anizeli zabezpieczanie maszyn. Ten
obszerny splot zagadnien przekracza jednak ramy
niniejszego referatu.

[ X X J

L'état de la sécurlié du travail
en Pologne et ses besoins actuels.

Résumé:

L'auteur distingue 2 domaines de l'activité en question:
1" la collaboration des organisations industrielles avec
1'Office d'Assurances Sociales; 2° l'activité des organisa-
tions techniques. Il décrit ensuite les travaux de 1'Office
nommé et des organisations industrielles (qui ont créee les
sections de la sécurité du travail), souligne la manque d'une
institution qui devrait coordonner les travaux des sections
ci-dessus et passe a l'activité des organisations techni-
ques; ici il indique la nécessité de créer un bureau des con-
seils et un dépot des modeéles des dispositifs de protection
contre les accidents du travail. En terminant il mentionne
limportance de la collaboration des organisations d'ingé-
nieurs et des entreprises industrielles.
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Wystawa Przemystu Metalowego i Elekirotechnicznego
Warszawa, dn. 23 sierpnia — 11 pazdziernika 1936 r.

OZUMIEJAC doniosle znaczenie przemysiu

metalowego w caloksztalcie wytworczosci

kraju, — jego wrecz podstawowa role, jako
zasilajacego cala wytworczoéé w urzadzenia, ma-
szyny i narzedzia do produkcji wyrobéw przemy-
stowych oraz do wytwarzania ozywiajacej te wy-
twoérczoséé energji, — a z drugiej strony zdajac so-
bie sprawe z koniecznosci aktywizacji tej podsta-
wowej dziedziny przemystu krajowego, Stowarzy-
szenie Inzynieré6w Mechanikéw Polskich zainicjo-
walo, a sfery panstwowe i przemystowe zZywo i
ofiarnie poparly zorganizowanie wielkiego pokazu
naszego dorobku w dziedzinie przemysiu metalo-
wego i elektrotechnicznego.

Wystawa, obrazujgca mozliwosci produkcyjne
tych dziedzin wytwérczosci, otwiera swe podwoje
w stolicy kraju w dniu 23 sierpnia r. b., bezpo-
$rednio po otwarciu X-go, jubileuszowego Zjazdu
Inzynieré6w Mechanikéw Polskich.

Ze wzgledu na znaczenie, jakie do tego pokazu
przywiazuja zaréwno sfery panstwowe, jak i kola
przemyslowe i techniczne, — czego wyrazem jest
objecie protektoratu nad Wystawg przez Pana Pre-
nﬂdenta Rzeczypospolitej oraz udzial wszystkich

inistrow resortéw gospodarczo - technicznych w
Komitecie honorowym pod przewodnictwem Wi-
cepremjera i Ministra Skarbu inz. E. Kwiatkow-
skiego, jak réwniez udzial w jej organizacji przed-
stawicieli ministerstw oraz czolowych przedstawi-
cieli naszego zycia gospodarczego, — pragniemy,
by Wystawa ta znalazla wlasciwe odbicie na la-
mach organu SIMP, — jednego z jej organizato-
réow. W zwiazku z tem dajemy ponizej — w dniu
otwarcia Wystawy — garéé¢ wiadomosci o licznych
skladajacych sie na nig dzialach wytwérczosci, za-
mieszczajac szereg sprawozdan, ujetych przez oso-
by, ktére staly na czele odp. grup organizacyjnych.

Wiazanka tych krétkich sprawozdan daje poje-
cie o caloksztalcie i charakterze organizowanego
pokazu, ktérego blizsze i bardziej szczegélowe
oméwienie odkladamy do jednego z zeszytéw na-
stepnych.

Sprawozdania zamieszczamy w kolejnosci, w ja-
kiej odp. dzialy i poddzial ?'igurujq w schemacie
organizacyjnym Wystawy. galoéé pokazu dzieli sig
na 3 wielkie dzialy: 1) przemysl metalowy; 2) elek-
trotechnika i radjotechnika; 3) dzial ogélny. Dzial
pierwszy sklada si¢ z ok. 30 poddziatéw, zaczyna-
jac od wytwoérczoéei pétfabrykatéw (hutnictwo)
1 obstugi przemystu surowcowego (gérnictwo), prze-
chodzac do odlewnictwa, produkcji obrabiarek i
narzedzi, wytwarzania energji, obslugi przemystow
spozywczych, chemicznego, wilékienniczego i t. p.,
a koriczac na s$rodkach komunikacji (kolejnictwo,
samochodnictwo, lotnictwo, zegluga) i przemy-
stach drobniejszych (muzyczny, dewocyjny, za-
bawkarski, drobny metalowy) i rzemiosle, ktére to
dziedziny z braku miejsca narazie pominiemy.

Dziat elektrotechniki i radjotechniki obejmuje
ok. 20 poddzialéw, grupujacych wytwérczosé ta-
kich wyrobéw, jak akumulatory, aparaty elektrycz-

ne, elektromedycyne, grzejniki, zaréwki, maszyny
elektryczne, kable, wyroby teletechniczne i t. d.

W dziale 1II wreszcie mieszcza sie pokazy: ba-
dari maukowych w zakresie przemyslu metalowe-
go, statystyki gospodarczej przemyslu metalowe-
go, szkolnictwa zawodowego, postepu techniczne-
go, prasy i ksiazki technicznej, bezpieczenstwa
pracy.

Sprawozdania ponizsze ujete zostaly celowo w
jednolity schemat, zawierajacy odpowiedzi na te-
maty nastepujace: 1" ogélna charakterystyka dzia-
tu (grupy), — obejmujaca dane co do powierzchni,
iloci 1 rodzaju firm, skladajacych si¢ na caloéé
danego pokazu, i t. p.; 2" krotka charakterystyka
zgloszonych eksponatow; 3" wyjasnienie mysli
przewodniej reprezentowanej przez dang grupe
(dzial); 4° wnioski, jakie dany dzial wystawy na-
suwa z punktu widzenia reprezentowanej przezen
galezi produkciji.

Pawilon hutniczy

W pawilonie hutniczym, ktérego powierzchnia
brutto wynosi 1 386 m?*, zgrupowano eksponaty hut-
nictwa Zelaznego oraz metali kolorowych, poza
tem eksponaty fabryk dzwigéow, konstrukcyj ze-
laznych, gwozdzi, drutu i $rub.

W tym tez pawilonie znalazlo miejsce stoisko
firmy, obslugujacej kopalnictwo.

Hutnictwo zZelazmne reprezentuje 8 na-
stepujacych firm, skupiajacych w swych zakladach
blisko 100% produkeji hutniczej:

Wspélnota Intereséw Katowickiej Spotki Akcyjnej dla
Goérnictwa i Hutnictwa oraz Gérnoélaskich Zjedno-
czonych Hut Krélewska i Laura, S. A.

Tow. Akc. Zakladéw Hutniczych Huta Bankowa.

Tow. Starachowickich Zakladéw Gérniczych,

+Huta Pok6j"”, Slaskie Zaklady Gérniczo-Hutnicze, S. A,

Modrzejow - Hantke, Zjednoczone Zaklady Gérniczo-
Hutnicze, S. A.

Sp. Akc. Wielkich Piecow i Zakladow Ostrowieckich.

Tow. Sosnowieckich Fabryk Rur i Zelaza, S. A

S. A, ,Ferrum".

Stoiska firm hutniczych, rozmieszczone obok sie-
bie w porzadku wyzej wskazanym wzdluz $ciany
gléwnej (naprzeciwko wejscia) i dwoch bocznych,
zajmujg 320 m* powierzchni i zawieraja ekspona-
ty z zakresu produkeji wielkich piecéow, stalowni,
walcowni, mlotowni i rurowni, t. j. tych wszystkich
dzialéw hutniczych, ktére stanowia podstawe su-
rowcowa przemysiu zZelaznego przetworczego.

Poczynajac zatem od poszczegélnych rodzajow
suréwki, odlewéw stalowych, bogatego asorty-
mentu zelaza walcowanego, czesci kutych i wyro-
béw wytlaczanych, az do wezownic, plyt gasieni-
cowych, tasm stalowych i rur precyzyjnych, —
wszystko to zaprezentowano w stoiskach hut na tle
efektownych dekoracyj, przedstawiajacych po-
szczegblne fazy produkcji i fragmenty hutniczych
urzadzen wytwérczych. Wykresy i barwne tablice,
odzwierciadlajgce dziatalnos¢ gospodarcza hut,
uzupelniaja calosé.

Na czeéci $cian bocznych i wzdluz $ciany wej-
$ciowej umiescily si¢ firmy, reprezentujace dzial
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konstrukcji, gwozdzi, drutu i §rub. W $rodku pa-
wilonu znajduje si¢ hutnictwo kolorowe i fabryki
dzwigbéw.

Hutnictwo metali kolorowych re-
prezentuje 7 nastepujacych firm w stoiskach, zaj-
mujacych 160 m* powierzchni:

Blacha Cynkowa,

Dziedzice, Walcownia Metali,
wTorpedo”,

wTeodor" A. Gepner,
Cynkownia Warszawska,

W. Kemnitz,

wEmpe" J. M. Proszower i S-ka.

W stoisku firmy ,Blacha Cynkowa" zobrazowa-
no caloksztalt produkcji hutnictwa cynkowego za-
pomocg przejrzystych wykreséw, kolekeji wymia-
row cynku walcowanego i dekoracyjnie potrakto-
wanych przykladéw szerokiego zastosowania bla-
chy cynkowej w budownictwie i gospodarstwie do-
mowem.

Stoisko Cynkowni Warszawskiej przedstawia za-
stosowanie cynku w polaczeniu z zelazem. W po-
zostalych stoiskach zaprezentowano miedZ, mo-
siagdz, oléw, cyne, aluminjum, alupolon i t. p.

Konstrukcje zelazne reprezentujg 3
nastepujace firmy w stoiskach o lacznej powierz-
chni 95 m?*: H. Zielezinski, B-cia Lubert, St. hr. Le-
déchowski.

W stoiskach tych zgromadzono eksponaty z dzie-
dziny budownictwa stalowego, a wigc element bra-
my hangaru, kilka rodzajow drzwi, dach, $ciane
przegrodowq, poszczegélne rodzaje poélek bibljo-
tecznych, okucia, rézne rodzaje siatki stalowej
jednolitej i t. p.

Fabrykacja gwozdzi, drutu i §rub
jest zobrazowana w stoiskach wspélnych organi-
zacyj handlowych oraz w stoiskach indywidual-
nych. Ogélny metraz wynosi 95 m* i sklada si¢ z
nastepujacych stoisk:

Belgijska Spotka Fabryki Drutu i Gwozdzi.
Bracia Szajn.

wDrut"” B. Rosenfeld.

Syndykat Drutu i Gwozdzi.

Zjednoczone Polskie Fabryki Srub.

W powyzszych stoiskach zobrazowano zapomo-
cq tablic i wykreséw caloksztalt dzialalnosci fa-
bryk gwozdzi, drutu i érub i zaprezentowano przy-
ktadowo poszczegélne rodzaje produkeji.

Wreszcie w stoisku firmy ,Lignoza", ktéra wy-
twarza materjaly wybuchowe, uzywane w kopal-
nictwie, zademonstrowano mieszanki fenolowo-for-
malinowe ,Silesit” jako materjal namiast-
k(L wy oraz formy stalowe do prasowania miesza-
nek.

Myslg przewodnia kazdej z wymienionych branz
bylo zaprezentowanie caloksztaltu wytworczosci
krajowej z podkresleniem specjalnosci poszczegol-
nych firm. Mys$l ta wyplywala z zadania, narzu-
conego wystawcom przez inicjatoréw i organizato-
réow Wystawy, ktérzy pragneli przypomnieé spole-
czeristwu o istnieniu w Polsce przemystu i stopniu
jego rozwoju w okresie wstgpowania zycia gospo-
darczego w faze poprawy konjunkturalnej.

Ant. Dzik.
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Przemyst odlewniczy

Sadzi¢ o roli i znaczeniu polskiego przemystu
odlewniczego tylko na podstawie metrazu, jakim
wykazaé sie moze t. zw. grupa III — Odlewnictwo,
na terenie Wystawy Przemystu Metalowego i Elek-
trotechnicznego (WMEI) nie mozna. Nie mozna
dlatego, iz — bedac podstawa przemyslu metalo-
wo - przetwérczego — eksponaty tej galezi wy-
tworczoéei rodzimej rozrzucone sg po calym te-
renie Wystawy i dostownie znalezé je mozna, na-
wet w dos¢ pozainei iloéci, w kazdej grupie, w kaz-
dym pawilonie.

Teze te doskonale ilustruje zestawienie, opraco-
wane przez Grupe Odlewni przy Polskim Zwigzku
Przemystowcow Metalowych i umieszczone na stoi-
sku Grupy, tuz przy wejéciu, demonstrowane w
specjalnej pionowej gablocie na ruchomej tasmie.

szystkie grupy przemyslu metalowego, wg. po-
dziatu przyjetego przez Komitet Wystawy, umiesz-
czone sa na tej tasmie i kazdej jest poswiecona
osobna jej sekcja z ogélnem wyszczeg6lnieniem
glownych objektéw wykonywanych przez dang ga-
az produkeji, uzupelniona badz fotografja objektu,
badz tez fotografja odlewu, stanowigcego jeden z
podstawowych elementéw jego konstrukcji. Zesta-
wienie tego rodzaju jest wyjatkowo przekonywaja-
ce i pouczajgce. Dla kazdego, kto uwaznie prze-
studjuje te tasme, twierdzenie, ze odlewnictwo jest
podstawg prawie calego przemysltu metalowego, nie
nasuwa zadnych watpliwosci i staje si¢ punktem
wyjscia dla rozwazan o granicach mozliwych osig-
gnie¢ w glebszej rozbudowie naszego przemystu
metalowego wogéle, a maszynowego w szczegdl-
nosci.

Te szczegélne warunki przemystu odlewnicze-
go powoduja wlasnie, ze dziat odlewnictwa na Wy-
stawie Przemyslu Metalowego moze byé jednym
z najmniejszych; eksponatéw odlewniczych na Wy-
stawie jest poddostatkiem we wszystkich pawilo-
nach, celem za$§ pokazu w pawilonie Odlewnictwa
jest zademonstrowanie roéznorodnosci produkcji
odlewniczej w kraju, jej osiagnieé optymalnych
pod wzgledem jakosci tworzywa, dokladnosci wy-
konania, stopnia wykoriczenia oraz obecnych moz-
liwosci w zakresie obstugi kraju w dziedzinie in-
westycyj i obrony. Aby uwypukli¢ ten stan, nie
jest wcale konieczny udzial duzej ilosci firm,
produkujacych objekty zblizone, a czesto nawet
identyczne; wystarcza udziat firm czolowych i go-
towych do nalezytego pokazu swoich osiggnieé.
Tem sie tlumaczy stosunkowo nieduzy metraz (ok.
200 m* brutto) zajety przez dzial odlewniczy, jak
réwniez minimalna ilos¢ zakladéw odlewniczych,
ktore zdecydowaly sie wzigé udzial w tym poka-
zie. Rzeczywiscie, na ogélng ilos¢ przeszio 100
zrzeszonych w Grupie Odlewni przy P. Z. P. M.
i ku niej ciazacych zakladéw, specjalne stoiska za-
rezerwowalo sobie tylko dwanascie zakladéw od-
lewniczych. Pamieta¢ jednak malezy, ze w innych
dzialach Wystawy daja swoje eksponaty najpo-
wazniejsze krajowe firmy odlewnicze (grupy: urza-
dzen zdrowotnych, maszyn do obrébki metali i
drzewa, kolejnictwa, pomp i armatury i t. p.), wo-
bec czego udzial przemyslu odlewniczego w WMEI
oszacowaé nalezy w granicach do 40% ogélnej ilo-
$ci zakladéw odlewniczych, zwigzanych z Grupa
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Odlewni przy P. Z. P. M., a reprezentujgcych ok.
85% calej wytworczosci odlewni krajowych w od-
niesieniu do zeliwa. Pomimo jednak tak ograniczo-
nej iloéciowo reprezentacji zaktadéw odlewniczych
w pawilonie odlewnictwa, calos¢ przedstawia sie
wrecz bogato i interesujaco i rzeczywiscie odzwier-
ciadla istotne mozliwosci naszego przemystu od-
lewniczego.

Poczynajac od technicznie najtrudniejszych od-
lewéw dla silnikéw lotniczych, wykonanych ze
stopow lekkich (eksponaty P. Z. Inz, f.
Mieszczaniski i Jaroszewski) oraz skomplikowa-
nych i trudnych odlewéw staliwnych dla
przemyslu motoryzacyjnego (P. Z. Inz., Lilpop, Rau
i Loewenstein i inne), poprzez precyzyjnie wy-
koriczone normalne odlewy Zzeliwne dla prze-
mystu maszynowego wogéle, widzimy na stoiskach
calg game réznorodnych t. zw. odlewéw handlo-
wych, szczegolnie bogato wystawionych przez Za-
kltady ,Poreba"”, nalezace do Stowarzyszenia Me-
chanikéw Polskich z Ameryki, Sp. Ake., oraz ,,We-
gierskg Gorke'' — ktoéra eksponaty swoje umie-
$cita nazewnatrz, improwizujac bardzo pomystowa
grupe, zlozong z rur, ksztaltek, zaworow i t. p., —
odlewéw dla przemystu elektrotechnicznego, hutni-
czego, chemicznego i t. d.

Na specjalne podkreslenie zastuguja wystawio-
ne przez f. Lilpop, Rau i Loewenstein eksponaty
pierwszej w Polsce na wicksza skale zapoczatko-
wanej produkcji odlewéw ze stopéw magnezo-
wych — t. zw. ultra-lekkich (stopy typu elektro-
nu¥. odlewy i charakterystyki stopéw miedziowo-
krzemowych, zastepczych w stosunku do normal-
nych bronzéw cynowych, przedstawionych na stoi-
sku Panstwowych Zakladéw Inzynierji, wreszcie
eksponaty i tablice ,Fabryki maszyn i odlewni
Drawski Mtyn'", obrazujace nasze osiagnigcia w
dziedzinie zeliwa ciagliwego (t. zw. kowalnego lub
kujnej leizny) w tak zwanej ,amerykanskiej" jego
odmianie, ktérg firma ta zaczela pierwsza w Pol-
sce produkowaé. Jest to tem bardziej ciekawe, ze
bodZcem do tej nowej galezi produkeji byl rozwi-
jajacy sie przemysl motoryzacyjny.

Udzial firm produkujacych odlewy arty-
styczne — dziedzina najstarsza ze wszystkich
galezi odlewnictwa — podkresla réznorodnosé pro-
dukcji odlewniczej i wnosi pigkno artyzmu do ma-
to efektownej i niezbyt atrakcyjnej grupy odlewéw
maszynowych i handlowych. Te galaz produkcji
odlewniczej reprezentuja dwie firmy: Br. Lopien-
skich — renomowana i wielokrotnie wyrézniana,
popularna w calej Polsce wytwérnia odlewéw ar-
tystycznych (pomnik Chrobrego w GnieZnie wys.
414 m, pomnik Kiliriskiego w Warszawie 4 mit. d.)
oraz zaklady ,Metalars"” — Kranz i Lempicki, kté-
re wykonaly specjalnie na Wystawe popiersie
Marszaltka, ustawione na podjum przy wejsciu do
pawilonu odlewnictwa, i zaprezentowaly w swojem
stoisku, obok odlewéw artystycznych, réwniez od-
lewy wykonane pod ci$nieniem na maszynach spe-
cjalnych syst. Pollaka.

Jak widzimy z tego pobieznego przegladu eks-
ponatéw dzialu odlewniczego, uwzglednione zo-
staly wszystkie rodzaje produkcji odlewniczej,
wszystkie rodzaje tworzywa (zeliwo, staliwo, sto-
py miedzi, aluminjum, magnezu i innych metali)
oraz wszystkie metody produkcji (odlewy piasko-

we, w kokilach i pod ci$nieniem), $mialo wiec
twierdzi¢ mozemy, ze odlewnictwo polskie pokaza-
fo, iz podejmuje si¢ rozwigzywania wszystkich za-
dan, jakie przemysl metalowo-przetwoérczy stawia
w dobie obecnej.

Pokaz mozliwosci produkeyjnych przodujacych
odlewni polskich nalezalo zamkngé ogélnemi ze-
stawieniami cyfrowemi, charakteryzujacemi te
branze ilosciowo pod wzgledem produkeji, zatrud-
nienia, rozmieszczenia jej na ziemiach Polski, ren-
townoséci oraz mozliwoéci przystosowania do za-
dan specjalnych. Zadania tego podjela si¢ Grupa
Odlewni przy P. Z. P. M,, ktéra w szeregu wykre-
sow przedstawia faktyczny stan gospodarczy tej
dziedziny przemyslu krajowego.

Niestety, obraz ten jest smutny, i — pomimo do-
wodéw bardzo daleko idgcego postepu techniczne-
go czolowych zakladéw przemysiu odlewniczego —
stawia pod znakiem zapytania przyszlo§¢ przemy-
slu metalowo-przetwoérczego, a to ze wzgledu na
minimalne mozliwosci postepu technicznego i orga-
nizacyjnego w calej galezi odlewniczej. Nierentow-
no$é¢ przemystu odlewniczego prawie przez caly
okres powojenny doprowadzila w wiekszosci
odlewni prawie do catkowitej dewastacji urza-
dzen, znajdujacych si¢ przewaznie na pozio-
mietechniki conajmniej z przedlat 30 —
40-tu; znajac ten stan, nie wolno nam zamykaé
oczu na to, pamigtajac, ze odlewnictwo jest pod-
stawa przemyslu maszynowego i ze rozwdj ostat-
niego, w warunkach oparcia sie o zanikajacy prze-
mys! odlewniczy, jest wysoce problematyczny.
Dom wzniesiony na piasku — runie; przemyst nie
opierajacy si¢ na zdrowym przemysle pomocni-
czym — bedzie zahamowany w swoim rozwoju, lub
tez upadnie. Postulat uzdrowienia przemystu od-
lewniczego uwazam za naczelny, tak z punktu wi-
dzenia stworzenia normalnych warunkéw rozwo-
ju przemystu metalowo-przetwérczego, jak i z pun-
ktu widzenia zwigkszenia zdolnosci obronnej kra-
ju. Znaczenie odlewnictwa pod tym wzgledem jest
stale niedoceniane, prgwdopodobnie z tego powo-
du, ze w okresie pokoju rola jego w bezposéredniem
zaopatrzeniu wojska jest nieznaczna i wystepuje
dopiero w chwili, gdy siegaé musimy do rezerw.
Droga uzdrowienia przemyslu odlewniczego jest
jedyna: stworzenie takich warunkéw produkcji, aby
stal si¢ on rentownym. Jest to $rodek najpewniej-
szy i najszybszy dla uzdrowienia tej, tak waznej

‘galezi gospodarki narodowej.

Inz. K. Gierdziejewski.

Urzqdzenia zdrowotne

Grupa urzadzen zdrowotnych reprezentowana
jest przez 19 organizacyj przemyslowych i Zwia-
zek wlascicieli przedsiebiorstw urzadzer zdrowot-
nych. Ogélna powierzchnia podlég, zajetych przez
stoiska Grupy, wynosi 251 m®

W Grupie, z wyjatkiem rur zeliwnych i stalo-
wych, kiére sa wystawione w innych dziatach Wy-
stawy, reprezentowane sa wszystkie gloéwniejsze
artykuly, stosowane przez przemyst urzadzen
zdrowotnych, a wigc radjatory — przez siedem fa-
bryk, kotly zeliwne — przez dwie fabryki, kotly
zelazne — przez dwie fabryki, wyroby sanitarne
zeliwne-emaljowane — przez dwie fabryki, arma-
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tury — przez jedng fabryke, piece gazowe — przez
dwie fabryki, maszyny pralnicze i wiréwki — przez
trzy fabryki, wentylatory i aparaty powietrzne
ogrzewcze — przez dwie fabryki, filtry (domowe
i ruchome wojskowe) oraz chlorownice do odkaza-
nia wody — przez jedna fabryke, wreszcie pale-
niska do spalania mialu weglowego wystawia jed-
na wytwoérnia.

Pozatem Starachowickie Zaklady Goérnicze wy-
stawiaja ogrzewanie centralne w ruchu, zakl. Lil-
pop, Rau i Loewenstein demonstrowa¢ beda pral-
nie mechaniczne réwniez w ruchu, za$§ Fabryki Ma-
szyn, Kotléow i Wagonéw Zieleniewski i Fitzner-
Gamper zademonstrujg w ruchu kompletng chlod-
nie mechaniczng typu ,Frigor".

Zaklady Zieleniewski i Fitzner-Gamper wysta-
wiaja sterylizator do migsa, oddzielacz tluszczéw
,,Columbus' i inne przedmioty, zwigzane z prze-
mystem migsnym.

Znacznej cze$ci wymienionych eksponatéw przed
dziesigciu faty nie wytwarzano w Polsce, produkcja
ich stanowi wiec zdobycz ostatnich lat. Do takich
nalezy zaliczyé maszyny pralnicze, wiréwki, kotly
do gotowania strawy, firtry, chlorownice, chlodnie.

Aczkolwiek armatura byla wyrabiana i dawniej,
to jednak nalezy podkresli¢, ze w ostatnich dzie-
sieciu latach asortyment wyrabianych w Polsce ro-
dzajow, zwlaszcza armatury wodociagowej, zostal
wielokrotnie powigkszony i obecnie nawet do naj-
bardziej luksusowych urzadzer lazienkowych nie-
ma potrzeby sprowadzania armatur z zagranicy,
jak to jeszcze przed dziesigciu laty, niestety, mia-
fo miejsce.

Przy organizowaniu Grupy urzadzen zdrowot-
nych gléwna mysla przewodnig bylo dowiesé, ze
przemyst tej Grupy uniezaleznil si¢ juz catkowi-
cie od dostawcoéw zagranicznych i pod wzgledem
przedmiotéw potrzebnych do urzgdzen zdrowot-
nych kraj nasz moze byé uznany za samowystar-
czalny.

Fakt ten zostal podkreslony przez napisy na
wstepie i na konicu Grupy o nastgepujacem brzmie-
niu:

Przemyst urzadzen zdrowotnych uzywa obec-
nie wylacznie materjalow krajowych, wytworzo-
nych z surowcéw réwniez krajowych".

M. Ploszajski.
Obrabiarki i narzedzia na WMEL

Pokrewne te galezie produkcji zorganizowane
sq w dwie grupy Polskiego Zwigzku Przemystow-
cow Metalowych; sa to: ,,Grupa Wytwérni Obra-
biarek P. Z. P. M." i ,,Grupa Producentéw Narze-
dzi P. Z. P. M.", Obydwu powyzszym grupom po-
wierzyl Zarzad Wystawy zorganizowanie odpo-
wiedniego dzialu, ktéry zostal umieszczony w pa-
wilonie Nr. 14,

W sklad wystawcow weszly jednak nietylko
przedsigbiorstwa, nalezace do liczby czlonkéw
powyzszych grup P. Z, P. M,, lecz i wszystkie te,
ktére — dzieki charakterowi swojej produkcji i
eksponatéow — mogly uzupelni¢ calosé¢ branzy. Do-
laczyl sie tu réwniez pokrewny zespol wytwor-
c6w, mianowicie Technika Precyzyjna wraz z Op-
tyka. Znalazly tu miejsce takze pomocnicze urza-
dzenia, majace zwiazek z obrobka metali.
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W rezultacie w dziale obrabiarek reprezento-
wane sa prawie wszystkie fabryki obrabiarek do
metali i drzewa oraz niektére fabryki maszyn
specjalnych i urzadzen pomocniczych, a w dziale
narzedzi — wszystkie wieksze huty, produkujgce
stal narzedziowa i narzedzia, narzedziownie naj-
wiekszych panstwowych i prywatnych wytwérni
mechanicznych, szereg mniejszych i wigekszych
fabryk mnarzedzi i przyrzadéw oraz fabryki me-
chaniki precyzyjnej.

Ogoélna powierzchnia pawilonu wynosi 1911 m*,
w tem powierzchnia netto, zajeta przez wystaw-
cow z grupy obrabiarek, 650 m®, narzedzi i tech-
niki precyzyjnej 342 m®.

Zgodnie z intencja organizatoréow Wystawy, na
stoiskach sg pokazane nietylko maszyny najbar-
dziej interesujace ze wzgledu na nowe rozwiaza-
nia techniczne, lecz wszystkie te, ktére odZwier-
ciadlajg calo$é produkeji obrabiarek w Polsce, da-
jac pojecie, w jakim stopniu rozmaite dziedziny
zapotrzebowania naszego na obrabiarki moga by¢
zaspokojone w kraju i jaki jest program, tenden-
cje i mozliwosci polskiego przemystu obrabiarko-
wego. W tym samym celu w rozmieszczeniu stoisk
firm poszczegélnych maszyn przestrzegana byla
pewna metodycznosé. Chodzilo o to, aby obok
siebie byly umieszczone pokrewne przedsigbior-
stwa i zeby w wiekszych stoiskach maszyny byly
rowniez odpowiednio ugrupowane, azeby, oglada-
jac Wystawe, mozna bylo zorjentowaé si¢ co do
pewnej planowosci programu tak calego przemy-
slu obrabiarkowego, jak i poszczegélnych firm.
W wypadkach, gdy zabraklo eksponatéw, zasta-
pione one zostaly przez fotografje. Dotyczy to
przedewszystkiem najcigzszych obrabiarek, z kté-
rych — ze wzgledu na rozmiary hali wystawo-
wej — nie udalo sie wystawi¢ ani jednego okazu,
pomimo, iz budowane one sg w Polsce w duzej
ilosci. Brak ich zastgpiony zostal przez specjalne
stoisko, na ktéorem zostaly zgrupowane fotogralje
najwiekszych i najbardziej interesujacych polskich
obrabiarek najcigzszych typow.

Jak juz byla o tem wyzej mowa, dzial obrabia-
rek objal kilka dziedzin wytwérczosci. Najwiek-
szg ilo§é okazéw daja obrabiarki do me-
tali. Zgromadzone sa tam maszyny od majmniej-
szych i najprostszych az do najbardziej skompli-
kowanych i ciezkick'n. Daje si¢ tu zauwazy¢ specja-
lizacja miedzy firmami, z wyjatkiem najbardziej
popularnych maszyn, jak tokarki, ktére — dzigki
najwickszemu na nie zapotrzebowaniu i najwigk-
szej mnogosci typéw — sa budowane przez kilka
firm, Niektére typy ukazuja si¢ na obecnej Wy-
stawie po raz pierwszy w Polsce, jak np. pewne
odmiany tokarek wysoce szybkobieznych, cigzkie
tokarki rewolwerowe, szlifierki do okraglego szli-
fowania i t. d. Reprezentowane sa rowniez w zna-
cznej ilosci maszyny pokrewne, jak np. tlocznie
w kilku odmianacz i caly szereg specjalnych
obrabiarek do masowej produkcji. Widzi-
my tez sporo okazéw obrabiarek do drze-
wa. Okazy te, uzupelnione przez dane zawarte
w prospektach i katalogach, wskazuja, ze w Pol-
sce istnieje mozliwo$é pokrycia calego zapotrze-
bowania na traki i obragiarki do drzewa. Pokazny
dzial stanowia maszyny do wyrobu
gilz i papieroséw oraz opakowan do
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nich, jak réwniez do przerébki samego tytoniu.
Dzial maszyn do wyrobow tytoniowych zawiera
szereg interesujgcych polskich konstrukeyj. Czesc¢
stoisk zawiera pomocnicze urzadzenia
do obrébki, jak: piece do hartowania, urzadzenia
do spawania i t. p.

Znaczna cze$¢ maszyn jest uruchomiona. Wig-
kszoé¢ z nich zaopatrzona w wyjasnienia, charak-
terystyki, karty dokladnosci i t. p.

Dla zaznajomienia zwiedzajacych ze szczegola-
mi nowozytnej konstrukcji obrabiarek, niektére
stoiska pokazuja wnetrza maszyn lub ich pojedyn-
cze mechanizmy, lub nawet materjaly uzywane
do ich budowy. Daje to mozno$é¢ oceny poziomu
technicznego produkcji obrabiarek w Polsce.

Zgodnie z przewodnig mysla Wystawy, dzial
obrabiarek zamiescil caly szereg tablic informa-
cyjnych, dotyczacych calosci przemystu obrabiar-
kowego, a wiec dane o programie polskich fabryk
obrabiarek, o rozmiarach ich produkcji w Polsce
Niepodleglej, o wwozie, wywozie i konsumpcji.
Wykazany jest stosunek procentowy najwazniej-
szych czynnikéw kosztéw produkcji. Jedna z ta-
blic wskazuje czynniki, wplywajace na spadek
tych kosztéw. Na innej wskazane sg postepy nor-
malizacji w tej dziedzinie. Widzimy rowniez przy-
klady obrabiarek budowanych w Polsce przed
wojng, jak i wykaz typéw maszyn, ktérych budo-
wa zostala wszczeta w Polsce juz po odzyskaniu
niepodleglosci.

Ta sama my$l przewodnia Wystawy panuje
i wdziale narzedzi. Tu réwniez nie cho-
dzito o pokaz tylko nowosci, lecz o zobrazowanie
calosci produkcji, od najprostszych az do najbar-
dziej skomplikowanych narzedzi. Nie sa one wy-
stawione w pojedynczych okazach, lecz przewaz-
nie calemi serjami wymiaréw, zeby dokladnie zo-
brazowaé zakres oraz mnogos¢ odmian i wymiaréow
produkowanych w Polsce narzedzi. Dotozono
staran, zeby wystawcy dawali tylko te wyroby,
ktore istotnie w wiekszej ilosci i w kroétkich ter-
minach moga pokryé zapotrzebowanie krajowe.
W dziale tym demonstrowana jest réwniez wydaj-
nosé narzedzi w pracy ma ustawionych tam obra-
biarkach polskiej produkcij. Wystawione tablice
informacyjne wskazujg bardzo szybki rozwéj pro-
dukcji narzedzi w Polsce, ktéry jest wynikiem
zbiorowej energji przedsiebiorstw, zorganizowa-
nych w grupie, jak i ogélnego zainteresowania i
poparcia przez konsumentéw, tak parnstwowych,
jak i prywatnych.

W dziale techniki precyzyjnej i
optyki wida¢ wybitne postepy tej tak trudnej
galezi, wymagajacej duzego i trwatego, drobiazgo-
wego nieraz wysitku technicznego i maukowego.

Mozna przypuszczaé, ze przewodnia mysl Wy-
stawy — dania nietylko obrazu produkeji, ale
i wskazania programu jej dalszego rozwoju, —
znajdzie wyraz w pawilonie Nr. 14.

Mniemaé tez mozna, ze i producenci i konsu-
menci, jak réwniez miarodajne czynniki gospo-
darcze panstwowe i prywatne, wyciagna wniosek,
ze Polska zdobyla juz podstawy techniczne i orga-
nizacyjne w omawianych dziatach produkecji oraz
ze dalszy rozwéj tych dzialéw powinien péjsé
w dwéch réwnoleglych kierunkach:

1) nalezy podnieéé specjalizacje produkeji pod-

stawowych, opanowanych juz typéw maszyn i na-
rzedzi przez podzial pracy pomiedzy wytwérca-
mi, nalezacymi do wspomnianych organizacyj
branzowych, i przez wspoélprace tych organizacyj
z najpowazniejszemi czynnikami gospodarczemi
Panstwa, ktore dgza do planowej organizacji kon-
sumpcji obrabiarek i narzedzi przez opracowywa-
nie na dluzszy okres czasu swego zapotrzebowa-
nia;

2) nie nalezy zaniedbywaé dalszej pionierskiej
niem nowych, niewytwarzanych jeszcze typow,
jak réwniez samodzielnej pracy konstrukcyjnej,
nietylko tworzac nowe typy maszyn, lecz opraco-
wujagc cale zagadnienia z rozmaitych dziedzin
obrébki i fabrykacji. Jedynie samodzielna praca
konstrukcyjna moze daé¢ nam nietylko typy ma-
szyn, najbardziej przystosowane do naszych wa-
runkéw, tak produkeji, jak i konsumcji, lecz prze-
dewszystkiem podnie§¢ poziom techniczny nasze-
go przemystu, umiejetnosé obrébki i jej organizacji
oraz rozpowszechnié krytyczny stosunek zaréwno
do swoich, jak i przedewszystkiem do obcych ma-
szyn. Inz. Jan Piotrowski.

Optyka i mechanika precyzyjna

Firmy zjednoczone w dziale optyki i mechaniki
precyzyjnej, wystawiajgce w pawilonie Grupy Pro-
ducentéw Narzedzi, pokazujg — miedzy innemi —
mikroskopy, od najbardziej skomplikowanych bak-
terjologicznych i metalograficznych do prostych
szkolnych, przyrzady laboratoryjne optyczne, lor-
netki pryzmatyczne, lunety obserwacyjne, przyrza-
dy geodezyjne, optyczny sprzet mierniczy i celow-
niczy, przyrzady pokladowe lotnicze, specjalne i
rynkowe aparaty fotograficzne, szkla okularowe,
manometry, barometry, termometry, epidjaskopy,
urzadzenia i przyrzady kinematograficzne, zegary,
wagi precyzyjne, pomoce naukowe i t. p.

Dzial ten, stanowigcy w wigkszosci dorobek
ostatnich 16-tu lat, wykazuje ogromny postep. Po-
mimo swej mlodoséci, stanowi chlubng karte nasze-
go przemystu precyzyjnego, optycznego i mecha-
nicznego.

Okolicznoéé, iz producenci wymienionego sprze-
tu wystepujg po raz pierwszy w zwartej grupie,
pozwoli niewatpliwie tatwo zonjentowaé¢ sie w ca-
toksztalcie tej produkciji i osiggnietych dodatnich
jej wynikach. w.

Grupy .sita i ruch”
oraz pompy i armatura

Grupy te obejmuja: pierwsza — kotly i maszy-
ny parowe; lokomobile przemyslowe; silniki spa-
linowe; turbiny parowe; turbiny wodne; pednie;
druga — stosownie do swej nazwy — pompy i ar-
mature.

Jak z tego wyszczegélnienia wynika, obie te gru-
gy razem nie obejmujg jakiej$ $cisle okreslonej
ranzy przemyslu, lecz raczej szereg branz. Fir-
my wylwarzajgce maszyny, czy czesci maszyn oraz
armature i t. p., objete wymienionemi wyzej gru-
pami, nie tworzg jednej organizacji (nalezg do réz-
nych zrzeszen przemyslowych), wskutek czego usta-
lenie uczestnikéw pokazu nasuwalo trudnosci.

Ogotem wystepuje tu 19 firm, mianowicie: kon-
cern: Zieleniewski i1 Fitzner-Gamper, Babcock-Zie-
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leniewski, W. Fitzner, T-wo Stocznia Gdanska,
Sp. Akc. H. Cegielski, Fabryka Palenisk Mecha-
nicznych, Mikotéw, ,Wiepofana", Poznan, fabr.
armatury Gwizdzinski i S-ka, Warszawa, f-ma
Benn, sp. z o. o., Bielsko, fabr. narzedzi pozarni-
czych ,Strazak', Warszawa, S. A., Lilpop, Rau i
Loewenstein, fabr. , Compensator’’, Warszawa,
S. A. J. John, Lédz, Strazackie Zakl. Przem., War-
szawa, S. A. Zakl. Ostrowieckich, wytw. laricu-
chéw rolkowych St. Kubiak, Warszawa, Stow. Do-
zoru Kottéw w Warszawie, Sp. Akc. ,,Wegierska
Gérka'', fabr. manometréw i termomeltrow, I. Cie-
churski, Wtoctawek, ,,Mi-Ra", Warszawa, Paristw.
Zaklady Inzynierji.

Suma powierzchni, zajetej przez wszystkie firmy,
wynosi 302 m®

Wymieniona wyzej lista firm nie jest jeszcze
kompletna, poniewaz w ostatnich dniach nastepuija
ciagle jeszcze nowe zgloszenia firm.

Co sie tyczy charakterystyki przygotowanych
eksponatéw, to z dzialu kotlow bgda wystawione
tylko czeéci urzadzen kotlowych, jak dna, ruszty,
sekcje i t. p. Dalej bedg wystawione silniki spali-
nowe, sprezarka, turbiny wodne (w ruchu), pompy,
pednie, przewody rurowe, armatuca kotlowa, wo-
dociggowa, przeciwpozarowa i t. p.

Podkomisja organizujgca omawiane grupy uwa-
zala, ze nalezy da¢ wyraz na Wystawie faktowi,
iz w Polsce nie wytwarza si¢ zupelnie turbogene-
ratoréw, pomimo licznych instalacyj tego rodzaju.
W zwiazku z tem przewidziane jest specjalne stoi-
sko, w ktérem kwestja powyzsza bedzie odzwier-
ciadlona. Inz. St. Razniewski.

Diwigi i vrzqdzenia podnosnicze

Przemys! obejmujacy produkcje dzwigow i urza-
dzen transportowych jest reprezentowany na Wy-
stawie przez wszystkie powazne krajowe wytwor-
nie, mianowicie: Bracia Jenike, H. Cegielski,
R. Groniowski, W. Kapczynski, K. Rudzki, Zaklady
Ostrowieckie, Stocznia Gdanska, Wspélnota Inte-
resow, Zieleniewski i Fitzner-Gamper.

Ogolna powierzchnia, zajeta przez ten przemyst,
wynosi 110 m® Stoisk jest 4, z ktérych jedno ze-
érodkowuje calo$¢ produkcji, natomiast trzy stoi-
ska przedstawiaja produkcje nastepujacych trzech
wytwérni: Bracia Jenike, R. Groniowski i W. Kap-
czynski.

W ogélnem stoisku sa umieszczone tablice staty-
styczne, odnoszace si¢ do calego wymienionego wy-
zej przemyslu, oraz szereg fotografij, umieszczo-
nych wg. nastepujacych dzialéw produkeji:

1) dzwigi osobowe, towarowo-osobowe i towarowe,

2) zérawie portowe,

3) zérawie kolejowe,

4) suwnice,

5) wciagarki i weiggi,

6) specjalne urzadzenia transportowe,

7) rézne urzadzenia dZwigowe.

W stoisku wytwoérni ,Bracia Jenike" pokazany
jest caloksztalt programu dzwigowego, jak szereg
wciagow, lewaréw, zorawi, dzwigarek budowlanych,
koztowych i rzezniowych; réwnoczesnie wystawio-
ny jest specjalny mechanizm z aparaturg sterowa
elektryczng, wlasnego systemu, dla dzwigu osobo-
wego; wyréb tych dzwigéw stanowi odrebny dzial
omawianej wytwoérni. Mechanizm powyzszy, jak
réwniez i wciag elektryczny, sa pokazane w ruchu.
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W stoisku wytworni R. Groniowski wystawio-
ny jest kompletny dzwig 3-osobowy w ruchu oraz
nowy typ hamulca dZwigowego.

reszcie w stoisku wytworni W. Kapczynski
znajdujemy wciggi i dzwigarki.

Mysla przewodniag nasza bylo przedstawi¢ na
Wystawie calo§é¢ przemystu, obejmujgcego dzwi-
gi i urzadzenia transportowe, gdyz nie wszyscy o
tem wiedza, ze nasze krajowe wytwornie moga pro-
dukowaé wszystkie urzadzenia, wchodzace w za-
kres tego dzialu. Statystyka wykazuje bowiem, ze
chociaz import do Polski urzadzen transportowych
i dZzwigow wybitnie zmalal, to jednak stanowil
jeszcze 17% ogélnego obrotu 1935 roku.

Jestesmy przekonani, ze Wystawa przyczyni sig
do wybitnego zmniejszenia importu, a tem samem
podniesie si¢ produkcje dZzwigéw i urzadzen trans-
portowych w wytwérniach krajowych.

Inz. St. Grzymalowski.
Kolejnictwo

Dzial kolejnictwa zajmuje na WMEIl znaczny
obszar, mieszczac si¢ zaréwno w specjalnym pa-
wilonie, jak i wystawiajac na torach pod golem
niebem. Znajdujemy tu interesujgce eksponaty
wszystkich krajowych wytwérni taboru kolejowe-
go (Zakl. Ostrowieckie w Ostrowcu wraz z Wy-
twornia Parowozéw w Warszawie, S. A. Lilpop,
Rau i Loewenstein, S. A. Zieleniewski, Pierwsza
Fabr. Lokomotyw w Chrzanowie, H. Cegielski Sp.
Akc., Poznan) oraz wielu firm przemyslu urza-
dzen kolejowych; bierze w nim réwniez udzial
Min. Komunikacji, ilustrujgc stan obecny naszego

kolejnictwa i prace prowadzone w réznych jego
dziatach.

Przemyst motoryzacyjny

W Wystawie uczestnicza, — jako jedyny wy-
tworca — Panstwowe Zakl. Inzynierji, wystawia-
jac w osobnym pawilonie (Nr. 27) na przestrzeni
ok. 400 m* gotowy sprzet motoryzacyjny (ca. 30
jednostek), mianowicie: samochody osobowe, cie-
zarowe, podwozia do nich, objekty specjalne (wo-
zy wojskowe), autobusy, furgoniki, sanitarki, czol-
gi, warsztat polowy na samochodzie, motocykle,
silniki samochodowe i t. d., oraz przemyst pomoc-
niczy w zakresie budowy pojazdéw motorowych,
mieszczacy si¢ w innym pawilonie (Nr. 28), o po-
wierzchni 400 m? i prezentujgcy cze$ci do samo-
chodéw oraz motocykli produkeji krajowej.

W pokazie przemystu pomocniczego bierze udziat
37 firm, ktére wystawiaja ze swej produkcji: f-ma

,Bielany" — chlodnice, zbiorniki, maski, tlumiki,
filtry, pompy do smaru i t. d.; Brevillier S-ka i A.
Urban Syn — czeéci kute i prasowane (surowe)

do samochodéw i motocykli; H. Cegielski — rame
do samochodu Fiat 508, rézne czesci kute, piasty
i blotniki; J. Czyz — uszczelki; O. Danel — $wiece
zaplonowe do pojazdéw mechanicznych, zas W.
Dotegowski — rézne akcesorja; ,Erge Motor" wy-
stawia tloki, pierscienie tlokowe, tuleje, zawory,
gniazda zaworowe; A. S. Filipowicz — resory;
Huta Ludwikéw" pokazuje czesci tloczone do
podwozi i nadwozi oraz stal, blachy, a ,,Huta Po-
kéj", S. A. — odkucia; f-ma R. Klinger — czesci
do samochodéw ,Polski Fiat" 508 i 621; Kranc
i Lempicki — rézne wzory odlewéw pod cisnieniem
ze stopéw, miedzi, aluminjum, cyny i t. d.; Krusche
i Ender — kordy do wyrobu opon, ,Lenowit" —
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tasmy hamulcowe, okladziny, tarcze do sprzegiel,
Lilpop, Rau i Loewenstein — odlewy staliwne,
f-ma ,,Magnet" — sprzet elektrotechniczny samo-
chodowy: pradnice, rozruszniki, stacje rozdzielcze,
sygnaly elektryczne i w. in., A. Marciniak — urza-
dzenie o$wietleniowe do samochodéow i motocykli,
Miiller i Seidel — sprzegla, ,,Nobiles" — emalje
i lakiery, Oldakowski i Neumark — drobne narze-
dzia samochodowe, Panstw. Zakl. Tele- i Radjo-
techniczne — pradnice, regulator napigcia do prad-
nicy, klaksony motocyklowe; ,Parysow” — czesci
kute i prasowane, bebny hamulcowe, sworznie reso-
rowe i t. p.; ,,Piastow’ — model samochodu, w kté-
ry sa wmontowane artykuly gumowe, a wigc: wy-
cieraczki, obicia schodkoéw, siedzenia, podloga;
Pierwsza F-ka Lokomotyw w Polsce demonstruje
piasty do kol, E. Romer — przyrzady elektryczne,
S. Samulski — pompki do hamulcéw hydraulicz-
nych, do smaréw i czeéci toczone, ,,Spiral” — spre-
zyny i wyroby z drutu, Steinhagen i Stransky —
silnik dwusuwowy do szybowcéow typow S. S. 4-ch
wielkosci, czesci silnikéw do samochodéw, moto-
cykli i czesci podwozi; ,,Stomil"" — opony i detki;
wStradom' — tkaniny brezentowe, surowe i im-
pregnowane solami miedzi i barwione, filce i pltot-
na; Ostrowieckie Zaklady wystawiaja: 0§ przednia
Fiat 621 i 508, poprzeczke Fiat 508, pochwe mostu
tylnego Fiat 508 i 621, resor tylni i przedni 621, re-
sor tylni i przedni Fiat 508, beben hamulcowy 621
i in. czesci samochodéw; Starachowickie Zaklady
— rame wozu 621 i liczne odkucia surowe oraz
obrobione, np. §limak przekladni, piasta kota, ko-
ronka pélosi, wal poséredni, krzyzak przegubu kar-
danowego, rézne dzwignie, pokrywy, tuleje, kola
ze¢bate, wal rozrzadczy, korbowéd i wiele in. cze-
$ci; J. Wagner — $wiece zaplonowe, $ruby i czesci
toczone, ,,Wschéd" — siedzenia autobusowe i sa-
mochodowe, Wytwoérnia instr. precyz. — liczniki
do motocykli i samoch., aparaty pokrewne, Clement
Zahm — kable lakierowane i opancerzone, Zjedn.
P. F-ki Srub — rézne precyzyjne §ruby do samo-
chodéw.

Z powyzszego zestawienia wynika, ze zakres de-
monstrowanych wyrobéw przemyslu pomocnicze-
go jest olbrzymi. Znajdujemy gowiem produkty
hutnicze, wyroby zakladéw mechanicznych, odlew-
ni, elektrotechniki samochodowej, wytwérni akce-
corji samochodowych, srub i t. d. az do instrumen-
tow precyzyjnych wlacznie. Nie brak réwniez prze-
myslu pomocniczego niemetalowego, jak gumowe-
go, uszczelnieri, wlékienniczego i lakierniczego.

Mysla przewodnia, ktéra kierowala wystawcow,
bioracych udzial w tej imprezie, byla szczera cheé
wykazania mozliwie calej skali produkcji w zakre-
sie sprze¢tu motoryzacyjnego, by w ten sposéb uwy-
pukli¢ doniosla role, ktéra przemysl pomocniczy
winien odegraé¢ przy ustalaniu ogélnej polityki mo-
toryzacyjnej w Polsce.

Jesli chodzi o wnioski, jakie nasuwa dany dzial
Wystawy z punktu widzenia potrzeb reprezento-
wanej przezen galezi produkcji, to odpowiedz
brzmi krétko i jasno: ,,ogélna polityka motoryza-
cyjna kraju powinna daé¢ mozno$é przemyslowi po-
mocniczemu rozwingé jego obecny stan wytwoérezo-
$§ci, pozwalajac na amortyzowanie poczynionych
przezeni z wielkim wysitkiem wkladéw i inwesty-
cyj’. J. Czarlinski.

Dzial lotniczy

Dzial lotniczy obejmuje 2 hangary o tgcznej po-
wierzchni ok. 1500 m*’. Na powierzchni tej urza-
dzono stoiska 42 firm wyrabiajacych samoloty, szy-
bowce, balony, silniki, surowce, pétfabrykaty,
przyrzady i wszelkiego rodzaju inne materjaly,
stosowane w lotnictwie.

Platowce wystawiaja: Panstwowe Zaklady Lot-
nicze, Podlaska Wytwornia Samolotéw i Doswiad-
czalne Warsztaty Lotnicze; szybowce pochodza z
Warsztatow Szybowcowych w Warszawie; balony
— z Wojskowych Warsztatow w Legjonowie; silni-
ki — z fabryk: Panstwowe Zaklady Lotnicze, Pari-
stwowe Zaklady Inzynierji, Wytwérnia Maszyn

recyzyjnych ,,Avia" i z innych. %ozostale stoiska,
stanowiace znaczng wigkszosé wystawcow, repre-
zentuja przemysly pomocnicze lotnictwa. Na cze-
le tych wystawcéw nalezy wymienié¢ przedewszyst-
kiem firmy tak powazne, jak: Huta Batory, Huta
Pokéj, Tow. Sosnowieckich Fabryk Rur i Zelaza,
Zaktady w Starachowicach, Walcownie Metali w
Dziedzicach, Panstwowe Zaklady Tele i Radjo-
techniczne, Polskie Zaklady Optyczne, a pozatem
szereg innych firm, znakomicie przyczyniajacych
si¢ do samodzielnosci polskiej wytwérczoséci lotni-
czej.

Ilosé przedsiebiorstw réznych galtezi przemysto-
wych, wspélpracujgcych z przemystem samoloto-
wym i silnikowym, znacznie i stale wzrasta, tak ze
2 hangary dzialu lotniczego Wystawy nie sa w moz-
no$ci unaoczni¢ pelnego wspoludzialu przemystu
polskiego w konstrukcjach lotniczych.

Wielkie i stale zapotrzebowanie naszego lotni-
ctwa wojskowego i cywilnego w zakresie samolo-
tow sprawia, ze unieruchomienie wigkszych ilosci
samolotéw na Wystawie, ktéra trwa az 7 tygodni,
jest rzecza zupelnie niemozliwg. Z tego powodu
eksponaty samolotowe musza by¢, niestety, ograni-
czone do minimum. Ten minimalny udzial ptatow-
cow jest zreszta réowniez wynikiem stosunkowej
szczuploséci przeznaczonych w tym celu pomiesz-
czen.

Najciekawsze nasze samoloty, zar6wno wojsko-
we (PZL), jak cywilne (RWD), sg przewaznie zna-
ne ogoétowi polskiemu z licznych demonstracyj oko-
licznosciowych, natomiast ogél ten znacznie mniej
zdaje sobie sprawe z waznoS$ci i rozmiaré6w pracy
przemystu pomocniczego. Dosé znaczna iloéé, bo
okolo 30 stoisk tego przemystu z dziedzin: meta-
lurgicznej, drzewnej, chemicznej, wlékienniczej,
elektrycznej, radjowej, optycznej i wielu innych
unaoczni zwiedzajacym w mierze dostatecznej wiel-
ka prace przemyslu pomocniczego w zakresie na-
szej produkcji lotniczej. Ten wlasnie wydatny
udzial pomocniczego lotniczego przemyslu bedzie
charakteryzowal dzial lotnictwa na Wystawie.

Wytwérczosé pomocnicza nie zaspakaja jeszcze
wszystkich potrzeb lotnictwa polskiego, ale szybki
rozw6j wielostronnoéci tej wytworczosci mastroi
zwiedzajacego optymistycznie co do dalszego unie-
zalezniania sie¢ lotnictwa polskiego od produkeji
zagranicznej.

Organizacja dzialu lotniczego Wystawy powie-
rzona zostala, jak zwykle w takich okazjach,
Zrzeszeniu Polskich Przemystowcéw Lotniczych
w Warszawie.

Inz. Z. Arnd.
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Dzial marynarki wojennej

Mysla przewodnig uczestnictwa marynarki wo-
jennej w Wystawie Przemysiu Metalowego bylo
zobrazowanie rosnacego udziatlu przemystu krajo-
wego w rozbudowie naszej sily zbrojnej na morzu.

Niestety, trudnosci organizacyjne nie pozwolily
zgrupowaé¢ w jednem miejscu, a nawet w jednym
pawilonie, wszystkich eksponatéw poszczegélnych
firm — dostawcéw marynarki wojennej. Zadanie
nasze zostalo rozwigzane tylko czesciowo droga
wystawienia modeli okretéw (traulery 190 typu
Jaskotka'), motoréwek okretowych, technicznych
objektow plywajacych (dok plywajacy o no$nosci
do 350 t), nastepnie calego szeregu przedmiotow
zaopatrzenia okretowego, wykonanych przewaznie
przez Warsztaty Mar. Woj. w Gdyni i przy udzia-
le przemystu krajowego.

Tu zaznacze, ze udzial naszego przemysiu w roz-
budowie marynarki wojennej stale wzrastal, a ja-
ko przyklad przytocze dane nastepujace: dla za-
mawianych we Francji w 1926 r. 2-ch kontrtorpe-
dowcéow i 3-ch lodzi podwodnych nasz prze-
myst nic nie dostarczyl. W budowie zaméwione-
go w 1934 r. we Francji minowca — nasz przemyst
partycypuje juz w wysokosci 6,6% caltkowitego
kosztu tego okretu. Udzial przemyslu krajowego
w budowie kontrtorpedowcéow zaméwionych w
1935 r. w Anglji wynosi juz 8% ogélnych kosztow
budowy, natomiast w budowie 2-ch todzi podwod-
nych, zaméwionych w 1936 r. w Holandji, udzial
ten wzrasta do 12,25% .

Cztery traulery po 190 t typu ,Jaskétka™ zosta-
tly zbudowane w latach 1933/35 catkowicie w kra-
ju (w stoczni P. Z. Inz. w Modlinie 2, w Warszta-
tach Portowych Mar, Woj. — 1 i jeden w Stoczni
Gdynskiej). Dostawy zagraniczne dla nich wyno-
sity zaledwie 21% calego kosztu budowy.

Dany dzial Wystawy lacznie z innemi, nasuwa
wniosek, iz mozemy budowaé nie tylko male je-
dnostki plywajace, jak dotychczas. Do tego po-
trzebne sg jednak odpowiednie zaklady, czyli
stocznia, ktéra w oparciu o przemys! krajowy be-
dzie mogla wykonywaé budowe okretéw wojen-
nych i statkéw handlowych o wigkszym tonazu.
Istniejace Warsztaty Marynarki Wojennej sg juz
rozbudowywane do mozliwoéci wykonywania po-
wyzszych robét. Wystawiony model plastyczny
\Xyarsztatéw Mar. Woj. i stoczni przy nich obrazu-
je maksymalny rozwéj tych zakladéw. Inwestycje,
niezbedne do jednoczesnej budowy 3-ch okretow
o wypornosci do 3 000 t kazdy, beda juz w niedtu-
gim czasie wykonane.

Dalszy rozwéj stoczni i odpowiednie przystoso-
wanie si¢ naszego przemysiu do tej galezi produk-
cji zalezeé bedzie od ustawowo zapewnionego pro-
gramu rozbudowy zaré6wno marynarki wojennej, jak
i handlowej. Inz. X. Czernicki, komandor.

Przemyst elektrotechniczny
i radjotechniczny

Polski przemysl elektrotechniczny i radjotech-
niczny wzigl udzial w organizowanej Wystawie
prawie w calosci. Wspélnie z przemystem, w Wy-
stawie elektrotechnicznej wziely udzial takze or-
ganizacje elektrotechniczne naukowe, zaréwno
prywatne, jak i rzagdowe, demonstrujac niektére
stosowane w elektrotechnice metody badawcze
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i kontrolne, statystyke, literaturg, piémiennictwo,
zakresy studjow elektrotechnicznych, prace zwia-
zkow inzynierskich fachowych i naukowych.
Wystawa przemyslu elektrotechnicznego i ra-
djotechnicznego miesci si¢ w pawilonach Nr, 3 i 4,
zajmujac 2200 m* brutto, 1600 m* netto. Kilka
firm, oprocz stoisk wewnatrz pawilonéw, buduje
duze urzadzenia elektryczne na wolnej przestrze-
ni. Przemyst elektrotechniczny i radjotechniczny
przedstawi na Wystawie wszystkie swoje dzialy,
galezie i specjalnosci, a wiegc:
. Akumulatory, ogniwa i baterje galwaniczne.
. Aparaty elektryczne na wysokie i niskie napgcie.
. Elektromedycyne.

. Grzejniki, piece elektryczne i sprzet do uzytku osobi-
stego i domowego.

- oo -

5. Zarowki, lampy, $wieczniki elektr., urzadzenia neono-
we i t. p.
6. Maszyny elektryczne, transformatory, kondensatory

elektr., rozdzielnie, tablice rozdzielcze, maszyny dla
kolei i tramwajow.

7. Kable, przewody izolowane i gole, wszelka armature
kablowa.

8. Materjaly instalacyjne wnetrzowe i linjowe oraz rurki
izolacyjne i ochronne,

9. Spawanie elektryczne i materjaly do spawania.

10. S)fgn;alizaciq wszelka (pozarowa, kolejowa, domowg
i in),

11. Telefonje, telegrafje, centrale telefoniczne.

12. Materjaly izolacyjne, porcelane elektrotechniczna,
wyroby szklane, bakelitowe i z réznych mas pla-

stycznych.

13. \Y),yroby prasowane z wegla i grafitu,

14. Przyrzady pomiarowe.

15. Radjoaparaty, lampy radjowe i czeéci do radjoapa-
ratow.
16. Dzial naukowo-statystyczny.

Mysla przewodnia organizatorow Wystawy
Elektrotechnicznej i Radjotechnicznej byla cheé
szerokiej propagandy, cheé pokazania catemu spo-
leczenstwu, ze jestesmy w elektrotechnice i radjo-
technice 'w znacznej mierze samowystarczalni, ze
mozemy obejéé si¢ bez dowozu zagranicznego w
zakresie tak wielkim, jak wielkie jest normalne
zapotrzebowanie Polski.

Dzial naukowo-statystyczny przedstawi staty-
styke i wykresy rozwoju caloksztattu elektro-
techniki i radjotechniki polskiej, a procz tego czo-
lowe firmy dadzga poglad na stopniowy rozwéj
swoich placowek.

Wystawa pokaze przemysl nasz w obecnym
stanie elektryfikacji kraju, Najmniejszy postep
elektryfikacji odbije si¢ wielokrotng zwyzka za-
jetych robotnikow w przemysle elektrotechnicz-
nym, jak réwniez w tych przemysltach, ktére do-
starczaja dlan surowcow lub pélfabrykatow.

Inz. P. Januszewski.

Dzial navkowo-badawczy

Potrzeba stosowania badan technicznych w
przemysle powstala wlasciwie dopiero okoto po-
czatku biez. stulecia, pod wplywem ciagle wzra-
stajacych wymagan technicznych i ekonomicz-
nych w zakresie wytwarzania. Trudne warunki
nowoczesnego wytwarzania zmusily do prowa-
dzenia systematycznych badan, majacych na celu
stworzenie S$cislejszych podstaw techniki prze-
mystowej. W zwiazku z tem powstaly liczne pra-
cownie i placowki badawcze przy uczelniach, in-
stytucjach publicznych oraz wiekszych zakladach
przemystowych.

Zagadnienia, rozwiagzywane przez wspomniane
instytuty maja bardzo doniosle znaczenie zaréw-
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no dla przemystu, jak i dla postepu techniki, gdyz
wyniki ich umozliwiajg: i

1) wybér najodpowiedniejszego technicznie i
ekonomicznie tworzywa;

2) stwierdzanie przydatnosci
wzgledu na wplywy mechaniczne,
i temperatury;

3) okreslenie najlepszego i najekonomiczniejsze-
go sposobu obrébki mechanicznej i termicznej;

4) stwierdzanie przydatnosci czesci wykona-
nych z danego tworzywa, pod wzgledem ksztaltu,
wymiaréw i dzialania;

5) usuwanie tworzywa niewlasciwego lub wa-
dliwego, mozliwie przed rozpoczeciem wyrobu;

6) wskazywanie tworzyw zastgpczych.

Dzial naukowo-badawczy w ramach Wystawy
Przemystu Metalowego i Elektrotechnicznego zorga-
nizowany zostal w postaci pokazu wazniejszych
metod pracy badawczej oraz uzywanych przy {a-
daniach narzedzi, przyrzadéw i t. p. Takie ujecie
bylo wskazane z réznych wzgledéw, a w pierw-
szym rzedzie — ze wzgledu na wybitnie prak-
tyczny cel pokazu, ktérym jest zacheta do zasto-
sowania tych badan w przemyséle — tam, gdzie
dotad jeszcze badania techniczne nie sg stosowa-
ne, w celu usprawnienia wyrobu, zmniejszenia
ilosci brakéw i t. p.; poza tem, réwniez ze wzgle-
du na koszt urzadzenia tego dzialu i ma krétki
czas, jaki byl dany do przygotowania eksponatéow.

Dzial naukowo-badawczy zajmuje na Wystawie
caly budynek, o powierzchni okoto 600 m*, ktéry
okazal sie zbyt szczuply do pomieszczenia
wszystkich zgloszonych eksponatéw, skutkiem
czego czes§é ich, mianowicie dotyczaca obrébki
termicznej musiata byé umieszczona w podziemiu
tegoz budynku (okoto 100 m®). Eksponaty nade-
slaly prawie wszystkie wigksze placowki badaw-
cze krajowe, mianowicie: 9 instytutéw nauko-
wych, 3 instytucje paristwowe i 15 zakladéw
przemystowych, panstwowych i prywatnych;
procz tego pewna liczba wytwércow, tak ze tacz-
na ilo$é¢ instytucyj i firm wystawiajacych wynosi
51, w tej liczbie 24 firmy zagraniczne, ktérych
udzial pozwolit uzupelni¢ stosunkowo nieliczng
produkcje krajowa w tym dziale.

Dla latwiejszego orjentowania si¢ w calosci dzial
zostal podzielony na 9 sekcyj; dziesiata sekcje stano-
wi wzorowe laboratorjum dla zakladu przemyslowe-
go metalowo-przetwérczego $redniej wielkosci.

W poszczegélnych sekcjach zostaly umieszczo-
ne nastepujace eksponaty:

1) Badania metodami fizycznemi: skalowanie
przyrzadéw do obrébki termicznej i pomiaréw
elektrycznych; pomiary wlasnosci tworzyw i ba-
dania ich wlasnoséci; kontrola wad wewnetrznych
metali; badania ruchu mechanizméw (strobosko-
powe); badania i pomiary balistyczne; badania
spektrograficzne.

2) Metaloznawstwo: aparaty do badania budo-
wy metali; okazy krystalograficzne metali; tabli-
ce budowy stopow.

3) Korozja.

4) Plastyczne materjaly zastepcze krajowe,
w niewielkiej liczbie. Tej sekcji nie udalo si¢ roz-
winaé szerzej, pomimo wielu usitowar.

5) Metalogratja: przygotowanie, obserwacja
i fotografowanie prébek, okazy metali, przykla-
dy badari metali przemystowych.

tworzywa ze
chemiczne

6) Obrébka termiczna: aparatura, do nagrze-
wania, studzenia i kontroli, bledy obrébki, — za-
réwno stali, jak réwniez metali kolorowych.

7) Badania wytrzymaloéciowe: badania typowe
zwykle, zmeczeniowe; badania metodg elasto-
optyczna; probki i t. p.

8) Badania technologiczne: pomiary oporéw
skrawania i temperatur; pomiary §cieralnosci; po-
miary dokladnosci obrabiarek; pomiary drgan;
badania spawalnos$ci.

9) Pomiary warsztatowe:
powierzchni, prostolinjowosci,
dlugosci i profiléw.

10) Laboratorjum dla $redniej wielkosci zakla-
du przemyslowego, skladajace si¢ z pracowni:
przygotowawczej, wytrzymalosciowej, pomiaro-
wej, metalograficznej i chemiczne;j.

Koniczac ten kroétki opis dzialu naukowo-ba-
dawczego, wyrazam nadziej¢, ze zestawienie tylu
przyrzadow, narzedzi i t. p. w tym pawilonie Wy-
stawy pozwoli wytwércom krajowym zorjento-
waé sie w potrzebach naszych placéwek badaw-
czych 1 zorganizowaé wytworczos¢é krajows
w tym dziale w szerszych niz dotad ramach.
Zwlaszcza wdzieczne pole w tym kierunku otwie-
ra si¢ przed pracowniami mechanicznemi istnie-
jacych obecnie i powstajacych zakladéw mauko-
wych zawodowych (gimnazja i licea techniczne).
Nie nalezy bowiem zapominaé, ze rozw6] wy-
twérczoéci z zakresu mechaniki precyzyjnej ma
pierwszorzedne znaczenie — poza wszelkiemi in-
nemi powszechnie znanemi wzgledami — réwniez

i dla obrony kraju. Inz. St. Pluzanski.
Prof. Politechniki Warszawskiej

badanie gladkosci
pomiary katéw,

Szkolniciwo zawodowe

Mysla przewodnia wystawy szkolnictwa za-
wodowego na WMEIl jest przedstawienie szkol-
nictwa grup: metalowej i elektrycznej w zesta-
wieniu i na tle odnosnych przemystéow. Wysta-
wa obejmuje ogélne wiadomosci o szkolnictwie
metalowem i elektrycznem w zakresie ustroju
i liczb statystycznych, przedstawia w syntetycz-
nym skrécie organizacje i nauczanie w typowych
szkolach i podaje rozmieszczenie szkél na tle roz-
mieszczenia odno$nych przemystéw. Jest réwniez
przeprowadzona préba zestawienia potrzeb prze-
mystu w zakresie pracownikéw kwalifikowanych
i okre§lenia stopnia zaspokojenia tych potrzeb
przez szkolnictwo.

Wymienione cele organizatorzy zamierzaja
osiggnaé przez wystawienie szeregu tablic wy-
kreslnych i fotomontazowych. Wyroby warszta-
tow szkolnych nie sg wystawiane. Charakteryzo-
walyby one przedewszystkiem poszczegélne szko-
ly, podczas gdy celem jest przedstawienie szkol-

nictwa i jego roli jako calosci.
Inz. M. Korolec

Postep techniczny

Uwypuklenie postepu technicznego, stanowiace
zadanie osobnej podkomisji organizacyjnej WMEI,
dokonane zostalo — z jednej strony — przez
skoordynowanie w miare moznosci akcji zazna-
czania osiggnietych postepéw w eksponatach po-
szczegblnych wystawcow, z drugiej za§ — przez
zobrazowanie osobno bardzo waznego proble-
matu: marnotrawstwa w przemysle,
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W ten sposéb sprawa postepu technicznego zo-
stala ujeta na Wystawie ze strony pozytywnej
i negatywnej. Strona pozytywna znalazla wyraz
na stoiskach wystawcéw, strona za$§ negatywna —
na stoisku Instytutu * Naukowego Organizacji
i Kierownictwa, ktére zajmuje okolo 85 m* po-
wierzchni, Tu wlasnie szereg tablic oraz ekspo-
naty, zaofiarowane przez niektére z firm prze-
mystowych, uzmyslawiajg sprawe marnotrawstwa
w przemysle. Inz. Wi. Domariski.

Krétkie sprawozdanie powyzsze uzupelnié¢ nale-
zy przynajmniej wymienieniem kilku grup lub
stoisk, nie oméwionych osobno, a zastlugujgcych na
uwage Sa to: dzial statyczno-przemysto-
w y, zorganizowany przez Polski Zwigzek Przemy-
stowcow Metalowych, dzial prasy i ksigzki
technicznej, obejmujacy 20 instytucyj wy-
dawniczych, dzial bezpieczenstwa i higjeny pracy
oraz stoisko SIMP, obrazujace rozwéj i dziatalnosé
tej organizacji; nadto osobne pawilony: f-my Nor-
blin, B-cia Buch i T. Werner oraz f-my ,Perun".
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Pamieci zatozyciela SIMP

w 10-lecie powstania Stowarzyszenia

A zycie i prace §. p. prol. Henryka Mierze-

jewskiego patrze¢ mozemy z trzech roz-

nych stron: czlowieka nauki, pedagoga
i dzialacza spolecznego. We wszystkich trzech
dziedzinach pracy swej pozostawil nam On ogrom-
ne i trwale wartosci.

W zwigzku z dziesiecioleciem powstania nasze-
go Stowarzyszenia pragniemy przywolaé na tem
miejscu pamieé¢ jego Tworcy
i nakresli¢ Jego sylwetke, ja-
ko niestrudzonego dzialacza
na niwie spolecznej.

Rok 1905. Walka o szkole
polska. Rok wiezienia i przy-
musowy wyjazd zagranice dla
ukoriczenia wyzszych studjow
technicznych.

Wchodzac do przemysiu
§. p. prof. Mierzejewski z
umilowaniem podwieca & sie
konstrukecji obrabiarek, wi-
dzac w rozwoju tej jego ga-
lezi podstawe rozwojowa ca-
tego przemyslu maszynowego
kraju. Nie umie sie jednak
zasklepi¢ w ciasnych ramach
pracy konstruktora: zywo in-
teresuje sie praca techniczno-
spoleczna, zwraca miedzy in-
nemi uwage na ruch umysto-
wy, zapoczatkowany w Ame-
ryce przez Taylora, i przy-
swaja Polsce pierwsza ksigz-
ke z dziedziny nauki kie-
rownictwa i organizacji, kté-
ra zdobyla ogromna popular-
nosé¢. Juz w r. 1916 rozwija
niezwykle Zywa dzialalno$é na tworzacej si¢ wow-
czas Politechnice Warszawksiej, wkladajac w nia
calg swa dusze entuzjasty-spolecznika.

Doceniajgc znaczenie prasy technicznej, jako
czynnika rozwoju kultury technicznej kraju, jako
srodka informacji kol fachowych o nieustannym
postepie techniki, jako wreszcie narzedzia wyku-
wajacego opinje spoleczno-technicznag o najwaz-
niejszych zagadnieniach przemystowo - technicz-
nych kraju, bierze czynny udzial w pracach redak-
cyjnych jedynego woéwczas pisma technicznego na
terenie b. Kongreséwki — , Przegladu Techniczne-

Prof. Henryk Mierzejewski,
zafozyciel i pierwszy prezes SIMP,

go". Oddaje temu pismu wiele pracy, zwlaszcza w
latach, gdy przezywa ono okres borykania sie o
wlasnych sitach z licznemi trudnosciami, opierajac
si¢ na szczuplej jeno garstce oséb. Przez czas pe-
wien jest redaktorem tego pisma. Rozumiejac za$
potrzebe krzewienia wiedzy technicznej i idei spo-
teczno-wychowawczych wéréd nizszego personelu
technicznego, podejmuje prace redagowania zalo-
zonego w r. 1920 pisma , Me-
chanik', na ktérege malen-
kich wéwczas tamach rozwija
wybitng dzialalnosé¢ technicz-
no-spoleczna, ujawniajgca
wyrazi$cie rys Jego charak-
teru — wychowawcy-spolecz-
nika.

S. p. prof. Mierzejewski
bierze takze wybitny udzial
w Kole Mechanikow, zawig-
zanem w ramach Stowarzy-
szenia Technikéw Polskich w
Warszawie.

Weigz rozwijajaca sie dzia-
talnosé techniczno - spoleczna
§. p. prof. Mierzejewskiego
sprawia, iz dokola jego osoby
skupia sie zwarta garéé¢ inzy-
nierow mechanikéw, ozywio-
nych wspélnemi z Nim ideata-
mi podjecia szeroko zakreslo-
nej pracy techniczno-spolecz-
nej dla dobra polskiego prze-
n\xl)rslu i polskiej techniki.

1923 r. na [ Zjezdzie Inzy-
nieréw Mechanikéw Polskich
dojrzewa mys$l utworzenia od-
rebnego, samodzielnego Sto-
warzyszenia polskich inzynieréw mechanikéw,
wzorowanego na podobnych organizacjach angiel-
skich i amerykanskich. Jednoczesnie §. p. prof.
Mierzejewski rzuca hasto unaukowienia przemystu,
widzgc w niem narzedzie, ktére jedynie zdolne jest
zapewni¢ jego rozw6j, a tem samem dobroby!
i bezpieczenstwo kraju; hastu temu pozostaje wier-
ny do konca jako naukowiec, jako pedagog i jako
spolecznik,

W polowie 1926 r. urzeczywistnione zostaje naj-
wieksze pragnienie §. p. prof. Mierzejewskiego —
powstaje Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikow
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Polskich, w ktére On, jego tworca i pierwszy pre-
zes, wklada cala swa dusze. Przedziwnie umiejac
taczyé w sobie pierwiastek nauki i pracy wycho-
wawczo-spolecznej, rozwija niezwykle ozywiong
dzialalno$¢, organizujac w stolicy i w réznych
mlelscowoécxach skupiajacych liczne rzesze inzy-
nieréw mechanikéw, szereg konferencyj technicz-
nych, poswieconych specjalnym zagadnieniom
przemyslowym o pierwszorzednem znaczeniu dla
obronnosci Parstwa.

W marcu 1929 r., na trzy zaledwie miesiace
przed swa tak przedwczesna $miercig, zagaja III
Zjazd Inzynier6w Mechanikéw Polskich, pierwszy
od czasu powstania naszego Stowarzyszenia, i tu,
jakgdyby wyglaszajac swéj testament pracy tech-
niczno-spolecznej, rzuca szereg przepiecknych my-
§li, ktoremi do dzi§ sie kierujemy.

Nad otwartg mogila nazwano Go ,niezlomnym
rycerzem'', okreslono Go jako czlowieka o duszy

dziecka, sercu mlodzierica i umysle meza, dajac
wyraz Jego nieporéwnanej, iScie dzieciecej dobro-
ci i wierze w zwyciestwo dobra, Jego entuzjazmo-
wi, ktory wyplywal z nieprzebranego umilowania
dobrc; sprawy i Jego wielkiemu, glebokiemu zro-
zumieniu nauki i pracy, na)w1ekszych wartosci zy-
cia. Nad grobem wreszcie §lubowano Mu, iz dzielo
Jego nadal bedziemy prowadzili z nigdy niesla-
bnacq energja.

Dzisiejszy nasz jubileusz dziesigciolecia, surowy
rachunek naszego dorobku, pozwala stwierdzié, ze
$lubowania naszego dotrzymalismy. Wierzymy,
ze z otwartem czolem bedziemy mogli powtorzyé
te sfowa przy nastepnym naszym jubileuszu, wier-
ni po wsze czasy przepieknej dewizie naszej:
wwszystko dla dobrobytu i bezpieczenstwa Rze-
czypospolitej”.

Informacje zjazdowe

W zwigzku z X Zjazdem Inzynierow Mechanikéw Pol-
skich, ktérego obrady trwaé beda od dn. 23 do 25 b. m,,
zamieszczamy ponizej przyjety przez Komitet Zjazdowy re-
gulamin obrad oraz szereg streszczen zgloszonych na Zjazd
referatéow. Zarazem zaznaczamy, Ze w r. b. odslapiliémy od
przyjetego w latach poprzednich zwyczaju wydawania na
Zjazd osobnej broszury, zawierajacej — obok programu —
zbiér streszczen referatéow, widniejacych w programie obrad.
Uczyniliémy to dlatego, ze obecnie znaczna czgéé referatéw
ukazuje si¢ przed otwarciem Zjazdu w dwéch obszernych
zeszytach ,Przegladu Mechanicznego”, nie wymagaja wigc
one podawania ich streszczer w osobnej publikacji, skroty
za$§ pozostalych referatéw, narazie nie ogloszonych, nie s
juz tak liczne, by warto bylo wydawaé je osobno, — i dla-
tego zamieszczamy je na lamach zeszytu niniejszego ,Wia-
domosci SIMP".

Program ogolny Zjazdu zawiera legitymacja zjazdowa,
za§ program szczegblowy (rozklad czasu) wydany bedzie
w osobnej broszurze.

Regulamin posiedzen zjazdowych

1. Posiedzenia zjazdowe rozpoczynaja si¢ punktualnie
o wyznaczonych godzinach bez wzgledu na ilo§¢ obecnych
uczestnikow.

2. Przemoéwienia referentéw zaczynaja sie $cisle w nzna-
czonych terminach.

3. Kazdy referat wraz z okresem dyskusyjnym moze za-
jaé 45 minut, z czego 20 minut przeznaczonych jest na ustne
przedstawienie streszczenia referatu.

Dluzszych rekopiséw nie nalezy odczytywaé w calosci,
lecz podawaé tylko ich streszezenia.

Reszta przewidzianego na referat czasu przeznacza sie
na dyskusje i koricowa odpowiedZ referenta, Przeméwienia
w dyskusji ograniczone sa do okreséw ponizej 5 minut.

4, W razie nieukornczenia dyskusji w oznaczonym w pro-
gramie okresie, przypadajacym na dany referat, przewod-
niczacy ma przerwaé wymiane zdan na tle danego referatu
i przystapi¢ do nastepujacego punktu programu. Na Zycze-
nie zebranych mozna przenieéé dalszy cigg dyskusji na wy-
brang przez uczestnikéw wolng porg, po wyczerpaniu pro-
gramu obrad Sekcji.
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5. W razie ukorczenia rozpraw przed uplywem 45 mi-
nut przewodniczacy zarzadza przerwe wypoczynkowa az do
rozpoczecia nastepnego punktu obrad.

Gdyby jaki§ punkt programu obrad odpadl z powodu
braku referenta lub jego zastepcy, przewodniczacy moze
przenaczy¢ wolny okres na dyskusje albo tez na inny od-
czyt, nie obj¢ty normalnym programem.

6. Przy zglaszaniu si¢ do udzialu w dyskusji nalezy po-
daé¢ sekretarzowi Sekcji na kartce swe nazwisko, stanowis-
ko, swéj adres i przedmiot dyskusji.

7. Uczestnicy dyskusji powinni zlozyé krotkie streszcze-
nie swego przeméwienia (z dodaniem nazwiska, stanowiska
i adresu) sekretarzowi Sekcji (zebrania) w ciagu danego
posiedzenia, najpézniej za§ przed zamknigciem Zjazdu.

8. Wszelkie wnioski powinny byé przez zglaszajacych
je zlozone na pi§mie sekretarzowi Sekcji (wzgl. Zjazdu)
o ile moznoéci przed zamknieciem danej dyskusji, najpéz-
niej jednak przed koricowem zebraniem Prezydjum Zjazdu,
poprzedzajgcem jego zamkniecie.

9. Whnioski zgloszone pisemnie i oméwione na Sekcjach
lub zebraniach ogélnych zbiera Sekretarjat Zjazdu w celu
przedlozenia ich ,Komisji redakcyjnej'" sprawozdan zjaz-
dowych do dalszego traktowania.

[ W v

Streszczenia referatéw

Sekcja Energetyczno-Konstrukcyjna

Inz. WL Olczakowski, Katowice.
«Woda w gospodarce kotlowej".

1. Wplyw zanieczyszczeri wody na prace kotla (tworze-
nie si¢ kamienia kottowego, plucie kotla, korayzje, mul i sub-
stancje organiczne, tlen i bezwodnik kwasu weglowego
{ SIS

2. Zapobieganie tworzeniu si¢ kamienia i mulu w kotle:

a) zmigkczanie wody zasilajacej (wapnem na zimno,
wapnem i soda, lugiem i soda, metodq Neckara,
permutitowe, fosforanami);

b) filtrowanie wody zmigkczonej;
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¢) zmiekczanie wody w kotle;
d) dystylowanie wody;
e) odoliwanie wody;
f) chemiczne usuwanie kamienia.
3. Zapobieganie korozji przez odgazowanie wody.
4. Zapobieganie pluciu kotta i tworzeniu sie osadu w
turbinie.

Sekcja Warsztatowa

Inz. P. Wrzosek, Skarzysko.
+«Nowe prady w organizacji remontu obrabiarek".

Zadanie wydzialéw remontowych w wiekszych fabrykach.

Warunki, jakim powinny odpowiadaé organizacja i wy-
konanie remontu maszyn i urzadzen.

Moznoéé osiggniecia tych warunkéw przez:

a) okre§lenie norm maksymalnego zuzycia maszyn oraz
okresowe badanie ich dokladnosci w pracy i odnotowywa-
nie kontroli w kartach inwentarzowych;

b) scisle przewidywanie robét przy remoncie wedl. ope-
racyj w trakcie remontu maszyn i graficzne przedstawienie
stanu ‘remontu przez wydawcéw robét i brukarzy kontrolu-
jacych roboty;

c) przez stosowanie instrukcyj remontu maszyn.

Opis instrukcji remontu maszyn,

Warunki, jakim powinny odpowiadaé organizacja oraz
prowadzenie konserwacji maszyn i urzgdzen.

Instrukcja konserwacji.

Inz. Fr. Kozlowski, Radom,

wSprawa zaopatrzenia fabryk przetwérczych
w obrabiarki”.

Odbudowa przemystu obrabiarkowego w Polsce po woj-
nie $wiatowej. Udzial jego w pokryciu zapotrzebowania na
obrabiarki odradzajacego si¢ przemyslu metalowegs. Stan
obecny przemyslu obrabiarkowego. Niedostateczny rozwéj
i produkowanie starych typéw lub kopjowanie wzoréw na
zamoéwienie, Przyczyny tego stanu rzeczy: slaba pojemnosé
naszego rynku, brak specjalizacji i za duze programy pro-
dukcyjne kazdej z fabryk, wysoka cena obrabiarek.

Obrabiarki specjalne. Koniecznoéé sprowadzania ich obec-
nie z zagranicy. Kopjowanie maszyn specjalnych. Trudnos-
c1 fabryk obrabiarek przy wykonywaniu maszyn specialnych,
Kto mysli w Polsce o ulepszeniu konstrukcji maszyn spe-
cjalnych, ich wytwérca — czy odbiorca? Konieczno§é wy-
konywania maszyn specjalnych przez fabryki przetwércze
dla swych potrzeb. Fabryki przemystu wojennego. Koniecz-
no$é uniezaleznienia si¢ od obecych dostawcéow. Korzysci
stad plynace.

®

Inz, W. Skopowski, Radom.
+Podstawy racjonalnej kontroli fabrycznej"”.

Kontrola fabryczna jako taka i co powinno jej podlegaé.
Jak nalezy traktowaé kontrole fabryczng. Cechy takiej kon-
troli i ustosunkowanie si¢ do niej warsztatow produkeyj-
nych.

Specyficzne cechy kontroli przy masowej i seryjnej pro-
dukeji. A

Ekonomiczne wykonywanie kontroli.

Dostosowywanie si¢ kontroli do warunkéw i wymagan
poszezeg6lnych rynkéw zbytu i klijentéw. Krytyczne usto-
sunkowanie si¢ do tych wymagan., Kwalifikacje personelu
przeprowadzajacego kontrole, Dyscyplina w dziale kontroli,

Inz, St. Strupczewski.
+Produkcja narzedzi w Polsce".

Produkcja narzedzi w Polsce przed wojna. Koniecznoéé
powstania silnego przemyslu narzedziowego. Rozwéj pro-
dukecji i czynniki wplywajace na ten rozwéj. Obecny stan
produkcji. Jej rodzaj i wartoéé. Stopiei wyzyskania war-
sztatéow produkujacych. Import. Eksport. Ksztaltowanie si¢
zapotrzebowania rynku i jego wymagania. Pewne zagadnie-
nia zwigzane z produkcja narzedzi. Normalizacja. Pozgdane
kierunki rozwoju produkeji narzedzi.

©

Inz. P. Wrzosek i inz J. Biernacki, Skarzysko.
wHartowanie powierzchniowe

w zastosowaniuv do budowy maszyn | narzedzi”.

Opis réznych metod hartowania powierzchniowego, stoso-
wanych przez autoréw, oraz spostrzezenia, dotyczace zalet
hartowania powierzchniowego i szerokich mozliwoséci stoso-
wania tej nowej metody obrébki termicznej. Opanowanie
techniczne samego procesu hartowania przez opracowanie
dotychczas nieznanych metod hartowania, jak np.: hartowa-
nia bryl obrotowych w specjalnym aparacie (walki, éruby po-
ciagowe, gwintowniki i t. p.), hartowania pod woda (po-
wierzchnie plaskie, katowe, kola zebate, listwy Zeliwne, a
nawet sprawdziany szczekowe i t. p.), hartowania elektrycz-
no-oporowego, (zeliwne loza tokarek), pozwolilo na pelne
wyzyskanie zalet hartowania powierzchniowego w praktyce
i na stosowanie tej obrébki termicznej do réznych przed-
miotéw o mniej lub wiecej skomplikowanei formie bez oba-
wy peknieé lub odksztalcen. Mozno§é uniknigeia ndksztal-
cenn pociaga za soba inne zalety hartowania powierzchnio-
wego, mianowicie: zbedno$é obrébki przez szlifowanie oraz
mozno§é hartowania dowolnych plaszczyzn duzych czeéci
przyrzadéw czy maszyn, jak np. zZeliwne loza tokarek.
W ten sposéb hartowanie powierzchniowe, posiadajac
wszystkie  zalety cementowania, stwarza nowe mozliwodci
postepu w budowie maszyn i przyrzadéw. Nalezy podkre-
§li¢, ze hartowanie powierzchniowe w zupelnodci zastepuje
cementowanie, bez wad tego procesu w postaci duzych od-
ksztalcen. Czesto oba te procesy uzupelniajg sig, np.: przed-
mioty latwo odksztalcajgce sie przy hartowaniu normalnem
mozna po cementowaniu hartowaé powierzchniowo — prak-
tycznie biorac — bez Zadnych odksztalcen.

Sekcia Metaloznawcza
Prof. dr. A, Krupkowskiiinz M, Balicki, Krakow.

wZagadnienie plastycznego odksxztalcenia
i rekrystalizac|i metali w §wietle badan nad miedxiq®.

Przecigganie przez drucidla jako jeden z dogodnych spo-
sobéw ofrzymywania odksztalconych metali, Wplyw zgnio-
tu na zmiang spélczynnikéw wytrzymalodciowych, charak-
teryzujacych badZ stan sprezysty, badz tez ciggliwo$é mie-
dzi. Badanie wlasnoéci fizycznych miedzi w zaleznoéci od
zgniotu: ciezaru wladciwego, oporu elekirycznego, spél-
czynnika zmiany oporu elektrycznego z temperatura, sily
i zdolnoéci termoelektrycznej. Cztery zakresy zgniotu mie-
dzi: 0 — 27% z, 27 — 65% z, 65 — 97% z i powyzej
97% z. Réwnolegloéé przebiegu zmian wlasnoéci sprezy-
stych i termoelektrycznych.

Wyzarzanie miedzi. Zmiana wlasnoéci mechanicznych
w prébkach o réZnym stopniu zgniotu w zaleznosci od tem-
peratury zarzenia, Przebieg zmiany wlasnodéci mechanicz-
nych i termoelektrycznych drutéw zarzonych w stalej tem-
peraturze. Nowa hipoteza o wspolistnieniu 2 faz w metalu
zgniecionym, w ktérych zachodzi proces rekrystalizacji.

L

' ~ B95



62 Biul .

WIADOMOSCI SIMP

Prof. dr. A, Krupkowski i inz, St. Balicki.

wSzybkoéé utleniania sie meta'i cieklych
(cynk, oléw, srebro, mied£)”.

Sposéb badania kinetyki utleniania si¢ cieklych metali
w stalej temperaturze. Wyboér tygli i trudnosci ekspery-
mentalne. Stosowanie atmosfery wodorowej w okresie roz-
tapiania.

Podzial metali na dwie grupy zaleznie od zdolnosci roz-
puszczania wlasnych tlenkéw. Odmienny przebieg utlenia-
nia w obu grupach.

Utlenianie cynku i olowiu. Tworzenie si¢ ochronnej po-
wloki tlenkow, hamujacej dyfuzje tlenu. Wzory ujmujace
przebieg tego rodzaju utleniania:

w'=~Fk.t A

W= cl"( f.e ZRT,
gdzie w — ilo§¢ tlenu zaabsorbowana przez 1 cm® po-
wierzchni, t — czas, A — energja aklywacji, ¢ — stala.
Dla cynku ¢ 0,34 g/lem®.mint, A 35100 Kal 'mol,
w zakresie temperatur 600 — 800° C. Dla olowiu

¢ = 339 g'em’.min", A — 31800 Kal/mol w zakresie
temperatur 470 — 625" C,

Utlenianie srebra i miedzi, Brak ochronnej warstwy
i rozpuszczalno§é tlenkéw w metalu. Wzory ujmujace ki-
netyke utleniania tej grupy metali:

w= k.t

Funkcjonalna zalezn>§é spélczynnika k od temperatury
i oporéw. Na bieg utleniania wplywaja: opory na granicy
fazy cieklej i gazowej oraz opory dyfuzyjne poprzez war-
stwe azotu, znajdujgcego sie nad zwierciadlem metalu.

Znaczna roéznica szybkosci utleniania miedzi w czystym
tlenie i powietrzu. Zjawisko parowania metali i zwiazana
z tem granica stosowania tej metody.

Inz. K. Kornfeld i inz M. Orman,

#Obrébka termiczna stopéw magnezu
i je] mozliwosci".

Warszawa.

Wtlasnosci mechaniczne przerobionych plastycznie elek-
tronéw odpowiadaja wlasnosciom stali handlowej; jezeli za$
wprowadzié pojecie wytrzymalosci wlasciwej (wytrzyma-
tosci odniesionej do jednostki wagi) — to stopy magnezu
ze wszystkich technicznych tworzyw okazuja sie najlepsze.

Najczestszym dodatkiem stopowym magnezu jest glin,
ktorego zawartosé optymalna waha sie w granicach 5 —
10%. Obecnosé glinu powoduje zwigkszenie twardosci i wy-
trzymaloéci bez strat na ciggliwo$ci, Wzrost zawartosci gli-
nu ponad 8% powoduje nieznaczny spadek wytrzymalosci
przy powaznym spadku wydluzenia. Dodatek manganu, cyn-
ku i kadmu polepsza jako$é stopéw magnezu, ale przy row-
noczesnej obecnosci glinu, Dodatek miedzi moze polepszyé
wlasnoéci mechaniczne stopéw magnezu tylko do ilosci 2%
Cu. Wplyw innych pierwiastkow.

Wyniki prac badawczych nad obrébka termicznag sto-
pow magnezu mozna strescié¢ jak nastepuje: 1. Obrobka
termiczna stopéw lanych polepsza ich wlasnosci mecha-
niczne, jednak nigdy w takim stopniu, jak to mamy np.
przy stali; optymalna temperatura hartowania wydaje si¢
byé 400°C, najlepsza temp. odpuszczania 150° — 200° C.
Obrébka termiczna stopéw przerobionych plastycznie daje
znacznie mniejszy efekt niz u stopéw lanych i poza wzro-
stem wydluzenia Zadne inne polepszenie nie ma miejsca.

W stopach lanych po obrébece termicznej uzyskano opty-
malny przyrost wytrzymalodci na rozciaganie o 23%, twar-
doéci o 40%, przy spadku wydluzenia o 12% w poréwna-
niu ze stanem hartowanym,

596

Obserwacje mikroskopowe pozwalaja na postawienie na-
stepujgcej hipotezy: bezposrednio po zahartowaniu stop
skltada sie z krysztaléw roztworéw stalych o réinej za-
warto$ci aluminjum, wywolanej zjawiskami likwacji pod-
czas krzepniecia. Przez odpuszczanie nastgpuje wtérne wy-
dzielanie zwigzku AlsMgs z przesyconych roztworéw sta-
tych, Wydzielanie to rozpoczyna si¢ w krysztalach najsil-
niej nasyconych glinem, wzdluz pewnych jakgdyby uprzy-
wilejowanych plaszczyzn, ktéremi u stopéw przerobionych
plastycznie moga byé plaszczyzny poslizgu. Doprowadza to
do powstania charakterystycznej budowy ,iglastej”, zapew-
niajacej maximum twardosci i wytrzymaloéci przy nieznacz-
nym spadku wydluZzenia. Dalsze odpuszczanie powoduje
koagulacje coraz liczniejszych igiel do budowy zywo przy-
pominajacej perlit lamelarny, W tym stanie stop posiada
znacznie wieksze wydluzenie przy pewnym spadku wytrzy-
malosci i twardosci. Wyniki te pokrywaja sie z wczeéniej-
szemi badaniami angielskich badaczy nad stopami magnezu
z kadmem, ktérzy tego zjawiska nie uzasadnili.

W dalszej cze§ci nmawianej pracy przeprowadzono ba-
dania nad korozja stopéw magnezu i kilku stopow glinu
niechronionych i chronionych w rézny sposéb. Przy dosta-
tecznem, dokladnem pokryciu badanych stopé6w magnezu
warstwg ochronng lakieru na podlozu tlenkéw chromowych
stopy ‘te okazuja si¢ odpornemi na dzialanie wilgotnej at-
mosfery, za§ na dzialanie atmosfery zawierajacej HCI sa
rownie odporne jak chronione stopy glinu.

Nalezy podkreslié, ze w Polsce produkcja stopéw magne-
zu zostala juz zapoczatkowana, przyczem praca niniejsza
czesciowo zostala przeprowadzona na polskim stopie
+Magnol",

®

Inz. K, Kornfeld, Warszawa.

#Polskie bronzy normalne”.

Prace nad doborem listy bronzéw normalnych byly szcze-
golnie utrudnione, gdy chodzilo o ustalenie normalnych ty-
pow bronzéow lozyskowych wysokiego gatunku. Szkodli-
wosé, wzglednie stopienn szkodliwosci szeregu zanieczysz-
czeni jest b, trudny do ustalenia, z drugiej za§ strony wlas-
no$ci bronzéw czesto zalezq wiecej od likwacji, niz od
przecietnego sktadu chemicznego. Najbardziej interesujacy
zakres 9 — 15% Sn w bronzie jest zakresem bliskich sobie
wlasnoéci przeciwciernych, lecz zarazem zakresem najmniej-
szej zaleZznosci wlasno$ci wytrzymalosciowych od skladu
chemicznego. Bronzy o zawartoéci 14 — 18% Sn sa trud-
noscieralne i dobrze wspélpracuja ze stala jako lozyska,
sa jednakowoz tak kruche, Ze ustalenie ich rzeczywistej
wytrzymalo§ci nasuwa trudnosci. Droga obrébki termicz-
nej wysokocynowych bronzéw osiaga sie poprawe wlasnosci
wytrzymalos§ciowych, jednakowoz ze strata na wlasnoéciach
przeciwciernych.

Ze szczegblnie czesto uzywanych bronzéw specjalnych
bronz CuSn 11P odznacza si¢ lepszemi wlasno$ciami me-
chanicznemi, niz réwne mu co do wlasnosci przeciwcier-
nych bronzy czysto cynowe. Odlewy wlewnicowe z tego
bronzu wykazuja bliskie sobie wlasnoéci nawet wtedy, gdy
poréwnuje si¢ odlewy o gruboéciach $cianek w granicach
8 — 75 mm. Przez regulowanie szybko$ci chtodzenia moz-
na z tego bronzu osiggaé wytrzymalodci powyzej 30 kg/mm?,
a wydluzenia osiggaé dowolnej wielkosci. Przez obrébke
termiczna mozna wydatnie zmieniaé wlasnosci tego bron-
zu, jednakze wlasnosci przeciwcierne ulegaja pogorszeniu.

Spize sa jako lozyska materjalem poslednim, gdyz sa
mniej sprezyste i mniej §liskie we wspoélpracy ze stala.

Bronzy olowiowe sa bardzo trudne technologicznie. Drob-
no rozproszony oléw wyciera si¢ latwo i stwarza dogodne
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warunki oplywu smaru, Jezeli oléw nie jest rownomiernie
rozproszony, stop traci znacznie na wlasno$ciach wytrzy-
malosciowych,a wygniatany podczas pracy oléw staje’ sie
powodem zatarcia panewek.

Bronzale lane przedstawiaja sie jako doskonaly materjal
antykorozyjny i trudnoscieralny, sa jednak mniej §liskie we
wspolpracy ze stalg niz bronzy. Bronzale kute muszg byé
dobrze przerobione plastycznie, by droga obrébki termicz-
nej mozna bylo nadaé im duza udarnoéé i wydtuzenie, Dro-
ga hartowania od okolo 600 — 700" i odpuszczania w 200 —
280" osigga si¢ w dobrze przekutych bronzalach specjal-
nych wytrzymalo§é powyzej 70 km/mm?® przy wydluzeniu
ponad 30% i udarnoéci ponad 5 kgm wed! Izoda i powyzej
10 kgm/cm*® wedl. Mesnagera.

Bronzy cynowe i specjalne cynowe, przerabiane plastycz-
nie, posiadajg zalety handlowe i moga by¢ uzywane z po-
wodzeniem w dobrze smarowanych, przeciazonych kon-
strukcjach, sa one jednak malo §liskie i latwo si¢ zaciera-
ja, g¢dy smarowanie zawodzi.

[ ]
Inz. T. Wlodek, Lwow.

#O wladciwy dobér ksxztaltu male! prébki
do préby udarnoéci na tle badan poréwnawczych
stali konstrukcyjnych"” *).

Przy badaniu elementéw, wzglednie odcinkéw prébnych
o malych wymiarach, napotyka si¢ czesto na duze trudno-
§ci przy pobieraniu prébek do préby udarnosci. Referat po-
daje mozliwoéci zastosowania bardzo malych prébek na
udarno$é o przekrojach kwadratowych i okraglych. Zasto-
sowanie proby udarnosci dla prébek o b. malych wymiarach
umozliwia badanie tej waznej cechy materjalu dla calkiem
malych czesci kutych oraz pretéw o przekroju ponizej
10 X 10 mm.

W wyniku przeprowadzonych badan poréwnawczych nad
normalnemi prébkami na udarno$é (typu Mesnagera i [zoda)
oraz probkami b. malemi o wymiarach zaproponowanych
przez autora, ustalono ich wzajemne zaleznosci. Przeprowa-
dzone badania wykazuja, 2e omawiane male prébki na udar-

*) Referat niniejszy stanowi pierwsza prace na temat za-
gadnienia normalnej proby udarnodci, wysunigty przez sek-
cje metali Polskiego Zwigzku Bad. Materjalow.

no$é moga znalezé zastosowanie przy badaniach odpowie-
dzialnych elementéw o malych wymiarach, jak np. czesci
kutych i pretéw uzywanych w lotnictwie,

[ ]
Inz. M. Popiel, Warszawa.

«Wplyw wlasnosci mechanicznych ze szczegélnem

vwzglednieniem granicy sprezystosci (0,01 kg/mm?)

orax granicy plynnofci (0,2 kg'mm®) na zdolnoéé do

zimne| przerébki plastyczne] mosiqdzu do wyrobu
tusek dzialowych".

Temat niniejszy stanowi dalszy ciag i rozwiniecie referatu
z ub. roku nad znaczeniem wlasno$ci mechanicznych mo-
sigdzu Ms 67 do zimnej przerobki plastycznej. W szczegol-
nosci referat ujmuje wplyw granicy sprezystosci, granicy
plynnoéci oraz wielkodé pracy plastycznej (wisnoéci) na
zdolno$é do przerébki plastycznej.

Jako materjal do badan zostal uzyty mosiadz Ms 67, sto-
sowany do wyrobu lusek dzialowych, o 3 stopniach twardo-
$ci: miekki (40Hp), normalny (65 Hp) i twardy (90 Hp). Wy-
niki badan prébek pobranych z materjalu wyjsciowego oraz
w poszczegolnych stadjach przerébki az do wyrobu lusek
dla pow. trzech rodzajéw materjalu pozwalaja na wyciag-
niecie wnioskéw co do wplywu poszezegolnych czynnikow
na jako$é gotowego elementu.

Sekcja Wojskowo-Techniczna

Inz. Maroszek, Warszawa,.
wDrganie luf karabinowych”.

Referat porusza sprawe celnoéci broni, zwiazana tylko
z drganiami luf, pomijajac inne czynniki, ulatwiajgce spraw-
ne i dokladne skierowanie broni na cel przez strzelca.

Omoéwienie rodzajow i charakteru drgan lufy karabinowej.

Dazenia amerykariskie i niemieckie do zbadania rzeczy-
wistego obrazu drgan lufy droga kinematografji.

Omoéwienie prac Cranza i Kocha.

Stwierdzenie koniecznosci stworzenia wlasnego dorobku
badawczego w powyzszej dziedzinie.

Zatozenie Kola Inzynieréw Samochodowych SIMP

Coraz bardziej palace zagadnienie motoryzacji nie moglo
pozostaé obojetnem dla zorganizowanego terenu inZynior-
skiego, zwlaszcza Ze coraz liczniejsze stawalo sie grono in-
zynieréw i technikéw, pracujacych w rozwijajgcym si¢ na-
szym przemysle samochodowym i pomocniczym, i brako-
walo dotychczas organu, ktéory méglby wyrazaé ich poglady
i dazenia oraz kierowaé¢ i kontrolowaé ich prace na tak
waznym dla kraju odcinku motoryzacyjnym.

Dlatego tez juz w styczniu b. r. odbylo sie w sali Auto-
mobilklubu Polski zebranie w szerszem gronie, na ktérem
przeprowadzono dyskusje nad zagadnieniem koniecznosci
zrzeszenia si¢ inzynieréw, pracujacych w dziedzinie moto-
ryzacji, oraz nad forma, sposobem i drogami, jakie do tego
celu prowadza.

Na zebraniu tem wylowiono Komitet Wykonawczy, ktory
zajal sie zrealizowaniem wysunigtych postulatéw i w osta-
tecznym wyniku prac tego Komitetu dnia 5 czerwca b. r.
odbylo si¢ pierwsze organizacyjne zebranie Kola Inzynie-
réw Samochodowych Stowarzyszenia Inzynierow Mechaai-

kow Polskich, ktére ustalilo ostatecznie swa forme organi-
zacyjng i program oraz wylonilo jego pierwsze wladze.

W szerszym zakresie Kolo Inzynieréw Samochodowych
SIMP postawilo sobie za zadanie rozwijanie i szerzenie wie-
dzy z zakresu techniki budowy samochodéw, wspoéldziata-
nie w praktycznem stosowaniu techniki samochodowej w
celu rozwoju gospodarstwa i wzmocnienia obronnosci kraju,
wspolprace z instytucjami oraz organizacjami panstwowe-
mi i gospodarczemi w dziedzinie rozwoju przemystu samo-
chodowego i motoryzacji kraju, tudziez reprezentowanie
ogbélu polskich inzynier6w samochodowych wobec spole-
czenistwa, wladz i innych organizacyj.

Jako zadanie najblizsze zakreslono sobie w pierwszym
rzedzie prace organizacyjng nad skupieniem w Kole wszyst-
kich inzynieré6w, zwiazanych z zagadnieniami motoryzacj’,
oraz prace nad zdobyciem w spoleczenstwie wlasciwego
zrozumienia dla zadan i celéw naszego przemyslu samocho-
dowego, jako jednego z najwazniejszych skladnikéw zagad-
nienia motoryzacji kraju, i utorowaniem mu wlaéciwych
drég rozwoju.

507



64 Biul.

WIADOMOSCI SIMP

W urzeczywistnieniu tych zadan Kolo Inzynieréw Samo-
chodowych SIMP postanowilo wystapi¢ na X Zjeidzie
SIMP w sierpniu w Warszawie z cyklem referatow, ktore
przedstawilyby ogélowi inzynieréw mechanikéw calosé za-
gadnienia polskiego przemyslu samochodowego, jego stan
obecny, programy rozwojowe oraz mozliwosci produkcyjne
warsztatow mechanicznych i przemyslu pomocniczego, sa-
mowystarczalnosé w zakresie materjalowym i mozliwosci
zaopatrzenia w odlewy i odkucia.

Czlonkiem Kola Inzynieréw Samochodowych moze zostaé
kazdy czlonek SIMP, zwigzany poérednio lub bezposrednio
w swej pracy zawodowej z zagadnieniami i technika samo-
chodowa, ktéry zostanie przez zarzad Kola przyjety.

Pierwszym prezesem Kola obrany zostal p. dyrektor inz.
J. Dabrowski, wiceprezesami za§ pp. inz. J. Grodecki i inz,
Z. Okoléw, czlonkami Zarzadu: pp. inz. M. Bekker, inz. St.
Brzezinski, inz. A. Minchejmer i inz. K. Studzinski.

Sprawozdania z dzialalnosci SIMP w Il kwartale r. b.

Sprawozdania Sekcyj

Sekcja Metaloznawcza

W okresie sprawozdawczym odbyly si¢ dwa posiedzenia
Sekcji, na ktérych omawiano prace zwigzane z wydaniem
dzialu ,Poradnika .Mechanika" obejmujgcego metaloznaw-
stwo. Po przyjeciu szczegélowego programu ustalono liste
0s6b, do ktérych zwrécono si¢ o opracowanie poszczegél-
nych rozdzialow. Wybrano Komisje Redakcyjna, ktérej za-
danie polegaé bedzie na utrzymaniu jednolitego charakteru
caloéci. Termin nadsylania prac wyznaczono do dn. 15.VIIL
b. r. Dalsze prace Sekcji polegaly na przygotowaniu refera-
tow na X Zjazd Inz, Mech. — wyborze tematéw i referentow.

Nadto zorganizowano 2 zebrania dyskusyjne metalowcow,
na ktorych byly wygloszone nastepujace referaty:

Dnia 5 maja.
1. Inz. Rosner: O odksztalcaniu si¢ stali narzedzio-
wych przy hartowaniu i odpuszczaniu,

2. Inz Fr. Lenartowicz: O normalizacji metod ba-
dania korozji.

Dnia 16 czerwca.

1. P. Stokowiec: Uwagi o produkeji rur kondensa-
torowych.
2. Inz Rosner: Stopniowe hartowanie stali.

Sekcja Spawalnicza

Zgodnie z programem zgloszonym na Walnem Zgroma-
dzeniu SIMP, Sekcja Spawalnicza, wspélnie ze Stowarzy-
szeniem dla Rozwoju Spawania i Cigcia Metali, zorganizo-
wala w kwietniu b, r. Grupe Referentéw, w ktorej skoncen-
trowano prace Sekcji. Stowarzyszenie dla rozwoju Spawania
i Ciecia Metali oddalo na uzytek Grupy lokal, w ktérym
czlonkowie grupy zbieraja si¢ co §rode w godzinach wie-
czornych. Raz na miesiac odbywaja si¢ zebrania dyskusyij-
ne; na zebraniach tych wygloszono dotychczas 13 refera-
téw z roznych dziedzin zastosowania spawania.

Bogata czytelnia Stowarzyszenia, ktéra abonuje wszystkie
czasopisma spawalnicze §wiata, oraz bibljoteka, zloZona z
300 przeszlo dziel spawalniczych, daja moznoséé czlonkom
Grupy specjalizowania si¢ w dzialach przez siebie obranych.
Orjentowanie sie w tym bogatym materjale ulatwia bibljo-
grafja, prowadzona wedlug szczegolowej klasylikacji, obej-
mujacej kilkaset pozycyj, w ktorej wszystkie puablikacje i
artykuly ukazujace si¢ w prasie spawalniczej sa natych-
miast po ukazaniu si¢ wynotowywane.

Stosunek wzajemny Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali i SIMP na terenie Grupy okreslony zo-
stal w ,regulaminie tymczasowym". Wobec tego jednak, Ze
formy dzialalnosci G. R. z natury rzeczy sq jeszcze plynne
i potrzebny jest pewien okres prébny dla ich ustalenia, Za-
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rzad SIMP — na wniosek Sekcji — uznal rok biezacy za
okres organizacyjny, po ktérego uplywie nastapi formalne
ukonstytuowanie si¢ Grupy i zatwierdzenie ostateczne re-
gulaminu.

Przewodniczacym Grupy jest kol. Z. Dobrowolski, sekre-
tarzem — kol. B. Szupp.

Sprawozdania Oddzialéw SIMP

Oddzial w Radomiu

W drugim kwartale b. r. odbyly si¢ staraniem Zarzadu
Oddzialu 4 odczyty:

30.IV. b. r. kol. Kuropatwinskiego: ,Rola postepu
techniki w ksztaltowaniu sie¢ teorji gospodarczych".

19.V. b. r. kol. W. Ulatowskiego:
z praktyki hartowniczej".

27.V. b. r. prof. Feszczenko-Czopiwskiego:
O zastepczych tworzywach stalowych”.

9.VL. b. r. kol. St. Strupczewskiego: ,Rynek na-
rzedziowy w Polsce oraz niektére zagadnienia pro-
dukcji narzedzi",

wSpostrzezenia

i jedno zebranie sprawozdawcze z czasopism technicznych.

W Kursie doksztalcajagoym dla inZynieréw, zorganizowa-
nym przez Zarzad Gléwny, wzielo udzial 5 czlonkéw Od-
dzialu.

W dniu 20 czerwca b, r. — staraniem Oddzialu — 22 oso-
by wziely udzial w wycieczce SIMP do Zakladéw Stara-
chowickich.

Oddziatl w Skarzysku

Dzialalnosé Oddzialu w II kwartale r. b. szla w kierunku
kontynuowania zebrarn dyskusyjno - odczytowych. Odeczyty
odbywaly sie w odstepach dwutygodniowych az do polowy
czerwca, W okresie sprawozdawczym odbyl sie tylko jeden
odczyt wygloszony przez prelegenta z poza Skarzyska,
mianowicie odeczyt p. prof. Feszczenko-Czopiwskiego p. t.
O zastepczych tworzywach stalowych"; pozostale odczyty
wygloszone byly przez prelegentéw ze Skarzyska. Od po-
lowy czerwca nastapila zwykla przerwa wakacyjna, za$
prace odczytowa postanowiono wznowié 15 wrzesénia r. b.

W stosunkn do miejscowego Stow. Techn. Okregu Skar-
zysko-Kamienna staraliémy si¢ nawiazaé écislejszy kontakt,
dazac do zjednoczenia w ramach S. T, O. S. K. wszystkich
organizacyj technicznych, istniejacych w Skarzysku. Przy-
czyniloby sie to do powigkszenia zasiegu S. T. 0. S. K,
a jednoczeénie i SIMP, oraz do wciagniecia na zebrania od-
czytowe calego szeregu tematéow z innych dziedzin techni-
ki, z ktoremi mechanik stale si¢ styka, lecz nie jest dobrze
obeznany.

W stosunku do sasiednich oérodkéw przemystowych by-
lismy w stalej lacznodci odczytowej.
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Oddzial we Lwowie

W okresie sprawozdawczym odbylo sig¢ 11 zebran odczy-
towych, w tem 6 z dziedziny energetyczno-konstrukcyjnej,
3 z dziedziny metaloznawczej, 2 z dziedziny warsztatowej.
Ponadto urzadzono dwudniowa wycieczke do Moscic i Roz-
nowa z udzialem 19 oséb.

Zarzad oddzialu zbieral si¢ w wymienionym okresie czasu
7-krotnie. Iloé czlonkéw przyjetych w tym czasie, wzgled-
nie zaopinjowanych do przyjecia, wynosi 11 oraz 1 junior,
sumaryczna ilo§é czlonkéw oddzialu wzrosla do 45 (w tem
1 junior), Oddzial otworzyl wlasne konto czekowe w
P. K. O. Lwow, Nr. 506.588.

Na okres powakacyjny przygotowuje zarzad wycieczki
do Dobrostan i Kalusza oraz urozmaicong dzialalno§é od-
czytowa. W dziedzinie organizacyjnej przewiduje si¢ dal-
sza akcje werbunkowa, majacq za zadanie skupienie jak
najwickszej ilosci inzynieréw-mechanikéw ziem poludniowo-
wschodnich pod znakiem SIMP.

Oddzial Gérnoslgski

Dzialalno§é oddzialu w drugim kwartale zostala objeta
sprawozdaniem za pierwszy kwartal b. r., wyslanem z opo6z-
nieniem, z tem uzupelnieniem, ze z inicjatywy oddziatu
utworzony zostal na Slasku oddziat N. O, L

Do Zarzadu Oddzialu wybrani zostali kol. kol.:

Przewodniczacy: Marceli Siedlanowski;

Zast. przewodniczacego: Ignacy Brach, Jan Dyduszynski;

Skarbnik: Kazimierz Morski;

Sekretarz: Rajmund Huculak;

Czlonkowie: Stanistaw Borkowski, Zdzistaw Ficki, Wac-
law Gutowski, Hugo Trzebicky.

Sprawozdania Komisyj SIMP
Komisja Bibljoteczna

Komisja rozpoczela swe prace pod kierownictwem mjra
inz. B. Cara w dniu 28.1V.1936. Komisja opracowala juz
regulamin, ktéry zostal zatwierdzony przez Glowny Zarzad
SIMP.

Przy Komisji zostaly utworzone nastepujgce referaty:

1) Bibljoteczny — Inz. St. Nawrot,

2) Czytelniany — Inz. A. Dalman,

3) Bibljograficzny — Inz. H. Brudnoch.

Poszczegolni referenci przystapili do swych prac, przygo-
towujgc konkretne wnioski co do ich kierunku i programu.

Referat bibljoteczny zajal si¢ pracami przygotowawczemi
do zalozenia w SIMP bibljoteki technicznej. Pozatem na-
szkicowano w gléwnych zarysach minimalny budzet, ktéry
umozliwilby dalsze prace referatu.

Referat czytelniany prowadzil w dalszym ciggu czytel-
ni¢ dla czlonkéw SIMP, ktérej powstanie zostalo zainicjo-
wane po przystapieniu Kola Inz. Pol. Warszawskiej do
SIMP. Czytelnia byla prowadzona chwilowo w mniejszym
zakresie. Obecnie doklada sie staran do rozszerzenia czy-
telni, uzyskania bardziej odpowiedniego lokalu oraz do-
starczania czlonkom SIMP mozliwie najnowszych czasopism.

Referat bibljograficzny nawigzal kontakt z Poradnia bi-
bljoteczng Zwiazku Bibljotekarzy Polskich oraz Komisje
Bibljoteczna Stowarzyszenia Technikéw, celem uzyskania
szczegolowych informacyj do nalezytego prowadzenia dal-
szych prac.

Komisja Posrednictwa Pracy

W II kwartale 1936 r. zgloszono posad wolnych: 31,
otrzymano zgloszen kolegéow poszukujacych pracy: 22,

Wszyscy poszukujacy zostali skierowani na jedng lub na-
wet kilka wolnych posad.

Charakterystyczne jest, ze prawie wszyscy poszukujacy
pracy nie sg wolni, lecz pragna tylko zmienié swg prace.

Pozadane byloby, aby wszyscy koledzy poszukujgcy pra-
cy zglosili si¢ do Komisji SIMP, ktéra bardzo cz¢sto jest
w klopocie, nie majac odpowiednich kandydatéw na wolne
posady, i musi szukaé specjalistéw z poza grona zglasza-
jacych sie.

Wiadomogé o istnieniu Komisji Posér. Pracy rozpowszech-
nila sie juz dosyé znacznie, czego dowodem jest jej bar-
dziej ozywiona dzialalnoéé niz w poprzednim kwartale.

Komisja Wycieczkowa

W kwartale sprawozdawczym odbyly sie nastepujace wy-
cieczki:

1) 6 i 7 kwietnia — dwudniowa wycieczka do Lodzi
i Glowna; zwiedzono w Lodzi: F. J. John, Zjednoczone
Zakl. Wlokiennicze K. Scheibler i L. Grohmann, Elektrow-
ni¢ Lodzka, zas§ w Glownie — fabryke Norblin, B-cia Buch
i T. Werner,

W wycieczce wziglo udzial 25 uczestnikow.

Szczegolowe sprawozdanie umieszczono w Nr, 4 ,,Wia-
domosci SIMP".

2) 27 kwietnia odbyla si¢ wycieczka do Fabryki Apara-
tow Elektr, K. Szpotanski oraz do Polskich Zakl. Optycz-
nych w Warszawie. Udzial wziglo 23 uczestnikow.

Szczegolowe sprawozdanie umieszczono w Nr. 5 ,,Wiado-
mosci SIMP",

3) 10 do 13 czerwca odbyla si¢ czterodniowa wyciecz-
ka do Gdyni i Gdanska. Zwiedzono w Gdyni urzadzenia
przeladunkowe, chlodni¢ portows, luszczarni¢ ryzu, olejar-
nig, port wojenny i S, M Batory oraz w Gdansku — stocznie.

W wycieczce wziglo udzial 14 oséb.

4) 20 czerwca odbyla si¢ calodzienna wycieczka do Sta-
rachowic, gdzie zwiedzono Zaklady Starachowickie. W wy-
cieczce wzielo udzial 63 uczestnikow,

Szczegolowe sprawozdania z obu tych wycieczek umie-
szczone s w Nr. biez. ,Wiadomosci SIMP",

Pozatem w kwartale sprawozdawczym rozpoczg¢to prace
przygotowawcze do organizacji wycieczki do Francji, Pro-
jektowane jest zwiedzenie szeregu przodujacych zakladow
przemyslowych na pélnocy Francji, w Paryzu i w t. zw.
rejonie centralnym.

Projektowane jest pozatem zwiedzenie tegorocznego Salo-
nu Aeronautycznego w Paryzu, ktéry odbedzie sig w paz-
dzierniku. Czas trwania wycieczki zamknie si¢ prawdopo-
dobnie okresem dwutygodniowym,

Zwrécono sie do pokrewnego stowarzyszenia ,Société
Frangaise des Mechaniciens" oraz d» wladz francuskich
i szeregu zakladéw przemystowych o ulatwienie nam orga-
nizacji tej wycieczki,

Pozatem w okresie sprawozdawczym przygotowano wy-
cieczki, majace si¢ odbyé w czasie trwania X Zjazdu Inz.

Mech. Polskich.

Komlslé Junioréw

W okresie sprawozdawczym Komisja Junioréw odbyla
trzy zebrania, mianowicie dwa w maju i jedno w czerwcu.

Tematem obrad bylo opracowanie wytycznych dzialalno-
§ci organizacyjnej.

Przystepujac do wykonania zakre§lonego planu, Komisja
nawigzala kontakt z Zarzadem Oddz. Lwowskiego SIMP,
by ten ze swej strony wprowadzil lacznosé ze studentami
Politechniki Lwowskiej.

Na terenie Politechniki Warszawskiej Komisja nawigzala
kontakt z Kolem Mechanikéw, ktére podjelo si¢ przepro-
wadzié na swoim terenie propagande za przystgpowaniem

do SIMP,
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Pozatem nawiazano kontakt z kierownictwem Przysp.
Gosp., ktére zajmuje sie organizacja praktyk studenckich,
za posrednictwem bowiem tej organizacji, w ktorej pra-
cuje duzo czlonkéw SIMP, — bedzie mozna wywieraé wplyw
na studentow-praktykantow w kierunku jednoczenia si¢ w
szeregach junioréw SIMP.

Komisja wystapila z projektem urzadzenia herbatki ko-
lezeniskiej dla dyplomantéw Politechniki Warszawskiej,
jednak projekt ten — po dyskusji na posiedzeniu prezy-
djum SIMP — upadl ze wzgledéw zasadniczych.

WYCIECZKI

Sprawozdanie z wycieczki do Gdyni
i Gdanska w dniach 11-14.V1.1936 r.

Niepodobna jest mloda Gdynia do Zadnego z miast pol-
skich, ani wygladem zewnetrznym ani atmosfera, w ktorej
zyje. Nowe, nieprzerwanie powstajace budowle, dlugie
sznury pociagow dobitnie §wiadcza o Zywem tetnie Zycia
portu i o znaczeniu wybrzeza. Molo i basen weglowy
obstuguje nieprzerwany laricuch wagonéw, ktére przelado-
wuje si¢ tu co dzien poteznemi nowoczesnemi dZwigami
Na molo pasazerskiem — majestatyczny statek Batory, przy-
bywajacy po pierwszej swej oceanicznej podrézy. Kom-
fortowe pomieszczenia pasazerskie, dwa potezne silniki ro-

owe skladaja si¢ na calo$é tego nowoczesnego statku.

uszczarnia ryzu przerabia 500 tonn ryzu dziennie. Uderza
Kosunicte do ostatecznosci zmechanizowanie czynnosci.

Va kazdem pigtrze kilkupietrowej fabryki dozoruje maszyn
tylko jeden robotnik. Ludzi nie widaé — same maszyny.
Olejarnia ,,Union" -~ nowoczesna wytlaczarnia olejow z
nasion — pracuje na surowcach krajowych i zagranicznych,
stale dazy jednak do przejécia wylgcznie na surowce kra-
jowe. Chlodnia —— jedna z najwig¢kszych w Europie — od-
grywa niezwykle wazna role¢ w zakresie handlu owocami,
jajami, maslem, tluszczami, drobiem. Nie sposéb bylo
wszystkie zwiedzié, jednak i tych pare objektéow daje wy-
razny obraz o warto$ci ekonomicznej portu handlowego.

Pélnocny basen zajety jest przez port wojenny, z ktérego
wyposazeniem mogli si¢ uczestnicy wycieczki zapoznaé
zarowno ze strony ladu, jak i ze strony morza. Obejrze-
nie z zewnatrz lodzi podwodnych, torpedowcéw, kano-
nierek oraz zapoznanie si¢ z wyposazeniem kontrtorpe-
dowca ,Burza" zblizylo nas do drugiego zagadnienia, mia-
nowicie do zagadnienia bezpieczenstwa Polski na morzu.

Trzecie zagadnienie, — budowa wlasnej stoczni — zwia-
zane jest nie tylko ze sprawa budowy nowych jednostek,
ale rowniez i z naprawa statkéw, przybywajacych do Gdy-
ni. Budowa stoczni postepuje powoli, wybudowano okolo
50% projektowanych nabrzezy i zniwelowano teren pod
budowe. Nalezy zyczyé, aby i ta kwestja byla rozwiazana
w tem samem tempie, co budowa portu handlowego.

Po zwiedzeniu Gdyni wycieczka udala si¢ dn. 13. b. m.
(w sobote) do Stoczni Gdarskiej. Wysoki poziom technicz-
ny produkciji, przy jej réznorodnosci, zapewnia dalszy
rozwdj tej placowce przemysltowej.

Na zakorniczenie pobyt na plazy na Helu przy przecudnej
pogodzie stanowil mile uzupelnienie wrazen z pobytu nad
morzem.

Sprawozdanie z wycieczki do Starachowic

Dnia 20. VI, odbyla sie wycieczka do Tow. Staracho-
wickich Zakladéw Gorniczych, gdzie uczestnicy doznali
niezwykle gosécinnego przyjecia.

Przejazd uczestnikéw, w liczbie okolo 60 oséb, odbyl sie
autobusami, oddanemi bezinteresownie do dyspozycji SIMP
przez Dyrekcje Zakladéw Starachowickich. Po zwiedzeniu
szeregu dzialow produkeji, byli§my obecni przy spuscie z
wielkiego pieca, ktory zostal niedawno uruchomiony. Duze
zainteresowanie budzila produkcja stali narzedziowych, za-
rowno weglistych, jak i stopowych, z szybkotngcemi wlgcz-

nie, w zainstalowanym pierwszym w Polsce produkcyjnym
piecu indukcyjnym na 500 kg.

Odczyty: p. inz. Adcika — ,,0 metalurgji stali narze-
dziowej" oraz p. inz. Gawina — ,Niektére szczegoly
obrébki termicznej stali narzedziowych" wykazaly, jak
wielka wage przywiazuja Zaklady Starachowickie do
rozwoju produkceji stali narzedziowych i Ze juz dzi§ osia-
gnely doskonale wyniki,

Podczas biesiady p. dyrektor naczelny inz. K. Raczynski
zapoznal uczestnikow wycieczki z historjg Starachowic, z
ktorej dowiedzieliSmy sig, jak wielka tradycje maja za
sobg te Zaktady. W okolicy znajdujg sie §lady kilku tysigcy
dymarek, co $wiadczy od jak dawna przemyst zelazny
rozwijal si¢ na tych ziemiach.

Z ZALOBNEJ KARTY

e p. inz. Adam Mickiewicz

Dnia 28 lipca r. b. zmarl nieoczekiwanie po cigzkich cier-
pieniach inz. Adam Mickiewicz.

S. p. Adam Mickiewicz urodzil si¢ w 1905 r. Mlodosé
mial ciezka, gdyz do r. 1923 przebywal w Rosji. Po po-
wrocie do kraju o wlasnych silach korczy gimnazjum w
Kowlu i wstepuje na Wydzial Mechaniczny Politechniki
Warszawskiej. Podczas studjow na Politechnice wykazuje
wybitne zdolnosci, polaczone z wielkq pracowitoscia i wy-
trwaloscia.

Po ukonczeniu Politechniki pracuje w Fabryce Amunicji
w Skarzysku jako mlody inzynier, wyrézniajac si¢ wybitne-
mi zdolnosciami, energja, wytrwaloécia w pracy, oraz duza
inicjatywa, dzigki czemu po stosunkowo krétkim czasie zaj-
muje stanowisko p. o. zastepcy szefa wydz. zapalnikéw.
Najbardziej wybitng cecha Jego charakteru byl niewyczer-
pany wprost zaséb energji i wytrwalosé, z jaka dazyl do
celu i usuwal wszelkie napotykane przeszkody.

Ta niezwykle pracowita jednostka byla réwniez czynnym
czlonkiem SIMP, prowadzac na terenie Skarzyska sekcje
odczytowa Stowarzyszenia.

Niezwykla zacnosé, prawosé i szlachetnog§é charakteru
zyskaly Mu gorace uznanie i szacunek wszystkich Jego
zwierzchnikow i kolegow, z ktérymi stykal si¢ w czasie
racy.
¥ S. p. inz. Adam Mickiewicz pozostawia IIJ(O sobie pamigé
wybitnego inZyniera, szlachetnego czlowieka, czcigodnego
obywatela i dobrego katolika.

ézeéé Jegn $wietlanej pamigci!

INFORMACJE

Inzynier - mechanik, lat 34, wybitny specjalista w dzie-
dzinie spawania, z 10-letnia praktyks warsztatowa i pro-
pagandowa na kierowniczych stanowiskach, ze znajomoscia
jezykéw obcych, obejmie posade z dn. 1 sierpnia 1936 r.

Laskawe zgloszenia prosze kierowaé do Administraciji
pisma pod ,Zdolny". -

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli czlonkowie

Drzewiecki Jan, Warszawa, Nowogrodzka 43 m. 24.
Klarner Jerzy, Warszawa, Francuska 37 m, 2,
Lebiedzki Kazimierz, Lwéw, Reymonta 6 m. 2,
Rosner Karol, Warszawa, Jodlowa 6 m. 1.
Sokotowski Witold, Warszawa, Mazowiecka 4 m. adw.
Berezy.
Szpecht Jerzy, Warszawa, Zérawia 9 m. 15.
Swietlicki Konstanty, Ostrowiec Kielecki, Zaklady.
Toepfer Kazimierz, Pionki, Pafistw. Wytw. Prochu.
Winawer Wlodzimierz, Warszawa, Zlota 52 m. 2.
Zagorski Jozef, Wilno, Mickiewicza 33 m. 6.
Zimnawoda Henryk, Warszawa, Poznanska 3 m. 32.

RSSO WES———————————— e S M

Wydaweca: STOW. INZ, MECH. POLSKICH

Redaktor odp. Ini. CZESLAW MIKULSKI, SIMP

Sp. Ake. Zakl. Graf. .Drukarnia Polske®, Warszawa, Szpitalna 12, telefony: 272.06, 587.98, w dxiertawie Spélki Wydawnicze| Czasopism Sp. z 0. o.
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Firma powyzsza bierze udzial w wystawie w
bardzo szerokiem zakresie, albowiem stoiska jej
znajdujg sie az w 5-ciu grupach wystawy:

1) w grupie 8 — Sita i ruch — stoisko pedni,

2) w grupie 5 — Maszyny do obrébki metali —

stoisko obrabiarek,

3) w grupie 12 — urzadzenie zakladéw spozyw-
czo-przetwoéreczych — stoisko walcow i mlew-
nikow,

4) w grupie 13 — Maszyny wlékiennicze — stoi-
sko gladziarek (kalandréw),

5) w grupie 4 — Urzadzenia zdrowotne — stoi-
sko kottéw do centralnego ogrzewania i grzej-
nikéw (radjatory).

1. Stoisko pedni

Firma, znana przed wojna, jako jedna z naj-
wigkszych fabryk pedni w Europie, utracita po
wojnie rynek nie tylko terytorjalnie, lecz glownie
wskutek wspoélzawodnictwa z napedem elektrycz-
nym. Z dwéch glownych zadan pedni, przenoszenia
mocy na odleglosé i przelozenia obrotéw, pozosta-
lo dla pedni mechanicznej tylko zadanie drugie.
To tez na stoisku znajdujemy tylko przekladnie,
lub ich czesci, ktérych wspolng cechg jest jak naj-
wieksze zblizenie silnika do maszyny roboczej. Sa
to: przekladnie zgbate, $limakowe, naprezacze pa-
sa, kola do paskéw kliniastych (texrope), i rézne
sprzegla, jak sprezyste, odsrodkowe, cierne, klo-
we i t. p.

Firma pierwsza w kraju obrala sobie budowe
przektadni zebatych jako specjal-

Rys. 1. Przektadnia 60-J; 575 KM; 1470/260 obr/min.

no$¢ i znormalizowala je w grupach jako prze-
kladnie jedno, dwu i wielostopniowe, jako tez
t. zw. motoreduktory, czyli przekladnie zlgczone
z silnikiem w jedna caloéé, co jest uwidocznione
w specjalnym katalogu przekladni,

()

Rys. 2. Motoreduktor bezstopniowy, silnik 3 KM, obroty

wyjsciowe 715 <+ 119 min.

W stoisku znajduje si¢ jedna z wigkszych prze-
ktadni zebatych 60-J — jednostopniowa o odle-
glosci osi 60 cm (rys. 1). Przekladnia wraz z silni-
kiem 575 KM, przy n = 1470/260 obr/min. ustawio-
na jest na wspélnej plycie, w ktérej tez znajduje
sie zbiornik oleju. Lozyska wylane bialym metalem
i kola o uzebieniu podwéjnie skosnem smarowane
sa pod ci$nieniem zapomocg pompki zebatej i dru-
giej pompki dla rozruchu, przyczem olej w swym
obiegu przechodzi przez filtr i chlodnice. Male ko-
lo wykonane jest ze stali chromowo-niklowej z jed-
nej sztuki z walkiem, duze posiada kadlub zeliw-
ny z osadzonemi na goraco pierécieniami uzebione-
mi ze stali SM.

W stoisku znajduje sie tez motoreduktor
ociaggltej (bezstopniowej) zmienos$ci
cbrotoéw, rys. 2, osiaganej zapomoca 2-ch par
stozkow, $ciskajacych pomiedzy soba pierécien
stalowy (typ Heynau'a). Powyzszy motoreduktor
polaczony jest z przekladnia zebata redukcyjng
o przelozeniu 1 :4. Silnik 3 KM, n = 1450; obroty
wyséciowe zmienne od 715 do 119 min, czyli zmien-
nosé obrotow wynosi 1 : 6.

Préocz powyzszych przekladni, na stoisku obra-
biarek znajduja sie przekladnie stupkowe o zmien-
no$ci stopniowej, jako tez o zmiennoéci bezstop-
niowej obrotéw, przeznaczone specjalnie do zmo-
dernizowania tokarek starego typu z kotami stop-
niowemi na nowoczesny naped motorowy.

Firme uwazaé nalezy pozatem za najstarszg w
kraju fabryke k6t zebatych o bardzo szero-
kim programie. Na stoisku znajduiemy kota zeba-
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te, wykazujace rozmaite mozliwosci produkeji tych
waznych cze$ci maszyn.

Procz kot czolowych o zebach prostych, skos-
nych, daszkowych i §limakowych, fabryka wyrabia
kota stozkowe o profilowaniu zebéw sposobem
ksztaltowym i obwiedniowym z zg¢bami prostemi
i skoénemi, frezuje §limaki i walki’ wieloklinowe.
Dla két czolowych o wigekszej dokladnosci fabryka
posiada docieraczki o 3-ch ruchach docierania
1 automatyczng szlifierke dla kot do 30 ecm sredni-
cy, pracujacg sposobem obwiedniowym.

2. Stoisko obrabiarek

Firma nie dazy zbytnio do rozszerzenia swego
programu, ograniczajac swg wytworczosé do sred-
niej wielkosci tokarek pociagowych i wiertarek
pionowych; w ten sposéb zachowuje mozliwoséé se-
ryjnego sposobu ich budowy. Natomiast w maszy-
nach wystawionych wybitnie zaznacza si¢ sledze-
nie najnowszych pradéw, zmierzajacych do pod-
niesienia WY‘dainoéci maszyn przez dalsze powiek-
szenie predkosci skrawania i skrécenia czaséw po-
pomocniczych.. Ponizej podajemy bardziej szcze-
golowy opis wystawionych maszyn z uwzglednie-
niem wspomnianych wyzej cech zasadniczych.

Tokarki pociggowe typu JL-150
i TWN - 230 (cyfry obok liter oznaczaja wysokosé
ktéw nad tozem w mm) z napedem kolami pasowe-
mi stopniowemi sg zbyt znane we wszystkich war-
sztatach prywatnych i kolejowych w kraju, aby
wymagaly opisu. Oba typy mogg byé dostosowane
do napedu elektrycznego jednostkowego, czego
przyktadem sluzy wystawiona tokarka TWN-230.

Tokarka TJN-230 szybkobiezna, prze-
znaczona gléwnie do toczenia nozami ze stopow
twardych. Naped pasowy jednostopniowy od silni-
ka elektr. kolnierzowego o mocy 5 KM, umieszczo-
nego przy nodze maszyny. Obroty wrzeciona w
liczbie 18, od 15 do 750/min, stopniowane sa w od-
stepach geometrycznych o spélczynniku 1,26, Wy-
drazenie wrzeciona & 50 mm. Bieg prawy i lewy
otrzymuje si¢ zapomocs sprzegiel wielotarczowych
i dwéch dzwigien recznych, z ktérych jedna znaj-
duje sie przy glowicy, druga przy suporcie. Pod-
czas ruchu dZwigni wlacza sie¢ samoczynnie hamu-
lec, przy$pieszajacy zatrzymanie tokarki. Zmiana
predkosci toczenia uskutecznia sie zapomocag kol
zgbatych przesuwnych ze stali chromowo-niklowej,
cementowanych, hartowanych i szlifowanych, osa-
dzonych na walkach o profilu 6-cioklinowym.
Wszystkie walki glowicy wsparte sq na tozyskach
tocznych, z wyjatkiem przedniego lozyska, ktore-
go panewka wykonana jest jednak ze specjalnego
bronzu o twardosci powyzej 120° Br., aby uniknaé
czegstego nastawiania luzu. Na wrzecionie znajduje
si¢ tylko jedno kolo napedowe o zebach skosénych,
co wplywa na otrzymanie gladkiej powierzchni to-
czenia.

Tokarka TJS-200 szybkobiezna (rys. 3).
Obroty wrzeciona w licz%ie 18 wynoszg 25 -
1250/min, a wiec posiadajg rozpietosé 1 :50. Na-
daje sie zaréwno do toczenia stali i zeliwa, jako
tez metali lekkich, nozami ze stali szybkotnacej,
badZ ze stali twardej stopowej. Obecnosé skrzynki
Nortona do gwintéw metrycznych o skoku 0,25—6
mm i dla posuwéw od 0,04 — 2,56 mm/obr., jako
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Rys. 3. Tokarka TJS-200.

tez mozliwoséé toczenia gwintéow calowych i nienor-
malnych przy pomocy kél zmianowych na gitarze,
upowaznia do nadania tokarce miana uniwer-
salnej. Wylaczanie posuwu samoczynne odby-
wa sie dokladnie przez zderzaki, umocowane na
przedniej prowadnicy loza — dla posuwu wzdluz-
nego i na saniach poprzecznych — dla posuwu po-
przecznego. Urzadzenie to chroni zarazem tokarke
od przeciazenia, gdyz i wtedy posuw wylacza si¢
samoczynnie. Naped glowicy odbywa si¢ podobnie
jak przy tokarce TJN-230. Przedni czop wrzecio-
na wspiera si¢ jednak na lozyskach skosnie rolko-
wych z urzadzeniem do regulowania luzu. Prowad-
nica loza dla suportu posiada ksztalt jednostron-
nie dachowy, dla konika — réwnobocznie pryzma-
tyczny. Konik zaopatrzony jest w kiet na kulkach.

W opracowaniu znajduje si¢ takaz tokarka
TJS-150/175, t. j. o wysokosci klow 150 i 175 mm
nad lozem.

Tokarka produkcyjna TS-150 wyso-
ce szybkobiezmna, przeznaczona gléwnie do
toczenia metali lekkich i stali, jako sworzniéwka
do mozy ze stopéw twardych. W silnej podstawie
skrzynkowej u spodu maszyny znajduje sie silnik
3,5 KM o 3-ch predkosciach z przelaczeniem biegu-
nowem wraz z przekladnig zebatg zmianowa.
W ten sposéb otrzymujemy 8 predkosci wrzeciona
n =500 — 2500/min, nadawanych bezposrednio
wrzecionu zapomocg pasa. Wlaczanie i wylaczanie
biegu osiaga si¢ przez sprzeglo cierne wielotarczo-
we, umieszczone w podstawie skrzynkowej, zapo-
mocg dzwigni recznej z przodu tokarki. Z tq dzwig-
nia polaczony jest réwniez hamulec, wstrzymujacy
szybko bieg wrzeciona. Wrzeciono spoczywa w lo-
zyskach rolkowych, jak przy tokarce TJS-200.
Skrzynka Nortona sluzy do posuwéw wzdluznych
od 0,02 do 0,64 mm/obr.- i poprzecznych 0,014 —
0,4 mm/obr. Samoczynne wylgczanie posuwéw
odbywa si¢ przez zderzaki, jak przy tokarce
TJS-200. Loze posiada prowadnice przednig je-
dnostronng dachowa dla suportu i réwnobocznie
pryzmatyczna dla konika.

W opracowaniu znajduje sie ten sam typ tokar-
ki, lecz z bezstopniowg ciagla zmiang szybkosci,
nazwany TSH-150, z silnikiem normalnym, jedno-
biegowym.

Wiertarka stupowa Wb-40 do wier-
cenia otworéw do & 40 mm, przeznaczona
jest do napedu pasowego, moze byé jednak zasto-
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sowana do napedu elektryéznego jednostkowego.
Zmiany predkosci wrzeciona uskutecznia si¢ zapo-
mocg kola pasowego 4-stopniowego i skrzynki
zmianowej ze sprzegietkami
ciernemi rozporowemi o 2-ch
predkosciach. Wylaczanie
posuwu odbywa sie recznie
lub samoczynnie, ostatnie
zapomoca sprzegla ciernego
po nastawieniu tarczy z po-
dziatka na zgdana glebokosé
wrzeciona. Obsluga wiertar-
ki przy masowej produkciji
ogranicza sie do obslugi je-
dnej tylko dzwigni. Wrze-
ciennik wiertarki moze byé
przesuwany w kierunku pio-
nowym i zamocowywany mna
wysokosci dogodnej do pracy.

Wiertarka kadtlu-
bowa szybkobie z-
na WII-40 (rys. 4) o skrzyn-
kowej budowie kadluba
sluzy do wiercein do $re-
dnicy 40 mm. Wrzeciennik
jest przesuwany na 370 mm, przyczem przesuw
uskutecznia si¢ recznie zapomocs §limaka samoha-
mownego. Glowna cecha tej wiertarki jest naped

Rys. 4.
Wiertarka W I1-40.

Rys. 5. Motoreduktor PZT-2, 3 KM;
n— 501, 372 i 264 min.

wrzeciona od silnika elektr., 3 KM, ustawionego

ionowo na wrzecienniku, za posrednictwem prze-
Eladni ciernej o ciaglej (bezstopniowej) zmienno-
$ci obrotéw w granicach od 110 — 1020/min. Na-

stawienie na zadane obroty odbywa si¢ zapomoca
kétka recznego podczas ruchu, przyczem obroty
odczytuje si¢ na podzialce. Posuw samoczynny
moze byé zmieniony takze podczas ruchu zapomo-
cg rekojesci i odczytywany na podziatce. Glebo-
ko§¢ wiercenia przy posuwie samoczynnym otrzy-
muje si¢ przez doprowadzenie wiertla do przed-
miotu i zamocowanie tarczy z podziatka na cyfrze,
odpowiadajgcej zadanej glebokosci. Wylgczenie
posuwu nastapi samoczynnie, kiedy tarcza z po-
dziatkgq dojdzie do zera.

Na stoisku naped o cigglej (bezstopniowej)
zmiennos$ci obrotéw znajdujemy tylko w wiertarce
WII-40. Ponadto na stoisku znajduje sie motore-
duktor stupkowy z przelozeniem bezstopniowem
systemu , H-Trieb", przeznaczony do tokarek ist-
niejagcych przy zmianie napedu transmisyjnego na
elektryczny jednostkowy i takiz motoreduktor,
lecz z przelozeniem stopniowem (rys. 5).

3. Stoisko walcéw i mlewnikéw

Budowa mlewnikéw (postawéw walcowych
mlynskich) stanowi najmlodsza specjalnosé firmy.
Zachecona uznaniem, jakiem cieszyly sie w kolach
mliynarskich oddawna wyrabiane przez firme wal-
ce, Sp. Ake. J. John przystapila w roku biezacym
po porozumieniu si¢ z zrzeszeniem firm miemiec-
kich ,Miag" do budowy seryjnej kompletnych
mlewnikéw, wzorujac si¢ na wyprébowanej kon-
strukcji powyzszego zrzeszenia. Na stoisku, précz
walcéw mlynskich, kél zebatych i réznych lozysk
elewatorowych i innych, stosowanych do maszyn
mlynskich, znajduje si¢ mlewnik pojedynczy JJ
i podwéjny JJD, do ktérych moga byé stosowane
walce o réznych srednicach i dlugoéciach. Blizszy
opis znajdg zainteresowani w osobnym prospekcie.

4. Stoisko gladziarek (kalandréw)

Oddziat gladziarek dla przemystu wiékiennicze-
go i papierniczego istnieje od 1900 r., chociaz
znacznie wczeséniej firma wyrabiala lub nabijata
ré6zne walce do nich, a mianowicie zeliwno-twar-
dzone, stalowe, papierowe, bawelniane, jutowe
i t. p. Firma buduje gladziarki rolkowe, frykcyjne,
gofrowe, finiszowe, merceryzacyjne, urzadzenia
czezyngowe (6 — 12-krotne), magle hydrauliczne,
piléniarki (folusze), parowniki, suszarki (hofflue)
i t. p. Na stoisku widzimy, obok modelu rolkowego
kalandra 3-walcowego, liczne fotografje, prospek-
ty i walce, wskazujace, jak szeroki zakres obejmuje
program tego dzialu,

5. Kotly zeliwne do centralnego
ogrzewania i grzejniki (radjatory)

W grupie 4 — urzadzenia zdrowotne — firma
J. John wystawita w stoisku firmy ,Cebeka"
znane jeszcze przed wojng kotly zeliwne do cen-
tralnego ogrzewania, wykonywane wg. licencji
WStrebela”. Oprécz tego w stoisku firmy
S OR" wystawione sa do centralnego ogrzewania
grzejniki (radjatory) kilku typéw, budowy réwniez
firmy J. John.
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STOISKO OBRABIAREK

ftowarzyszenia Mechanikow Polskich z Ameryki, $p. Akc.

Szlifierka Uniwersalna typ 1 ,S. M.".

Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Amery-
ki, Sp. Akec. wystawilo 33 obrabiarki, charaktery-
styczne dla typéw budowanych przez Stowarzy-
szenie.

Obrabiarki te mozna podzieli¢ wg. grup na:

1. Tokarki pociqgowe zwyczajne
i szybkobiezne

a) Tokarka pociggowa jednokotlo-
wa, typ TKAA, o wzniesieniu kléw 225 mm,
z wyjmowanym mostkiem, z 8-ma biegami wrzecio-
nla:‘, hiest przeznaczona do zwyklych robét tokar-
skich.

b) Tokarka pociggowa, szybko-
biezna, jednokolowa, typ 2TAA, o wz.
ktéw 275 mm (jedna z serji tokarek o wz. ki. 225,
275, 350 i 500 mm), z 16-ma biegami wrzeciona,
z 8-ma posuwami suportu, z urzadzeniem do naci-
nania gwintéw wielozwojowych, nadaje sie do
wszelkich robét tokarskich i do obtaczania zgruba
wiekszych przedmiotéw nozami ze stali szybko-
tnacej.

2. Tokarki precyzyjne narzedziowe
| wysoce sxybkobieine

a) Precyzyjna tokarka stolowa,
typ TS, o wzniesieniu i rozstawnosci kléw
90 < 370 mm, nadaje sie —- dzieki zastosowaniu
licznych przyrzadéw (do gwintowania i automatycz-
nego toczenia, do szlifowania, do frezowania, do
zaciskania materjalu podczas ruchu maszyny, su-
portu rewolwerowego i suportu poprzecznego dwu-
nozowego) — do najrézniejszych robét tokarskich,
frezarskich i szlifierskich przy obrébce pojedyni-
czej i serjowej drobnych przedmiotow.
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b) Precyzyjna tokarka szybko-
biezmna, typ 2THA, o wz. kb 150 mm, ze $ru-
ba pociggowa 1 watkiem pociagowym, jest przezna-
czona do najbardziej skomplikowanych robét
tokarskich i narzedziowych, a zwlaszcza do zata-
czania tylow frezéw, toczenia powierzchni ksztal-
towych, nacinania gwintéw na frezach §limakowych
i §limakach, oraz spirali na plaszczyznach.

c) Tokarka narzedziowa wysoce
szybkobiezna (obroty wrzeciona od 32 do
1 200 na min), typ 2TXE, o wz. kl. 150 mm, odzna-
cza si¢ specjalng konstrukcja napedu, zabezpiecza-
jaca wrzeciono od wplywu uderzen pasa. Jest prze-
znaczona do stosowania narzedzi z twardych sto-
péw i z djamentu.

d) Tokarka produkcyjna wysoce
szybkobiezna, typ 2TAG, t. zw. sworz-
nibwka, z waltkiem pociagowym, lecz bez sruby
pociggowej, z odciagzonem wrzecionem, o liczbie
obrotéw w granicach od 50 do 1870 na min, Na-
daje si¢ do wielkoserjowej obrébki nozami ze sto-
pow twardych lub z djamentu.

3. Tokarki rewolwerowe i avtomaty

a) Rewolwer6owka, typ 3TYA, o prze-
locie wrzeciona &) 65 mm, z 6-narzedziowym tbem
rewolwerowym, obracajacym si¢ w plaszczyZnie
pionowej i posiadajacej automatyczny poprzeczny
ruch do obcinania i wecinania, przeznaczona do ro-
b6t w uchwycie i z preta az do najwigkszych diu-
gosci dzieki moznoéci zastosowania konika, jest
pierwsza, tego rodzaju obrabiarka wykonang w
kraju.

b) Automat tokarski, rewolwero-
wy, z przelotem 18 mm, typ 2DWZ, do
robét z preta, wykonywany od kilku lat przez Stow.
Mech. jest pierwszym wyrabianym w kraju auto-
matem tokarskim. Pod wzgledem wydajnosci i do-
kladnosci wykonania nie ustepuje podobnym au-
tomatom zagranicznym, na ktérych jest wzorowa-
ny.

c) Tokarka karuzelowa, typ 2KA,
o $rednicy toczenia 950 mm i 1050 mm, o mocy
10 KM, z dwoma suportami rewolwerowymi, z pio-
nowym skretnym do 30° o mechanicznym szybkim
przesuwie w kierunku poziomym i pionowym, z
12-ma biegami tarczy, z 8-ma posuwami, z przy-
rzadami mierniczemi, ulatwiajgcemi ustawienie su-
portéow.

4. Frezarki

a) Frezarka pozioma reczna, typ
1FH, o powierzchni stotu 500 X 180 mm, jest prze-
znaczona do drobnych robét frezarskich. Przy za-
stosowaniu uchwytu i réznych przyrzadéw pomoc-
niczych nadaje si¢ do produkcji masowej.

b) Szybkobiezna frezarka pozio-
ma, typ FML, o powierzchni stolu 650 < 200 mm,
mocy 5 KM, z 12-ma biegami wrzeciona, z 12-ma
samowylgczalnemi posuwami, z przy$pieszonem
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recznem przesuwaniem, nadaje si¢ do masowej
produkcji, o najwiekszej wydajnosci.

c) Frezarka uniwersalna, typ 2FC,
o powierzchni stolu 1 100 < 230 mm, z bardzo bo-
gatym wyborem predkosci i posuwéw, a miano-
wicie: z 16-ma biegami wrzeciona i z 20-ma posu-
wami stolu w kazdym z 3-ch kierunkéw, z przy-
rzadem uniwersalnym do pionowego i pochylego
frezowania, z samoobracajacym sie stolem obroto-
wym.,

d) Frezarka pionowa z pochylnem
wrzecionem, typ IFPAE, ze stolem o po-
wierzchni 1 000 > 280 mm, o mocy 3 KM, z 8-ma
biegami wrzeciona, z 8-ma posuwami stolu, z uni-
wersalnym stolem obrotowym oraz z przyrzadem
do kopjowania. Budowana jest w dwoéch odmia-
nach: do 480 i 970 obrotéw wrzeciona ma minute.

5. Strugarki i diutownice

a) Strugarka poprzeczna poziomo-
pionowa, typ 1ZB, o skoku poziomym 180 mm
i pionowym 95 mm, z pochylnym dlutownikiem,
nadaje si¢ do drobnych robét strugarskich, np. do
obrébki ksztaltowych wykrojéw i t. p.

b) Strugarki poprzeczme typow
1ZAA, 2ZAA i 3ZAA réznia si¢ miedzy sobg glow-
nemi wymiarami (skoki wynosza odpowiednio 250,
400 i 500 mm). Zmiana predkosci, dlugosci skoku
i posuwéw odbywa si¢ w biegu. Mocna budowa
pozwala na prace duzym wiérem.

c) Strugarka podluzimna, typ 2HAE,
wymiar 750 <X 750 > 2 000 mm, z 3-ma szybkoscia-
mi roboczemi, sterowanemi jedna dZwignia, repre-
zentuje cala serje heblarek o szerokosci od 550
do 1500 mm.

d) Dlutownica uniwersalma, typ
2DB, o skoku 160 mm, dwubiegowa, z samoobro-
towym stolem, mocno zbudowana, sluzy do wszel-
kich doktadnych robét dlutowniczych, np. wykro-
jow ksztattowych, krzywek i t. p.

6. Szlifierki

a) Uniwersalna szlifierka narze-
dziowa, typ SE, jest przeznaczona specjalnie
do ostrzenia frezéw, rozwiertakéw i t. p. narzedzi
oraz przy zastosowaniu przyrzadéw specjalnych do
szlifowania okraglego zewnetrznego i wewnetrz-
nego.

b) Szlifierka do okragtego szlifo-
wania powierzchni cylindrycznych zewnetrz-
nych, wewnetrznych i stozkowych, typ 1SM, do
$rednicy 110 mm i dlugosci szlifowania 600 mm,
calkowicie uniwersalna, jest pierwszg tego rodzaju
obrabiarka budowanag w kraju.

7. Szlifierki do naprawy samochodéw

a) Przenoséna szlifierka do cylin-
dréw, typ SL, znajduje duze zastosowanie
w warsztatach naprawy samochodéw, traktoréow
i motocykli. Moze byé uzyta réwniez jako elektro-
wiertarka stolowa.

b) Szlifierka do zaworéw, typ 2SH,
jest przeznaczona do szlifowania zaworéw niemal
wszystkich typéw silnikéw motocyklowych, samo-
chodowych, lotniczych i innych silnikéw spalino-

wych.

8. Obrabiarki specjalne

a) Tokarka Zzdzierarka wielonozo-
wa z kopjalem, wz kil 210 mm —typ
1TP.

b) Tokarka #Zdzierarka z supor-
tem rewolwerowym, wz ki 210 mm
— typ 1TAN.

c) Obrzynarka do pretow o sred-
nicy do 125 mm typ 3RAZ

d) Frezarka do gwintéw wewnetrz-
nych typ 1RAW.

e)] Prasa korbowa typ PG

f) Ciggarka typ RAS.

g) Kontrolerka typ RN.

h) Pakowaczka do papierosow,
typ RZ, aczkolwiek oparta na wzorach za-
granicznych, jest znacznie zmodyfikowana i przy-
stosowana do robét, ktére dotychczas nie byly wy-
konywane. Maszyna sklada sie z dwubarwnej
drukarki i calego szeregu sztanc i przyrzadéw do
wykonywania pudelek, pakowania w nie papiero-
sow, zaklejania i numerowania, przy wydajnosci
okolo 500.000 papieroséw na 8 godz. dzieri robo-
czy.

9. Obrabiarki typéw najciezszych

Najciezsze typy obrabiarek, budowane przez
Stow. Mech., nie mogly by¢ ze wzgledéw zrozu-
mialych wystawione i dlatego na stoisku sg przed-
stawione tylko ich fotografje.

Do tych obrabiarek naleza nastepujace:

a) Asortyment tokarek do obta-
czania zestawow kol kolejowych,
z nowemi i staremi obreczami, o $rednicy 1 200,
1500 i 2300 mm, typu 1TC, 2TC i 3TC, z suporta-
mi szablonowemi najnowszej konstrukeji, o wyso-
kiej wydajnosci, mocy do 60 KM (typ 3TC) wagi
do 47 000 kg (typ 3TC).

b) Tokarka do walcéw, typ S5TLE,
o wz. kl. 800, z suportem zaopatrzonym w mecha-
nizm do obtaczania walcéw barytkowato, mocy
40 KM, wagi 44 000 kg.

c)] Tokarko-wiertarka, typ RAO,
o wniesieniu i rozstawnosci ktéw 500 < 7 120 mm,
do wszelkich robét tokarskich i do wiercenia otwo-
réw o $rednicy do 250 mm i glebokosci wiercenia
do 7 000 mm, mocy 25 KM, wagi 36 000 kg.

d) Szybkobiezna tokarka pociggo-
wa, typ 2TAC, o wzniesieniu i rozstawnosci
kiéw 500 X 7000 mm, do toczenia i nacinania
gwintéw, z 2-ma suportami przesuwanemi przy
przy$pieszonym posuwie przez oddzielne silniki, o
mocy napedu gléwnego 25 KM, wagi 25 000 kg.

e)] Tokarko-polerka typ TWE; szli-
fierko-tokarko-polerka typ RWE do
szyjek osi zestawéow kol wagonowych kolejowych.

f) Heblarko-szlifierka typ 3%
HAEs o wymiarach 1250 X 4000 do strugania
i szlifowania dlugich przedmiotéw jak loza toka-
rek i t. p.

Wszystkie obrabiarki Stow.

Mechanikéw sa zaopatrzone w
opisy i wcharakterystyki utat-
wiajgce ich wykorzystanie.
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FABRYKA OBRABIAREK
w WARSZAWIE, ULICA KROCHMALNA 71

S-ka z ogr. odp.

Lata powojenne, to jest od r. 1918, zaznaczyly
si¢ rosngcym ruchem handlowym w dziedzinie
obrabiarek. Ruch ten wynikal z otwarcia granic,
zamknietych poprzednio frontami, pospieszna likwi-
dacja przygotowanych obrabiarek do dalszej pro-
dukcji wojennej i zapaséw materjalu maszynowe-
go rozmaitego pochodzenia, przewaznie lichej pro-
dukcji wojennej, oraz likwidacji fabryk wojennych.
Z drugiej strony, ruch ten popieral gléd maszyn
w krajach nie posiadajacych przemystu obrabiar-
kowego, szczegélnie w krajach, organizujacych sie
gospodarczo. Do tych ostatnich mnalezala Polska,
tembardziej, Ze wojna przetaczajgca sie przez nasz
kraj zniszczyla dawny przemysl przez ewakuacje,
dzialania wojenne i ostra a celowo rozbijajacq pla-
cowki przemystowe rekwizycije.

W tych bezposrednich powojennych warunkach
powstala firma ,Polthap”, Polskie Towarzystwo
Techniczne dla Handlu i Przemyshu, i — prowa-
dzac w jednym z dzialow handeY obrabiarkami —
zdawala sobie dokladnie sprawe z tego, ze import
tandety powojennej, ani gospodarczo ani bilanso-
wo, nie przynosi zadnej trwalej korzysci krajowi.
Dlatego zdecydowala si¢ stworzyé placéwke prze-
mystowa. Tak powstala w r. 1922 firma ,Pionier",
Fabryka Obrabiarek, Ska z ogr. odp.

Z malych poczatkéw i z matym kapitalem zakla-
dowym, ale z duzg energja, temperamentem i §mia-
lym planem, w oparciu o wysokie podstawy tech-
niczne, przyciagnawszy kilku pracownikéw po fir-
mie ,,Gerlach i Pulst”, zapoczatkowala produkcije
tokarek i wiertarek.

Z miejsca, nawet przy skromnej poczatkowej
produkcji zwrécono uwage na racjonalng organi-
zacje i jako$é produktu. Firma ,Pionier" jedna
z pierwszych wprowadzila u siebie pasowania,
Brz&imuiqc wtedy jeszcze bez zastrzezen uklad

IN i daleko idacq normalizacje¢, zaczynajac od
formatéw rysunkéw, ich wykonania i symboli, az
do calych zespoléw. Pierwsze uzywane sprawdzia-
ny stale produkecji firmy Ludw. Loewe i Johansson
zastepowane byly sprawdzianami nastawnemi z
chwila, gdy si¢ juz zaczal krystalizowaé uktad pol-
ski, Przejsécie na uktad polsKi i na normy polskie
odbylo si¢ nie bez pewnych trudnosci, jednak sto-
sunkowo tatwo. Stosowanie dorobku i przyniesio-
nych doswiadczeri technicznych z zagranicy od po-
czatku nie bylo élepe w iaXnei dziedzinie, — czy
to pasowan, czy organizacji, czy normalizacji, ale
w jasnem i §wiadomem poczuciu znaczenia i war-
tosci szerokiej i silnej podstawy, jakg daje wiedza,
aplikowano ja i rozwijano na gruncie polskim z du-
zem powodzeniem i przystosowano umiejetnie do
warunkéw lokalnych. Z duzq satysfakcjg dzi$ skon-
statowa¢ mozna, ze , Pionier" przeszed! przez zna-
ny i polskim inZzynierom okres przeorganizowania
({Jeberorganisierung). znaczacy sie skomplikowa-
nym systemem, powodzig drukéw, schematéw, kart
i karteczek, — jednem stowem masa papieru, —
obronng reka, a wprowadzony nastepnie indywi-
dualny, przejrzysty i écisly system | Pioniera”,
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znajdujacy sie naturalnie w cigglej ewolucji, do-
trwat do dzi§ dnia, zdajac tem samem egzamin
swej celowosci.

Réwnolegle z nieustanng pracg organizacyjna
szto od poczatku szkolenie personelu. Inzynierowie
i technicy znajdowali bardzo dobre warunki do
nauki, polegajace na tem, ze system organizacyj-
ny wymagal automatlycznie organicznego wspélzy-
cia poszczegdlnych komoérek, i technik, konstruktor
i inzynier sprawdzal wyniki swej pracy i uczyl sie.
To tez te sily, ktére przeszly przez szkote ,Pio-
niera", przechodzac do innych fabryk, zajmuja pra-
wie bez wyjatku stanowiska powazne i odpowie-
dzialne. Od poczatku zwrécono réwniez uwage na
szkolenie rzemieslnika. Szkolenie to idzie po linji
praktycznej. Cze$¢ uczni przechodzi stage jako
podreczne sily w biurze konstrukcyjnem, technicz-
nem i kalkulacyjnem. Trzyletni system terminowa-
nia, przy codziennej kontrolowanej nauce prak-
tycznej przy produkcji, wyrabia mlodziez na wy-
sokokwalifikowanych rzemieslnikéw. Rzemieslnik
taki jest, niejednokrotnie nawet ze szkoda firmy
Pionier", poszukiwany. Ten system ksztalcenia
stworzyla potrzeba, gdyz uczniowie ze szkél rze-
mieslniczych nie zadowalali firmy; z reguly musza
oni jeszcze terminowaé¢ w fabryce, zaleznie od zdol-
nosci, najwyzej o jeden rok tylko krécej.

Przewodnig myslg fabryki byta produkcja serjo-
wa i staly rozw6j ograniczonej ilosci typéw ma-
szyn. Mysl, w zasadzie stuszna, okazala si¢ przy
bardzo nier6wnych wymaganiach rynku do$¢ trud-
na w realizacji. Stad powstala poczatkowo potrze-
ba produkcji w skali, rzec mozna ¥4, t. zn. wyzszej
0 25% od przecietnej, a nizszej o 25% od najwyz-
szej klasy. Takie ustosunkowanie sie¢ pozwalalo
jednak na produkcje serjowa. Ilos¢ sztuk w serji
waha dotad od 6-ciu do 50-ciu, przyczem normal-
nie §rednia jest miedzy 15 a 25 sztuk. W ten spo-
s6b trzeba bylo przecigtng klijentele i jej wymaga-
nia podciagnaé, konkurujac réwnoczesnie z tanig
produkcja zagraniczng, ktérej import przez dlugie
lata nie byl hamowany wystarczajacq ochrong
celna.

W takiej fazie rozwoju, zreszta pomyslnego w la-
tach 1925 i 1926, stanela firma wobec zagadnien
zapotrzebowania przemystu obronnego i w zwigzku
z tem nastapil jej znaczny rozwéj. Wprawdzie ten
rozwéj szedl! po linji maszyn specjalnych, o naj-
wyzszej precyzji, i skierowal czesciowo produkcije
na inne tory, jednak podniést znakomicie skale i
poziom produkcji obrabiarek. Droga ta nie byla
tatwa i prosta, gdyz byl to okres tworzenia si¢ wa-
runkéw odbiorczych i na tej drodze $cieraly sie
niejednokrotnie interesy producenta i konsumenta,
jednak rzetelna wspélpraca prowadzila do wy-
jasnienia sprawy, byla stale twércza i pozyteczna
dla poziomu produkcji, dla wyrobienia sil facho-
wych, technicznych.i robotnika.

Nieustanna ewolucja — cecha tak charaktery-
styczna i zasadnicza przemyslu obrabiarkowego,
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warunkujaca wartosé jego produkcji — ujawnila
si¢ szczegolnie w latach dobrej konjunktury —
1927, 1928, 1929. Zainwestowano w tym okresie
wszystkie wolne sumy w wyposazenie fabryki i roz-
woj $rodkéw technicznych. Niestety, okres ten byl
krotki, a nastepne lata kryzysu zahamowaly cze-
sciowo rozped i rozbudowe biur konstrukcyjnych,
inwestycyj, produkeji, planowej rozbudowy fabry-
ki. Jak z jednej strony obrabiarki pierwsze padly
ofiarg kryzysu, gdyz ustaly przedewszystkiem in-
westycje, tak z drugiej strony, w miare trwania lat
ciezkich, konsument prywatny, o ile kupowatl obra-
biarki, zaczal rozumieé¢, ze zmienione, trudne wa-
runki produkecyjne tembardziej wymagajga maszyn
wspolczesnych, dokladnych i wydajnych. Lata kry-
zysu i malych .obrotéw przebyla firma ,Pionier"
w doéé trudnych warunkach finansowych, jednak
zuzyla je na kompletng modernizacje swego pro-
gramu produkcyjnego, glownie w kierunku elek-
tryfikacji i powigkszenia iloéci obrotéw. Z pracy
tej wynikly typy tokarek, wiertarek i rewolweré-
wek, wylwarzanych obecnie przez firme. Ostatnie
lata, znaczace sie w produkcji obrabiarek rozwo-
jem, wyniklym z coraz szerszego zastosowania sto-
pow _twardych, sklonily do dalszego przerobienia
typéw produkowanych obrabiarek, przy réwnoczes-
nej dalszej redukcji ilosci typow.
Zakres produkcji fabryki jest nastepujacy:

1. Tokarki

Poza znanemi na rynku tokarkami, model TC
i TE-j, podamy najnowsze typy znajdujace si¢ w
produkcji:

Tokarka TF, o wysokosci kléw 185 mm i dlu-
gosci toczenia 500, 750, 1000, 1500 i 2000 mm,
o 12-tu biegach roboczych, przy obrotach wrzecio-
na 33 — 1500 na min, najmniejszym posuwie 0,04
mm na 1 obrét dla posuwu wzdluznego, posiada
nastepujgce wytyczne konstrukcyjne: silna budo-
wa, ksztalt maszyny rozszerzajacy si¢ ku dolowi.
B. sztywne loze, o ksztalcie korytkowym, zapew-
nia spokojna prace bez drgan. Duza sila przecia-
gania, wynikla z przeniesienia energji zapomoca
paskéw klinowych oraz cementowanych, hartowa-
nych i szlifowanych kél zebatych, przesuwanych
na walkach czteroklinowych z klinami wyrobione-
mi z pelnego, o szlifowanych flankach i grzbietach.
Male straty energji, dzieki malej ilosci waltkow
i kol zebatych w skrzynce biegéow, glowicy i ma-
gazynie posuwéw. Wszystkie walki biegna w to-
zyskach tocznych. Kola niepracujgce nie sa nigdy
w chwycie, a mechanizmy biegnag w kapieli olejo-
wej. Calkowicie elektryczne sterowanie usunelo
sprzegla i hamulce, stad powstaje niezawodnosé
ruchu, dokladno$é obrébki jest zapewniona dzigki
przeniesieniu skrzynki biegow do nogi i wprowa-
dzeniu napedu wrzeciona paskami klinowemi, co
wylgcza powstawania drgani i znakéw od kél ze-
batych na przedmiotach obrabianych, szczegélnie
przy szybkich obrotach. Mozno$é nacinania gwin-
tow wprost z gitary. Drobne posuwy pozwalaja na
gladkie kariczanie szybkiemi obrotami, a duze
bebny skalowe w suporcie i koniku pozwalajg na
doktadne nastawienie. Poniewaz wrzeciono nie stu-
zy réwnoczesnie jako walek do przektadni zebatej,
lub két pasowych, niesie tylko gléwne kolo zeba-
te o duzej érednicy, przeto tokarki te przy szlifo-

wanych kolach zebatych pozwalajg na spokojny
bieg i dluga trwalos¢ dokladnosci. Do tego docho-
dzg jeszcze kola skrzynki biegow, gitary i maga-
zynu glowicy ze stali chromowo-niklowej cemento-
wanej, oraz duza twardo$é prowadnic toza. Obstu-
ga jest tatwa i szybka, redukujac si¢ do obstugi
glowicy dwiema dZwigienkami. Obroty steruje sie
§lepo. ﬁobotnik moze uruchomi¢ i zatrzymaé tokar-
ke, zmieni¢ kierunek obrotéw lub posuwu, lub wy-
laczyé posuw, nie ruszajac si¢ ze swego stanowi-
ska przy suporcie. Wszelkie bledne zalaczenia sg
wylaczone.

Samoczynne wylaczanie zderzakami posuwu
wzdluznego pozwala, przy uzyciu suportu 4-nozo-
wego i dodatkowego tylnego imaka wielonozowe-
go, pracowaé na tej tokarce, jak na rewolweréw-
ce lub tokarce wielonozowej. Elektryfikacja to-
karki gruntownie opracowana wspélnie z firmg K.
Szpotanski i S-ka, oraz zaopatrzenie maszyny réw-
niez w gniazda wtyczkowe dla sily i §wiatla po-
zwala na uzycie przyrzadéw pomocniczych, jak
szlifierki suportowe i t. p.

Tokarka TS. Jest ona przeznaczona specjal-
nie do toczenia zapomoca narzedzi diamentowych
lub ze stopéw twardych przy szybkich obrotach
i drobnych posuwach. Wysokosé klow wynosi 150
mm, najwieksza $rednica toczenia 150 mm, dlugosé
toczenia 500 mm, ilo§¢ posuwéw 6, przeswit wrze-
ciona 26 mm, moc 2 KM; obroty sg zaleine od
ilosci obrotéw motoru i ksztaltuja sie zasadniczo,
jak nastepuje:

Obroty motoru Obroty wrzeciona

2 800 1800 — 2300 — 2900
1420 900 — 1150 — 1450
920 575 — 750 — 920
720 460 — 590 — 750
720/1420 400 — 800 — 1000 — 1500 -— 2000 — 3 000

Loze ma ksztalt tréjkatny, pochylone do tylu.
Poniewaz maszyna pracuje na lewych obrotach,
nozem skierowanym do dolu, wiec wiér splywa ta-
two, po pochylem lozu, do podstawionego wézka
na wior. Silnik elektryczny umieszczony jest w no-
dze tokarki, wprost na fundamencie, dzieki czemu
nie przenosi swoich drgan na kadlub maszyny. Mo-
tor pedzi pasem kolo pasowe glowicy, osadzone na
stalej tulei. Kolo pasowe laczy si¢ z wrzecionem
zapomoca sprzegla elastycznego. Przednie lozy-
sko wrzeciona rozwigzane jest na wzér angielski,
jako potréjne lozysko kulkowe-rolkowe, przy uzy-
ciu specjalnych ftozysk dokladnych z napieciem
wstepnem. Dzigki temu lozysko przednie nie wy-
maga regulacji przez caly zakres obrotéw. Naped
posuwu idzie z wrzeciona paskiem do skrzynki po-
suwbéw, dajgcej trzy posuwy drobne od 0,02 do
0,07 zapomocg ko6l zamiennych oraz trzy posuwy
grube od 0,25 do 0,5 mm na 1 obrét, zapomocg kot
z klinem przesuwnym. Posuw suportu jest wyko-
nywany za posrednictwem §ruby pociagowej, dzie-
ki czemu unika si¢ smug obwodowych na przed-
miocie obrabianym, ktére wywoluje zebatka. Za-
mek posiada nakretke dzielong, otwierang samo-
czynnie przez zderzaki na tozu, co pozwala toczyé
serje walkéw stopniowanych, o réwnej dlugosci
stopni. Zamek prowadzi si¢ na przedzie loza, dzie-
ki czemu wierzch loza jest wolny do spltywu wié-
ra. Sterowanie maszyny pelne elektryczne, zapo-
moca dZwigni na glowicy.
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2. Rewolweréwki

Program produkcji rewolweréwek obejmuje na-
razie trzy typy: model RE-12 dla srednic preta
12 mm o pionowej osi glowicy rewolwerowej, mo-
del RE-26 dla érednic preta 26 mm, réwniez o pio-
nowej osi glowicy i model RB-36 dla srednic pre-
ta 36 mm o poziomej osi glowicy rewolwerowej
(typ Pittler).

Poniewaz rewolweréwki te byly opisywane, prze-
to z ich opisu na tem miejscu rezygnujemy.

3. Wiertarki

Wiertarki firmy , Pionier" sa wszystkie, bez wy-
jatku, zelektryfikowane i produkowane w naste-
pujgcych typach:

model WB — do 13 mm wiercenia w stali, typu
handlowego; model WE — do 10 mm wiercenia,
jako wiertarki jednowrzecionowe, stolowe i wielo-
wrzecionowe oraz wiertarki specjalne do ilosci
obrotéw 10 000 na min, wytwarzane jako wiertar-
ki z posuwem recznym i automatycznym;

model WD — do 22 mm $rednicy wiercenia, pro-
dukowane jako wiertarki stolowe i stupowe, jedno
i wielowrzecionowe, ze skrzynkg biegéow, lub bez
niej, z motorami jednobiegowemi i dwubiegowemi,
w rozmaitych alternatywach iloéci obrotéw. Od opi-
su odstepujemy, gdyz sq one znane na rynku.

Poza temi maszynami firma wyrabia prasy hy-
drauliczne do celéw indywidualnych oraz szereg
maszyn specjalnych.

LIGNOZA, S. A.

Lignoza Spotka Akcyjna jest wlascicielkg 3 za-
ktadéw przemystowych w Bieruniu Starym, pow.
Pszczyniski, w Krywaldzie, pow. Rybnicki i w
Pniowcu, pow. Tarnogérski.

Spotka zaklady te nabyla w roku 1922 — kapi-
tal akcyjny znajduje sie wylacznie w rekach prze-
mystu krajowego.

Po przejeciu spotka zaklady te zmodernizowala
i rozbudowala przez nowe dzialy fabrykacyjne,
jak: splonek, lontéw, zapalnikéw elektrycznych
(w latach 1925 — 1929), papieru (w r. 1929), ma-
sy drzewnej (w r. 1934), mas plastycznych sztucz-
nych na podstawie fenoli i formaliny (w r. 1934
i 1935), artykuléw pirotechnicznych (w r. 1935).

Spotka wystawia nastepujace wlasne produkty:

materjaly wybuchowe skalne: zelatyne wybu-
chows, dynamity, amonity, proch gérniczy,
saletre wybuchowa;

materjaly wybuchowe powietrzne: lignozyty,
barbaryty;

prochy: czarny, mysliwski, lontowy;

splonki gérnicze, lonty, zapalniki elektryczne,

tarciowe zapalacze lontéw, artykuly piro-
techniczne;

papiery: bezdrzewne i drzewne réinych ga-
tunkow;

mase drzewna bielong i niebielona;

mieszanki do prasowania ,,Silesit” fenolowe
i krezolowe;

szlachetne zywice lane ,Silesitan";
iywice, laki, lakiery, kleje, kity , Silesitol”;

oraz formy stalowe do prasowania mieszanek.

Siedziba Generalnej Dyrekcji sa Katowice, ul. Dworcowa 13, tel. 339-81.
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PIERWSZA W POLSCE WYTWORNIA POMP TURBINOWYCH |

TURBIN PAROWYCH

ZAREADY MECHANICZNE

INZ. STEFAN TWARDOWSKI

WARSZAWA

GROCHOWSIKA 37

Rok zatozenia 1908

Przeglgd wytwérczosci
w okresie 1908 — 1936 r.

RZYSTEPUJAC do budowy maszyn wy-
P twérnia od samego poczatku wybrala sobie

droge samodzielnego opracowywania kon-
strukcji pomp i sprawdzania zalozen teoretycz-
nych z wynikami otrzymanemi na wlasnej stacji
do$wiadczalnej. Jest to moze droga dluzsza
i kosztowniejsza, niz korzystanie z cudzych licen-
cji, a wiec gotowych rysunkéw i iastrukeji, lecz
daje mozno®¢ ksztalcenia wlasnych sil technicz-
nych, zmusza do pracy twérczej oraz ulatwia do-
stosowanie sie do réznorodnych wymagan odbior-
cow,

Fabryka powstala w roku 1908 pod nazwg Za-
klady Mechaniczne Brandel, Witoszyriski i S-ka
w Warszawie i juz w pierwszych latach istnienia
zdobyla sobie uznanie w budowie pomp odsrod-
kowych, otrzymu)ac na wystawach krajowych
w r. 1909 i 1911 medale zlote i dyplomy hono-
rowe.

Do roku 1914, t. j. do wielkiej wojny, wytwor-
czosé fabryki w produkcij pomp odsrodkowych
wyniosta okolo 7000 KM. W tym okresie firma
dostarczyla, miedzy innemi pompy wodociggo-
we dla Blaiegostoku oraz cukrownicze dla cu-
krowni ,Ryzawka' i ,Michatéw'. Réwniez w tym
czasie fabryka rozpoczela stud)a i préby nad
konstrukcjag malych turbin parowych.

Woma przerwala rozpoczete prace i doplero
po jej ukoriczeniu w roku 1918 — wytwérnia, juz
pod firmg Zaklady Mechaniczne Inz. Stefan
Twardowski w Warszawie wznowila swojg dzia-

lalnosé, rozszerzyla dzial budowy pomp turbino-
wych, jak réwniez wprowadzila w Zycie produk-
cje malych turbin parowych.

W roku 1919 zostala wykonana przez firme
turbina parowa o mocy 60 KM i 1800 obr./min.
dla Panstwowej Wytwérni Papieru w Warszawie.
Byla to pierwsza turbina wykonana w Polsce.
Obecnie fabryka buduje turbiny parowe do nape-
du pomp zasilajacych, nagrzewnic wentylatoro-
wych i t. p.

W roku 1922, fabryka zbudowala dla jednej
z kopalin pompe o mocy 850 KM, n = 1450
obr./min. — wysokosci pednoszenia H 250 m
i wydajnoéé¢ Q = 600 m*/godz. do napedu od sil-
nika elektrycznego. Dzieki sprzyjajacym okolicz-
nos$ciom, fabryka miala moznoéé¢ przeprowadze-
nia szeregu préb w warunkach wlasciwych i ze-
brania tym sposobem do$¢ obszernego materjaluy,
ktory pozwolil na glebsze wniknigcie w przebieg
przeptywéw, jakie zachodza w poszczegélnych
clementach pompy.

Zdobycie tego materjalu doswiadczalnego
umozliwilo zbudowanie szeregu pomp w:ekszych
1ak np. dla kopalni ,Brzeszcze" (Q X 360

m’/ godz,, H = 270 m, n - 1430) i wykazalo nie-
7b¢dnq potrzebe rozszerzenia i odpowiedniego
urzadzenia stacji prébnej.

Caly szereg prob i spostrzezen pozwolily fir-
mie na racjonalny podzial pomg odsrodkowych
wedlug zasady przyjetej w turbinach wodnych,
a mianowicie wg. liczby charakterystycznej n, —
wyrazajacej teoretyczng zaleznos¢ pomiedzy licz-
ba obrotéw a wydajnoscia i wysokoscig - podno-
szenia,
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Panstwowe Gwarectwo Weglowe , Brzeszcze'

2 pompy, kazda o wydajnosci 360 m®/godz. H 270 m.
silniki po 550 KM.

Panstwowa Fabryka Zwigzkéw Azotowych w Moscicach

2 pompy zasilajgce, kazda o wydajnosci 120 m*/godz.
H — 350 m. silniki po 250 KM,

Zarzad Miejski m. st. Warszawy Dyr. Wodociagéw i Kana-
lizacji, Zaktad Filtrow Podpiesznych

14 pomp o lacznej wydajnodci 15080 m*/godz.
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Tak przyjety podzial ulatwia okreslenie charak-
teru lopatek wirnika w zaleznosci od granic,
w jakich miesci sie n, (od 20 do 1200) i umozli-
wia budowe modelu o tej samej liczbie n, lecz
o wymiarach mniejszych, co pozwala na spraw-
dzenie zalozen teoretycznych, przyjetych do za-
projektowania pompy o wymiarach wielokrotnie
wiekszych.

W wyniku powyzszego ujecia sprawy, fabryka
weszla na droge, jakg postepujg firmy zagranicz-
ne, budujgce duze pompy i turbiny wodne.

Réwnolegle ze zwiekszeniem zakresu stosowa-
nia pomp odsrodkowych, fabryka zwrécita wiel-
ka uwage na polepszenie sprawnosci pomp (7, ) —
w celu zmniejszenia kosztéw energji napedowe;.
Wyniki osiggnieto bardzo powazne: gdy w roku

Zaklady Wodociaggowe m. Gdyni
2 pompy, kazda o wydajnosci 216 m*/godz. H
silniki po 110 KM.

90 m.

Jedna z czterech zespoléw pomp zezowych
samozasysajacych wykonanych dla statkéw Marynarki
Wojenne;j.

1922 sprawnosci dla duzych jednostek wahaly si¢
7p 0.75 — obecnie w nowowybudowanych pom-
pach dla Panstwowych Wodociagéw na Gérnym
Slasku 71, = 0.85.

Do glebokich studzien wierconych, fabryka bu-
duje pompy odsrodkowe (glebinowe) o osi piono-
wej, napedzane zapomocy silnikéw elektrycznych
lub tez zapomocy silnikéw spalinowych za posred-
nictwem katowej przekladni zg¢batej (Polskie Ko-
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Zarzad Miejski w Bydgoszczy, Odzial Wodociggéw i Kana-
lizacji, 2 pompy do éciekéw kanalizacyjnych

1 — o wydajnosci 600 m*/godz. H — 72 m. silnik 250 KM.

2 — o wydajnosci 300 m*/godz. H 57 m. silnik 110 KM.

Zarzad Miejski m. st. Warszawy Dyr. Wodociggow i Kana-

lizacji, st. Pomp Rzecznych

3 pompy, kazda o wydajnosci 1620 m*/godz. H
silniki po 450 KM.

- 42 m.

Miejskie Zaklady Wodociagowe we Lwowie

2 pompy, kazda o wydajnosci 1200 m*godz. H — 97 m.
silniki po 600 KM.*

leje Paristwowe na magistrali weglowej Herby —
Gdynia). W obrebie Warszawy, Okecia i Lodzi
firma zainstalowala pompy pionowe o gleboko-
éci zanurzenia 70 m i wysokoséci podnoszenia
120 m.

Matopolskie Towarzystwo Cukrownicze ,Przeworsk" S. A.
pompa zasilajaca z posredniem odprowadzeniem wody
o wydajnoéci 60 m®/godz. H 300 m. silnik 140 KM,

Do plynéw specjalnych jak: kwaséw, tugow so-
kéw cukr,, mas papierowych, gestych zanieczy-
szczonych $ciekéw, zuzla z pod palenisk kotlo-
wych, piasku rzecznego i t. p. do celow chemicz-
nych i produkcji sztucznego jedwabiu — firma
buduje pompy o specjalnie dostosowanej kon-
strukcji i z odpowiednich materjaléw.

Zarzad Miejski m. st. Warszawy Wydzial Techniczny
pompa propelerowa o wydajnosci 2270 m*/godz, H — 4,5 m.
silnik 68 KM,

Wobec coraz szerszego zastosowania pomp
samozasysajacych — wytwérnia opracowala wla-
sny typ takich pomp, ktére wykonala i dostar-
czyla na zaméwienie Marynarki Wojennej dla
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Schemat pompy pionowej glebinowej do studzien
wierconych.

czterech nowych trawleréw: ORP., ,Czajka",
+Mewa", ,Rybitwa" i ,Jaskétka".
Specjalizujgc si¢ w turbomaszynach, firma

objeta programem budowe wirowych pomp gazo-
wych i turbosprezarek. Pompy gazowe-prézniowe
lub sprezarkowe oparte na zasadzie wirujacego
pierécienia wodnego zbudowane zostaly w Pol-
sce po raz pierwszy i skutecznie wyparly pompy
zagraniczne tego typu.
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Dlugoletnie doswiadczenie w budowie pomp
odsrodkowych i odpowiednie wyposazenie war-
sztatu i stacji prébnej — pozwolilo firmie wpro-
wadzié¢ przed kilku laty (1934) budowe turbo-
sprezarek do gazéw. Dla gazéw trujacych zasto-
sowano specjalne uszczelnienie wodne.

turbomaszyn

Oproécz fabryka wyrabia male

Turbina parowa mocy 30 KM z przekladnia zgbatq
3000/750 obr/min.

Turbosprezarka do gazu generatorowego o wydajnosci
10800 m*/godz. silnik 80 KM — érednica wirnikéw 860 mm.

sprezarki tlokowe do bezposredniego sprzegania
z silnikami elektrycznemi lub spalinowemi.

Jak widaé z powyzszego przegladu, firma po-
szczyci¢ sie moze duzym dorobkiem w zakresie
nowych konstrukcji maszyn dotychczas sprowa-
dzanych z zagranicy.

Obok zalaczone fotografje przedstawiajg wy-
konane przez firme wieksze zespoly i jednostki
pomp, turbin parowych i turbosprezarek.
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ZAKLADY PRZEMYSLOWO-HANDLOWE

WLAD. PASCHALSKI

WARSZAWA, UL. ZYTNIA 15/17

Przedsiebiorstwo istnieje od 1919 r. jako zaklady mechaniki precyzyjnej
i produkuje w nastepujacych dzialach:

|. Obrabiarki do metali

W dziale tym produkowane sg nastepujace typy
obrabiarek:

frezarki uniwersalne (rys. 1), poziome
i pionowe,

przeznaczone do obrébki przedmiotéw, wymaga-
jacych duzej dokladnosci wykonania,

Szlifierka narzedziowa
mod. 5 A

Frezarka uniwersalna
mod. Gl/ 8.

szlifierki-ostrzarki uniwersalne, narze-
dziowe (rys. 2),

wiertarki slupowe

do wiercenia do ¢ 50 mm (rys. 3),

wiertarki -wytaczarki ze stolem supor-
towym,

maszyny do wyrobu drutu kolczastego,

tokarki patronowe, precyzyjne,

wiertarki stolowe

(z napedem bezpoérednim od silnika),

wiertarki r¢czne pneumatyczne,

automaty do Srub i czeSci fasonowych
(rys. 4), nitownice

do nitébw ¢ 5,5 mm, pily do ciecia szyn i t. p.

Il. Precyzyjny sprzet uzbrojenia

Dzial ten obejmuje wielorakg wytwérczosé
z dziedziny precyzyjnego przemyslu wojennego.
Zdolno$¢ precyzyjnej wytwoérczosci w tym dziale
najlepiej charakteryzuja budowane kontrolerki-
automaty do elementéw amunicji karabinowej, kto-
re mozna nazwaé najtrudniejszymi z poéréd ma-
szyn precyzyjnych.

lIl. Maszyny
dla przemystu tytoniowego

Zaklady nasze reprezentujg jedyng placowke
budowy maszyn dla przemystu tytoniowego. Nale-
zy ona do nielicznego grona przedsiebiorstw na
calej kuli ziemskiej, trudnigcych sie wytworczosécig
w tej dziedzinie. Nasze maszyny przewaznie sg
patentowanemi pomystami polskiemi, ktére sg owo-
cem dlugich trudéw pracy polskiej. Maszyny te
stanowia kompletny zesp6l, jaki jest potrzebny do
wyrobu wszelkich rodzajéw papierosow. Poza ¥’ol-
skim Monopolem Tytoniowym, ktéry w ten sposéb
w dziale maszynowym catkowicie moze pokryé¢
w kraju swoje zapotrzebowanie, obstugujemy réw-
niez szereg innych monopoli i wiele zagranicznych
fabryk wyrobéw tytoniowych. Budowane sa:

maszyny gilzowe (2 typy),

papierosowe (2 typy),

pakowaczki do papieroséw,

maszyny do klejenia pudelek,

etykieciarki i t. p.

Z wymienionych wyzej trzech dzialéw naszej
wylwérczosci eksponaty wystawiliémy w pawilo-

nie 14-m Wystawy Przemystu Metalowego i Elek-
trotechnicznego (,, WMEI").

V. Urzqgdzenia
sygnalizacji kolejowej

Dzial sygnalizacji kolejowej obejmuje budowe
urzadzen zabezpieczajacych ruch pociggow. Urza-
dzenia te stanowia blokade systemu mechaniczno-
elektrotechnicznego.

Urzadzenia nasze obstuguja w Polsce szereg sta-
cyj, a nawet calych odcinkéw drég zelaznych.

W celu zapoznania sie P. T. Publicznoéci z ta
gatezia wytwoérczosci niektére aparaty wystawili-
$my osobno w pawilonie 1-ym ,,WMEI".
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RDZOCHRONNE FARBY OLEJNE

FAC

Charakterystyka rdzochronnych farb olejnych
FACTOR, ktérych wyréb stanowi jedna ze spe-
cjalnosci Przetwérni Olejéw Roslinnych S. A. w
Radomiu, przedstawia si¢ w ogélnym zarysie na-
stepujaco:

A. Tempo prac malarskich. — Roboty rdzo-
chronne sq wykonywane w wigkszoéci wypad-
kéw pod golem niebem. Im krétszy moze byé
okres, niezbedny dla wuskutecznienia tych
prac, tem mniejsze bedzie niebezpieczeristwo
zepsucia lub zmniejszenia wartosci blon rdzo-
chronnych malarskich przez deszcz lub rose
nocng. Uzycie dla wspomnianych robét farb
FACTOR skraca wydatnie okres wymagany
dla uskutecznienia zabiegéw konserwatorskich
przy kazdej konstrukcji zelaznej.

W przeciwienistwie bowiem do zwyklych
farb olejnych odznaczaja si¢ farby olejne
FACTOR nastepujacemi wlasciwosciami, a
mianowicie:

1) szybkiego podsychania, umozliwiajacego
kolejne nalozenie 2 — 3 warstw farb olej-
nych rdzochronnych w ciagu jednego dnia,

2) niewrazliwosci na deszcz kazdej warstwy
farby juz po uplywie 1 godziny od ukon-
czenia jej wykonania,

3) nadawania si¢ do stosowania nietylko przy
pomocy pedzla, lecz réwniez przez natrysk,
w ktérym to wypadku czas wykonania ca-
toéci prac malarskich skraca si¢ dodatko-
wo wyraznie.

B. Rozlewno$é. — Farby olejne rdzochronne
FACTOR wszystkich odmian sa przyrzadza-
ne na wigziwie o takiej konsystenciji, ktora
gwarantuje zanik §ladéw wlosi pedzla po pa-
ru zaledwie minutach, a tem samem zapewnia
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rownomierno§é ochrony tworzywa przez po-
wstawanie z tych farb blony o jednolitej gru-
bosci.

C. Elastyczno$é blony. — Farby olejne FAC-
TOR daja po wyschnigciu blong, ktéra zacho-
wuje wybitng elastycznos¢ nawet w wypad-
kach czestego dzialania na wyschnigta farbe
wody deszczowej i promieni slonecznych.

Wskutek tej cechy blony z farb olejnych
FACTOR poddaijg sig¢ latwo nawet silniejszym
deformacjom termicznym podloza (np. zela-
za), nie wykazujac peknigé lub luszczenia sie.

D. Trwalo$é. — Wymienione wlasciwosci farb
olejnych FACTOR jak: elastyczno$é, nikla
wrazliwoéé na wplyw wody i insolacji, a row-
niez réwnomierno$¢ gruboséci filmu, otrzymy-
wanego z tych farb, gwarantuja same przez
si¢ ich trwalosé. Potwierdzajg to ze swej stro-
ny wyraznie oraz stale réwniez i spostrzeze-
nia z praktyki.

E. Tanio$é. — Trwalosé¢ blon malarskich z farb
olejnych FACTOR wynika ze stwierdzenia
specjalnie dlugiego okresu czasu, przez jaki
te warstwy wywierajg pelny konserwujacy
wplyw na chronione niemi podloze.

Znaczna dlugowieczno$é omawianych filméow
obniza odpowiednio wysoko$é rocznej raty na
konserwacje kazdego objektu, ochranianego
przez zastosowanie farb olejnych FACTOR,
a tem samem stwierdza korzy$¢é materjalng
zwiazang z ich stosowaniem.

Wszelkich blizszych wyjasénien, dotyczacych farb
olejnych FACTOR lub szczegéléow wykonania ro-
bét rdzochronnych, udziela kazdemu, kto sie tem
interesuje 1 o to sie zwréci

PRZETWORNIA OLEJOW ROSLINNYCH, S.A.

w Radomiv
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25 lat pracy Fabryki Maszyn ..SIRIUS”

Dwadziescia pigé lat temu byl dos¢ silnie rozwi-
niety przetwérczy przemyst mechaniczny na terenie
b. Igongreséwki. Jednak pewne dziedziny wytwor-
czosci, majace duze zapotrzebowanie na rynku we-
wnetrznym nie byly reprezentowane. Migdzy in-
nymi nie wyrabiano zupelnie pomp odsérodkowych
i turbinowych dla érednich i wyzszych wysokosci
podnoszenia a pompy wirnikowe w ukladzie pio-
nowym, znajdujace zastosowanie w kopalniach,
przy wodociagach i kanalizacji, nie byly wykony-
wane nie tylko na terenie b. Kongresowki, ale row-
niez w calym paristwie rosyjskim. Sprowadzano je
wylacznie z zagranicy.

W tym stanie rzeczy inz. Jézef Jakobsfeld po-
wzial my$l budowania tego rodzaju maszyn w kra-
ju i w roku 1911 zatozyt Fabryke Maszyn ,,Sirius".

Juz w pierwszym roku swej dzialalnosci Fabry-
ka Maszyn ,Sirius" wypuszcza nowy typ pompy
wielostopniowej, ktéry spotyka sie z wielkim uzna-
niem fachowcéw.

Réwnoczesnie z budowg pomp — Fabryka Ma-
szyn ,Sirius" przystepuje do uruchomienia inne-
go dzialu produkcji, ktéry réwniez nie byl rozwi-
niety w kraju — do budowy silnikéw elektrycz-
nych. W roku 1911 zostaje wypuszczony pierwszy
silnik elektryczny o mocy 2 KM. Program budowy
silnikéw byl ograniczony do silnikéw dla pradu
zmiennego z twornikiem zwartym i moc ich nie mia-
ta przekracza¢ 5 KM.

& tym dziale produkcji Fabryka Maszyn ,,Si-
rius" odniosta réwniez wielki sukces.

Doskonala jakosé¢ silnikow tak wzmogla zapo-
trzebowanie, Ze trzeba bylo podniesé produkcje,
az do maksymalnego wykorzystania §rodkéw jaki-
mi rozporzgdzala fabryka. W ciggu trzech lat iloéé
wypuszczonych silnikéw wzrosta do czterech sztuk
dziennie.

W roku 1913 fabryka wypuszcza nowy typ pom-
py pionowej, a mianowicie pompe dla otworu stu-
dziennego z dlugim walem. Perwsza taka pompa
zostala wykonana dla fabryki Leona Grohmana
(p6zniej Scheibler i Grohman) w Lodzi.

Wielka wojna i okupacja miemiecka podrywa
produkcje fabryki, lecz tylko w dziedzinie silni-
kéw elektrycznych. Z powodu zupelnego braku od-
powiednich surowcéw fabryka byla zmuszona pro-
dukcje te przerwaé. Budowa jednak pomp i cig-
gle ich udoskonalanie trwa w dalszym ciagu.

W roku 1917 fabryka buduje pierwsza w kraju
pompe szybowa, ktéra znajduje zastosowanie w
szeregu kopalniach. Jest to nowy wielki wyczyn
fabryki godny tembardziej podkreslenia, ze zo-
stal wykonany w czasach niezwykle ciezkich, kie-
dy nikt nie myslal o kontynuowaniu jakiejkolwiek
pracy twoérczej.

Pompy okretowe, ktére jeszcze przed wojng fa-
bryka ,Sirius" wykonywala dla okretéw rosyj-
skich, znowu majg zbyt w réznych stoczniach Z. S.
R. R. i Italji.

Wielkie okrety polskie M/S Pilsudski i M/S Ba-
tory zaopatrzone sg w pompy Fabryki Maszyn ,,Si-
rius",

Najwigkszym jednak sukcesem Fabryki Maszyn
Oirius’ nazwaé mozna rozpoczecie budowy pod-
wodnych elektropomp glebinowych. Jest to ostat-
ni wyraz techniki w dziedzinie pomp do otworéw
studziennych. Konstrukcja ta, polegajaca na bez-
posrednim polaczeniu silnika elektrycznego z pom-
pa i zanurzeniu calego zespolu w otworze stu-
dziennym pod woda, pozwolila uwolni¢ si¢ od sto-
sowania pomp glebinowych z dlugiemi watami,
ktére sa mniej ekonomiczne, a przy wigekszych gle-
bokosciach stwarzajg trudnosci techniczne.

Pierwszg taka pompe Fabryka Maszyn ,,Sirius"
wypuszcza w roku 1931 dla fabryki ,Lilpop, Rau
i wenstein S. A." w Warszawie dla wydajnosci
45 m® na godzine i podnoszenia 110 m. Od tego
czasu fabryka , Sirius'" przez stale udoskonalenia
zabezpieczone patentami, ulepsza konstrukcje tej
pompy i w obecnym roku jubileuszowym wypusz-
cza jedna z najwiekszych pomp podwodnych na
$wiecie. Pompa ta przeznaczona jest dla Wodocia-
gow m. Lodzi i daje przy zanurzeniu do glebokosci
100 m. 400 m* wody na godz., a przy zanurzeniu
do glebokosci 70 m. okolo 550 m* wody na godz.

Jak wyzej zaznaczyliémy, Fabryka Maszyn
Sirius' podczas wojny §wiatowej zmuszona byla
przerwaé budowe silnikéw elektrycznych i po woj-
nie takowej nie wznowila, gdyz poswiecila si¢ wy-
lacznie budowie pomp. Jednakze z chwilg rozpo-
czecia budowy pomp podwodnych musiala powré-
ci¢ do produkeji silnikéw elektrycznych. W zespo-
le pompy podwodnej silnik elektryczny stanowi
bardzo wazny element i dla pierwszych pomp Fa-
bryka Maszyn ,Sirius" zmuszona byla zamawiaé¢
silniki te zagranicg, gdyz zadna fabryka silnikow
elektrycznych w kraju nie chciala sie podjaé¢ ich
budowy. Stan taki byl dla fabryki ,,Sirius" ucigzli-
wy i chege sie uniezalezni¢ od zagranicy, postano-
wila w r. 1932 rozpoczgé budowe tego rodzaju sil-
nikéw elektrycznych we wlasnym zakresie, wyko-
rzystujae swoje poprzednie doswiadczenie w dzia-
le budowy silnikéw elektr. Juz w roku 1933 bu-
duje fabryka ,Sirius" pierwszy taki silnik o mocy
40 KM, Od tego czasu silniki do wszystkich pomp
podwodnych Fabryka ,Sirius" sama wykonywuje.
Réwniez do powyzej wspomnianej pompy dla Wo-
dociagéw m. Lodzi silnik o mocy 250 KM fabry-
ka wykonala catkowicie u siebie i w ten sposéb
caly zespél, ktéry jak zaznaczyliémy jest jednym
z najwiekszych na $wiecie, zostal wykonany cal-
kowicie z materjaléw krajowych przez polskiego
inzyniera i robotnika.

Silnik ten jako pionowy jest najwigkszy z do-
tychczas budowanych w Polsce.

Dwudziestopigcioletnia dzialalnoéé Fabryki Ma-
szyn ,,Sirius” jest historja rozwoju budowy pomp
odsrodkowych i turbinowych w Polsce, jest zaczat-
kiem budowy w kraju silnikéw elektrycznych.
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TOM Il — Nr. 15-16

ZAKLADY ELEKTROTECHNICZNE

,LELEKTROAUTOMAT"

Sp. z ogr. odp.

WARSZAWA, vl

TELEFONY: Zarzqd 11-94-78; Fabryka 11-94-77,

DZIELNA 72.

11-94.88

Zakres produkeji wytwérni obejmuje nastgpujace wyroby:

‘ Max

|

I Max

Wyszczegbélnienie nMnt;: prad. Wyszczegdbélnienie m:;:‘prad‘
Urzqdzenia rozdzielcze | Bezpieczniki 1-biegunowe 45kV | 200 A
niskiego napigcia Izolatory

s 8 dled ; a. wsporcze 45kV
Wqu.czmk.x i przelqczn'lkx drazkowe 500 V (1000 A e GBIV
Bezpieczniki paskowe i rurowe 500V |*000 A VesEdabe b vesrachoiwa
Samoczynne wylaczniki powietrzne Artxq ten i lei t ki

okapturzone i tablicowe 500V | 600 Al Sutoma dyczne'_cie)owe prge QSENLKA
a, zanikowe \ gwiazda - trojkal z zabezpiecze-
b. nadmiarowo-zanikowe ‘ niem elektromagnetyczno-termicz-
¢. nadmiarowo-wsteczno-zanikowe nem 500V | 250 A
Samocz_ynne wylaczniki olejowe ste- ‘ Automatyczne rozruszniki dla asyn-
FoNTIoLe 500V | 200A)  chronicznych silnikéw 500 V
a. zanikowe st
b. nadmiarowo-zanikowe z wyzwalaniem g' :oi?r::;e
elektromagn.-termicznem U d i d d
Mate automaty nadmiarowe z wy- rzqdzenia elekiryczne do win
zwalaniem elektromagnetyczno- 250V Rozruszniki automatyczne kierun-
termicznem typ WELS 380V kowe
a. (WELS II) 2-biegunowe 20 Al Elektromagnesy hamulcowe i ryglu-
b. (WELS III) 3-biegunowe 25 A jace 500 V
Bezpieczniki samoczynne korkowe a. powietrzne 1- i 3-fazowe
(MINIWELS) z gwintem Edisona | b. olejowe 1- i 3-fazowe
(od 2 do 15 amp.) 380V | 15A|| Przekazniki pigtrowe
Urzadzenia w okapturzeniu zeliw- Kontakty drzwiowe, podlogowe
nem 1t'p.
a. skrzynki wylacznikowe i przelacz- | Aot <
nikowe 500V | 600 A Wyta‘cz"‘l_“,kr?“mwe
b. skrzynki bezpiecznikowe 500V | 600 A Przelaczniki pigtrowe
c. skrzynki szynowe 500V | 600 A Wyt k k
d. mufy zeliwne 1-, 2-, 3-wylotowe 500V | 600 A yigczniki P'YWO owe
e, armatura do aparatéw okapturzonych 500V i cifnieniowe 500V
f. skrzynki z miernikami
e e th —250V Transformatory
& gm.az et Al ¥ o ) 380V | 100 Al Transformatory mocy 1- i 3-fazowe 6kV [20kVA
h. gniazda wtykowe, jak wyzej, lecz =250V T i h Mini

z bezpiecznikami lub wylacznikiem 380V | 100 A ransformatory ochronne (Mini-

Zlacza koncentryczne i koncéwki do volt) @V
duzych natezeri pradu a. dcienne 1 kVA
. Y € Pra b. w okapturzeniu 1 kVA
Zaciski pragdowe, odgalezne, kablo- 6. predbliis 0.25
we \ kVA

y d 3N Transformatory neonow B

Tablice rozdzielcze catkowicie wy- l‘ olejowe y % su_che ! f;g%g
posazone a. zwykle
Rozdzielnie do sily i swiatla w b. rozproszeniowe :
okapturzeniu zeliwnem 380V | 600 A'| Transformatory radjowe wielkiej |2x6kV]i5kva
moc
Urzqdzenia rozdzielcze i i dawaryh
wysokiego napigcia b. dla wzmacniaczy mocy
Odtaczniki i przelgczniki 1- i 3-bie- Transformatory dla celéw specjal-
gunowe 45kV | 600 A nych
Wszelkie wyroby prasowane i wytryskiwane na wilasnych i powierzonych formach

z BAKELITU, TROLITULU oraz podobnych materjatéw izolacyinych dla celéw technicznych
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