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Zagadnienie dokladnosci obrabiarek. — Wahania dokladnosci obrabiarek. — Okresowa kontrola doktud-
nosci. — Podzial na klasy dokladnosci. — Sprawdzanie odbiorcze. — Racjonalno$é iqdanej dokladnosci—
wGuwarancje” dokladnosci, — Odksztalcenia obrabiarek z biegiem czasu. — Whnioski.

PRAWE dokladnosci obrabiarek mialem za-

szczyt omawiaé na Zjazdach Inz. Mech. juz

dwukrotnie — po raz pierwszy w roku, zda-
je sie, 1924, po raz drugi kilka lat temu. Obecnie
wiec nie bede wchodzil w szczegély, lecz ograni-
cze sie do paru uwag ogolnych, jakie nasuwaja sie
w zwiagzku ze stosowaniem tego zagadnienia w
praktyce.

Przedewszystkiem nalezy stwierdzi¢, ze do-
ktadnosé obrabiarki jest rzecza bardzo niestala.
Warsztaty, czesto sprawdzajace stan swoich ma-
szyn, zauwazyly, ze duze cze$ci wiekszych ma-
szyn silnie odksztalcajg si¢, gdy na jedng strone
maszyny padaja bezposrednio promienie slorica,
druga zas pozostaje w cieniu; w zimie wystarcza
otwarcie drzwi, powodujgce ciagg zimnego powie-
trza, aby obrabiarka stracita swa mozolnie ustalo-
na dokladno$é; nie méwigc juz o dluzszych trans-
portach, zwlaszcza kolejowych, po ktérych ma-
szyna przychodzi zupelnie, ze tak powiem ,roz-
strojona'’. Nie nalezy zapomina¢, ze czastki kaz-
dej czesci maszyny, czy to odkutej, czy tez odla-
nej, znajduja si¢ w stanie naprezenia wewnetrz-
nego, ktére wyzwala si¢ przedewszystkiem pod-
czas usuwania zbednych warstw, a nastepnie
wskutek zmian temperatury, wskutek wstrzasow:
ze czesci maszyn rozszerzajg sie lub kurcza pod
wplywem ciepla lub zimna; ze w tych warunkach
stala, niezmienna dokladnoéé¢ obrabiarki jest rze-
cza nieosiggalng, nawet gdy sie¢ wyeliminuje natu-
ralne jej zuzycie wskutek pracy. Przeciwnie —
doktadnie nastawiona obrabiarke nalezy raczej
uwazaé¢ za uklad, znajdujacy sie w réwnowadze
niestalej, a wiec dgzacy do zmian i odksztalcen.

Badanie tedy dokladnosci obrabiarki, szczegol-
nie jej 16z, prowadnic, san i t. p. wiekszych czesci
zlozonych, sprowadza si¢ do stwierdzenia, czy
obrabiarke mozna doprowadzi¢ do takiego stanu
naprezen, w ktérym dawalaby ona pozgdane do-
ktadnosci. Wszelkie poruszenie jej, przestawienie,
przewiezienie i t. p. zepsuje, oczywiscie, mozolnie
osiggniete wyniki. Tem bardziej i w tym wiek-
szym stopniu to nastapi, jezeli maszyna zostanie
rozebrana, czesci, z wiekszym lub mniejszym opo-
rem nasadzone na siebie, beda zdjete i t. d.

Wynika z tego — co bylo podkreslane wielo-
krotnie — ze wymagania duzych, z wielkim nakla-
dem pracy, czasu i kosztéw osigganych dokladno-
$ci, jak np. wedlug norm prof. Schlesingera, tylko
woéwczas maja racje bytu, jezeli konsument obra-
biarki ma cheé i $rodki po temu, aby, poczynajac
od samego juz ustawienia obrabiarki na miejscu
przeznaczenia, sprawdza¢ jej dokladnosé w taki
sam sposob, jak tego wymagal od wytwércy, w re-
gularnych odstepach czasu, a oprécz tego, po kaz-
dej zmianie ustawienia. Gdyz np. pél obrotu klu-
czem przy $rubie fundamentowej catkowicie zni-
weczy prostolinijnosé loza, osiggnietq w fabryce
wytwarzajacej kosztem wielu godzin pracy.

Jezeli zatem fabrykacja ma byé tego rodzaju, ze
stala kontrola dokladnosci nie bedzie stosowana —
zupelnie niema celu wymagaé od wytwércy obra-
biarek wykonywania maszyn wedlug trudnych i
kosztownych przepiséw prof. Schlesingera, co
zreszta wyraznie podkresla sam prof. Schlesinger
we wstepie do swej ksiazki. Doradza w takich ra-
zach okreslanie wymaganych doktadnoéci od wy-
padku do wypadku, stosownie do porozumienia wy-
tworcy i konsumenta. Takie jednak indywidualne
ustalanie dokladnosci ma duze wady — odbiega
od ogélnego dazenia normalizacyjnego, uniemozli-
wia wytwarzanie na zapas. Wskazane jest tedy
przyjecie zgéory kilku klas dokladnosci — np.
trzech — przyczem wedlug pierwszej bylyby wy-
konywane obrabiarki wykorniczajace, a zatem szli-
fierki, tokarki bardzo dokladne (jak np. narze-
dziéwki), frezarki uniwersalne i podzielnice, oraz
inne w szczegolnych wypadkach. Obrabiarki typu
zdzierarek wszelkiego rodzaju bylyby wykonywane
w klasie trzeciej. Maszyny za$§ wyjatkowo do-
kladne, stuzace do wyrobu szablonéw, skrzyn wiert-
niczych i t. p., wlasciwie juz polaczenie obrabiarki
z maszyng mierniczg (typ obrabiarek, wytwarza-
nych przez Soc. Genévoise) powinny stanowié
ekstra klase"”, w ktérej dokladnosci bylyby usta-
lane indywidualnie, w zaleznosci od tego, co wy-
twérca daé moze, a czego konsument potrzebuje
i za co moze zaplacié.

Przypominajac, co méwilem o niestatoéci precy-
zji obrabiarek, uwazam, ze zadania niektérych od-
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biorcéw, aby po dokonanej prébie rozmontowywac
calkowicie badane maszyny, ze zdjeciem ze siebie
nawet czesci weiskanych i wtlaczanych, nietylko
naraza producenta na zupelnie zbyteczne koszty,
ale, co wazniejsze, narusza pasowanie czesci, po-
garszajac znacznie stan maszyny odbieranej.

Poszczegolne niedokladnosci czesci i zespolow
maszyny moga w montazu sumowac sie i w wyniku
wzrastaé, lub tez niwelowa¢ sie¢ wzajemnie. Odbior-
ce obchodzi jedynie ostateczny wynik; zbedne jest
zatem sprawdzanie poszczegblnych czesci i stawia-
nie wymagar, aby odpowiadaly one scisle toleran-
cjom, wskazanym na rysunkach roboczych, z wy-
jatkiem, oczywiscie, tych czesci, ktére przeznaczo-
ne sg do trzymania narzedzi i uchwytéow. Réwniez
zupelnie zbedne jest wymaganie wymiennosci cze-
éci obrabiarek w tym sensie, jak tego zadamy od
samochod6éw, maszyn do szycia i t. p. Podczas re-
montéw zuzyte czeéci zamienia sie stopniowo na
nowe, przyczem konieczne jest dopasowywanie ich
do czesci pozostajacych. Stad normalizacja czesci
(§rednice waltkow, otworéow, tulejek i t. p.), majac
pierwszorzedne znaczenie dla wytwoércy, znakomi-
cie ulatwiajac mu fabrykacje, ma najczesciej dru-
gorzedne znaczenie dla konsumenta i ewentualne
odstepstwa od tych norm, poczynione przez wy-
tworce w interesie dokladnosci calego zespolu, nie
powinny byé¢ traktowane, jako wada maszyny od-
bieranej. \%ainieisze jest, aby obrabiarka wykony-
wala zadowalajaco swa prace, i to przez czas
jaknajdluzszy. W razach wiec watpliwych miaro-
dajne powinny byé nie tolerancje poszczegélnych
czesci, lecz zdolnosé obrabiarki do nalezytego wy-
konania pracy, do ktérej jest przeznaczona, oraz
jaknajdluzsze zachowanie tej zdolnosci, a zatem
odpowiednia twardoséé prowadnic, hartowanie wrze-
cion, kol zebatych i t. p.

Zadanie wykazywane przez poszczegolne zespo-
ly obrabiarki przepisanych dokladnosci nalezy sto-
sowaé oglednie. Moga bowiem trafiaé sie¢ wypadki,
ze brak lub minimalne odchytki przy pomiarze ma-
szyny nieobcigZonej, rzecz pozornie pozadana z
punktu widzenia teoretycznego, doprowadzi do ble-
déw podczas stosowania obrabiarki w-praktyce.
Np. we frezarkach poziomych moze zdarzyé sie, iz
stoly zwisaja nieco w kraricowych swych poloze-
niach pod wplywem wlasnego ciezaru. Pomimo to
jednak maszyna jest dobra, gdyz powierzchnia sto-
tu jest réwnolegla do jego prowadnic i dzieki sta-
tej odleglosci freza od powierzchni stolu pracuje
zupelnie zadowalajaco. Poniewaz jednak przy po-
miarze stol wykaze wypuklosé — odbiorca zwykle
w takich wypadkach wymaga odpowiedniego ze-
skrobania plaszczyzny. J)g:t to oczywistym nonsen-
sem, gdyz dobra maszyna zostaje w ten sposéb po-
psuta: pomiar bedzie coprawda wykazywal pozio-
mosé¢ stolu, lecz frezowane plaszczyzny okaza sie
wkleste.

Pamietajac, ze osiggniecie dokladnosci wymaga
czasu, a wskutek tego kosztuje, nalezy staraé sie
ograniczaé wymagania do koniecznego minimum.
Jezeli wigc np. obrabiarka jest stosowana stale do
jednej tylko operacji, obojetna jest jej dokladnosé
wzgledem calego szeregu innych mozliwych, lecz
nie wykonywanych na niej, operacyj. Tymczasem
bardzo czesto odbiorcy wymagaja w takich wypad-
kach pelnych dokladnosci wedlug tablic prof.
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Schlesingera.” Zdarza sieg, iz zadane sa od remonto-
wanych obrabiarek, np. amunicyjnych, majacych
sluzy¢ raz nazawsze do jednego tylko podtoczenia
pocisku, dokladnosci odpowiadajace tokarce na-
rzedziéwee. Ile czasu i ile srodkéw idzie w ten spo-
s6b zupelnie na marne nie trzeba chyba podkreslaé!

Osobny dzial stanowi sprawa , gwarantowania”
doktadnosci. Niektorzy odbiorcy cheieliby catkowi-
ta odpowiedzialnoéé za zuzycie maszyny przenies¢
na dostawce, bez wzgledu na to, jak maszyna by-
la traktowana u konsumenta. Moze byé wadliwie
ustawiona, przecigzona, zle smarowana, nie czysz-
czona — ale ma zachowywa¢ poczatkowa doklad-
no$¢ przez okres lrwania ,gwarancji’. Poniewaz
dokladnos$é obrabiarki jest tylko jej chwilowym
stanem, ktéry moze by¢ w jednej chwili naruszony
wskutek nieumiejetnoéci, czy niedbalstwa konsu-
menta, zaréwno jak i wskutek przypadkowych
przyczyn zewnetrznych — wytwérca obrabiarek
zadnej gwarancji ,trwania dokladnoséci” w dobrej
wierze daé¢ nie moze. Ale nawet i przy najlepszej
obstudze nie mozna spodziewaé sig, aby odksztal-
canie cze$ci maszyn nastepowalo proporcjonalnie
do czasu, a wiec w zadnym razie nie mozna wyma-
ga¢ od wytwércy gwarancji, jaka czes¢ doktadno-
$ci straci maszyna w 1-ym, a jaka w 2-im lub na-
stepnych latach stuzby.

Wreszcie w zwiazku z ,trwaloscig" dokladnosci
nalezy podkresli¢, ze ruchy miedzyczastkowe w
przerabianych termicznie elementach, a zwlaszcza
w odlewanych i hartowanych, spoczatku dosyé
gwaltowne, stabng z biegiem czasu, dazac asympto-
tycznie do zera. To jest — teoretycznie nie Koﬁczq
si¢ nigdy, chociaz po pewnym czasie staja sie nie-
wyczuwalne. Wiadomo, iz odlewy odksztalcajq sie
bardzo silnie odrazu po zdarciu skéry (czasami
wprost ,,wypaczaja si¢"'), poczem ruch ten slabnie,
trwajac jednak przez czas dluzszy. Wszelkie
wstrzasy, wahania temperatury przyspieszaja te
zmiany. Z tego wynika, ze czeséci obrabiarki do-
ktadnej musza mie¢ czas na to, aby mogly sie w
nich wyladowaé w znacznej czgsci naprezenia mie-
dzyczasteczkowe, pociagajace za soba odksztalce-
nia. Mozna, coprawda, przyspieszy¢ te ruchy za-
pomoca, dlugotrwalego wyzarzania — jest to jed-
nak metoda, zwlaszcza wobec wigkszych czesci jak
np. loza, plyty, sanie — dosyé¢ klopotliwa i kosz-
towna. Najlepszym tedy sposobem jest, po zdarciu
skory odlewniczej, pozwoli¢ czesciom ,odlezeé
sie'’, najlepiej na otwartem powietrzu, aby dziala-
ly na nie zmiany temperatury, storice i mréz, co-
najmniej w ciggu kilku miesiecy — poczem dopie-
ro wziaé do wykonczenia. Wyplywa stad wniosek,
ze doktadna obrabiarka wymaga dluzszego czasu
do wykonania; krotkie terminy dostawy wylaczaija
trwala dokladnosé, chyba, ze obrabiarka zostaje
zlozona z czesci, ktérych zapas mial czas odlezeé
sie po zgrubnej obrébce. A to znéw prowadzi nas
do stwierdzenia pozytecznoéci standaryzacji mode-
li obrabiarek.

Streszczajac te moje krotkie wywody stwier-
dzam, ze: '

1. Dokladnos¢ obrabiarki jest stanem réwnowa-
gi nieustalonej, ulegajacym, poza zuzyciem normal-
nem wskutek pracy, tatwym zmianom pod wplywem
roznych czynnikéw zewnetrznych.
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2. Odbiér obrabiarki na dokladnosé jest tylko
stwierdzeniem, Ze obrabiarka moze byé doprowa-
dzona do stanu zgdanego pod wzgledem doklad-
nosci.

3. Po zdjeciu z pola préb, przewiezieniu, a tem-
bardziej po rozebraniu i ponownem zlozeniu, obra-
biarka musi straci¢ swa dokladnosé.

4, Wykonanie obrabiarki dokladnej jest kosz-
towne: marnotrawstwem czasu i $rodkéw jest wo-
bec tego zadanie obrabiarek dokladnych w tych
wypadkach, gdy maszyna na miejscu pracy nie jest
odrazu przy ustawianiu, a nastepnie okresowo pod-
czas sluzby badana i nastawiana na dokladnoséé¢.

5. Tylko obrabiarki wykoriczajace w wytwor-
czosci zamiennej powinny byé wysoce precyzyjne.
Wigkszosé obrabiarek w wielu przemystach moze
z powodzeniem wykazywaé mniejsza dokladnosé,
niz to podaja tablice prof. Schlesingera, a zatem
byé znacznie tansze.

6. Obrabiarki dokladne muszg byé¢ skladane z
czesci, ktére mialy czas odlezeé sie; skracanie wiec
dostawcom terminéw jest swiadomem rezygnowa-
niem z dokladnosci.

.Odwrotna strona” dokladnosci obrabiarek

W interesie naszych odbiorcow i dostawcow
obrabiarek lezy zatem krytyczniejsze, niz dotad,
stosowanie tablic prof. Schlesingera. Gruntowna re-
wizja dotychczasowych wymagan w zakresie do-
ktadnosci obrabiarek jest pilna koniecznoscia.

Probléme de la précision des machines — outils.

Résumé:

En étudiant de nouveau le probléme de la précision des
machines-outils l'auteur constate l'existence des variations
de cette précision dans la dépendance de plusieurs condi-
tions, comme: montage, placement, temperature etc. Les
machines-outils doivent étre vérifiées périodiquement sur
leur précision ainsi que bien reglées. Il faut exiger, selon
le besoin, la convenable classification de la précision, La
vérification de réception ne doit se limiter au contrdle des
¢léments particuliers, mais 4 celui de la précision du groupe
entier. Les garanties des fournisseurs concernant la dura-
bilité de la précision sont et ne doivent que d'étre illusoires.
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Inz. L. Burnat, SIMP

Doktadnosé u producenta i dokladno§é u konsumenta obrabiarki, — Skutki zlego ustawienia obrabiarki—
Wyb'ér wlaéciwego miejsca do ustawienia. — Fundament czy drewniana podioga. — Kult obrabiarki za-
granicq.

ARDZO czesto jest dzis rozpatrywana spra-
wa dokladnosci obrabiarek. Dyskusje i ar-
tykuly omawiaja jednak nie calosé¢ zagad-

nienia, lecz gléwnie jedna jego strone, a mianowi-
cie — strone producenta obrabiarki; druga strona
t. j. strona konsumenta omawiana jest rzadko
i pobieznie. Opinja publiczna zajmuje si¢ dzi§ zy-
wo sprawa dokladnego wykonania obrabiarki,
natomiast znacznie za malo interesuje si¢ pyta-
niem: czy i jak konsument wykorzystal dana mu
dokladng maszyne.

Okreslenie i ustalenie dokladnosci obrabiarek
ma na celu zapewnienie przemyslowi naszemu
dostawy tylko dokladnych obrabiarek. Aby cel
ten spelni¢ musi producent obrabiarki wykonaé
ja dokladnie, zas konsument jej musi dokladnosé¢
te w maszynie zachowaé i wyzyskaé dla swojej
produkcji. Zagadnienie sklada sie zatem z dwéch
nierozdzielnych czeéci: dokladnosci u producenta
i dokladnosci u konsumenta. Pomiedzy obu temi
dokladnoséciami, pierwsza i druggq bardzo czesto,
znacznie cze$ciej niz to sie przypuszcza, zachodzg
powazne réznice. Producent powinien wykonaé
obrabiarke bardzo dokladnie i jezeli posiada do-
brze wyszkolony zespél pracownikéw uzyskanie
duzej dokladnosci nie bedzie nadmiernie drogie.
Im dokladniejszej obrabiarki Zzada nabywca, tem
ciezszy obowigzek bierze na siebie, gdyz sam mu-
si jg odpowiednio dokladnie u siebie ustawié, je-
zeli praca zuzyta na uzyskanie duzej dokladnosci
niema po6j$é na marne. Pomiar doktadnosci u pro-
ducenta nie méwi zatem jeszcze nic o stanie fak-
tycznym obrabiarki, w jakim zasila ona nielicz-
ny park maszynowy naszego przemystu. O wiele
wazniejszy i jedynie decydujacy jest pomiar do-

ktadnosci na miejscu u nabywcy po ustawieniu
maszyny. Podam kilka przykladéw wzietych z zy-
cia naszych najlepszych wytwoérni,

Przy wykonywaniu tokarki uzyskanie plaskosci
i prostolinijnoéci wedlug norm prof. Schlesin-
gera wymaga do$é znacznego nakladu pracy.
Od tych dwéch czynnikéw zalezna jest doklad-
nos¢ obrabianych przedmiotéw. W czasie usta-
wiania u nabywcy tokarka bardzo czesto bywa
skrecona okolo swej osi, wskutek czego pierwot-
na jej dokladnoséé zostaje nazawsze stracona. Je-
zeli tokarka posiada mostek, to wskutek skrece-
nia toza mostek zaczyna wystawaé ponad loze;
dla usunigcia tego ,bledu” mostek bywa wyjmo-
wany i przeskrobany, przyczem okazuje sie, ze
mostek wogdle nie chce wchodzi¢ w wygiecie to-
karki ktére wskutek skrecenia foza zmienilo
swoje wymiary. Przez takie zle ustawienie tokar-
ki jest ona raz na zawsze zepsutg.

Krzywe ustawienie wiertarek zwlaszcza pro-
mieniowych jest bardzo czeste; ukosne wzgledem
podstawy wrzeciono powoduje niedokiadng ob-
rébke i szybkie niszczenie narzedzi i tulejek
wiertniczych przyrzadu, U duzych maszyn jak
strugarki, szlifierki i t. p. bardzo czesto skrecane
i zginane jest foze maszyny przy ustawieniu; na-
wet najciezsze loZe przez nieumiejetne ustawienie
mozna zgigé albo skrecié. Wystarcza umiesci¢
nieodpowiednio kliny podtrzymujgce maszyne,
aby popsué jej dokladnosé. Doprowadzenie do po-
rza,dlr:u raz skreconej maszyny jest bardzo trudno,
gdyz skrecone loze z czasem deformuje si¢ na sta-
le. Znana mi jest duza strugarka, ktéra po pieciu
latach pracy na dwie i trzy zmiany, posiada dosko-
nale zachowane §lady skrobania, Tajemnica tego
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zjawiska lezy w tem, Zze maszyna byla przy pomo-
cy poziomnicy dobrze ustawiona. Dzigeki dobremu
ustawieniu, toze nie bylo skrecone, przez co stél
zupelnie swobodnie juz od nowosci pracowal, nie
byl zmuszony do stopniowego ,docierania si¢” do
krzywych prowadnic. W takich razach nieraz nie-
slusznie méwi sie: ze slady skrobania zachowaly
sie¢ tylko dlatego, ze odlew zeliwny byl dobry;
sczereg innych maszyn wykonanych z tego same-
go zeliwa, lecz zle ustawionych, bardzo szybko
zetrze $lady skrobania.

Przy duzych maszynach wybor miejsca dla ich
ustawienia ma decydujagcy wplyw na wydobycie
z nich tej dokladnosci, jaka nadal im dostawca.
Wielometrowa obrabiarka w czasie skrobania
musiala byé oslonieta prowizoryczng oslong od
wplywu chlodniejszego powietrza, ktére wchodzi-
lo przez sasiednie drzwi. U nabywcy maszyne
ustawiono blisko bramy czesto otwieranej i zamy-
kanej, wskutek czego temperatura otoczenia ma-
szyny stale sie zmieniala. W takich warunkach
uzyskanie dokladnosci, jaka maszyna miala u pro-
ducenta nie bylo wogéle mozliwe u nabywcy. Ca-
ta kosztowna praca wlozona przez dostawce w
maszyne dla uzyskania duzej dokladnosci zostala
bezpowrotnie stracona. Jak znaczny wplyw na
doktadno$¢é maszyn maja przeciagi w warsztacie,
latwo mozna przekonaé sie przez wykonanie po-
miaréw w réznych warunkach otoczenia.

W ostatnich czasach czesto slyszeé mozna zdanie,
ze dobra obrabiarka nie potrzebuje fundamentu.
Skad taka opinja powstala, trudno sobie wytluma-
czyé, gdyz wlasnie im lepsza maszyna, tem lepszy
musi mie¢ fundament. Nie jest mozliwa do pomy-
é§lenia konstrukcja wiekszego loza, ktére nie defor-
mowaloby si¢ juz pod wlasnym ciezarem. Deforma-
cje te tak od zginania, jak i od skrecania mogg byé
ogromne, jezeli nie zapobiegniemy im racjonalnym
ustawieniem maszyny. W jednej wylwérni usta-
wiono duza dokladna maszyne na drewnianej po-
dlodze, wychodzac wlaénie z mylnego zalozenia,
ze dobra maszyna nie wymaga fundamentu. Oczy-
wiscie normalna dokladnos$é plaskosci w tych wa-
runkach maszyna nie mogla przez dluzszy okres
czasu zachowaé i znéw praca zuzyta na uzyska-
nie duzej dokladnoséci byla stracona. Dokladne
ustawienie obrabiarki w poziomie, daje moznosé
uzywania poziomicy przy zamocowywaniu obra-
bianych przedmiotéw; w wielu wypadkach daje to
ogromne korzysci, Niestety taka metoda pracy
wymagajgca doskonalego ustawienia maszyn, jest
u nas prawie zupelnie nie stosowana W jednym
wypadku postawiono wielotonnowa obrabiarke
bez fundamentu, tylko na podlogowej plycie be-
tonowej; maszyna nietylko nie mogla utrzymaé
poziomu, lecz nawet zgniotla plyte i przechylita
sie. W innym wypadku do starego fundamentu
dorobiono przedluzenie $wiezo wykonanym fun-
damentem i na podstawe w ten sposéb rozszerzo-
na postawiono ciezka obrabiarke. Poniewaz sta-
ry fundament juz osiadl, zas nowy dopiero bedzie
osiadaé, maszyna wezeséniej czy pozniej bedzie mu-
siala straci¢ poziom.

Aby umozliwié regulacje obrabiarki w pozio-
mie. wykonywane sa nastawne umocowania obra-
biarek na fundamencie; jest to najlepsze zala-
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twienie tego trudnego zagadnienia. W jednej
z wytworni tego rodzaju nastawne sruby zostaly
zalane calkowicie betonem, a przez to zniweczo-
ne zostaly madre zamiary dostawcy. Zdarza sig
spotkaé majstrow, ktorzy zle ustawiaja obrabiarki,
nie daja si¢ jednak przekona¢ i powoluja si¢ na to,
ze juz duzo maszyn w zyciu ustawili i wszystkie
pracuja dobrze. Ile maszyn popsuli oni przez zlte
ustawienie?

Bardzo wiele zlego przyczynia naszemu prze-
mysfowi nadmierny pospiech przy ustawianiu
obrabiarek. Cheé¢ wykonania czego$§ na termin
czesto powoduje popsucie nowej dobrej maszyny.
Ustawianie wiekszych maszyn na niezwigzanym
jeszcze dobrze fundamencie, stawianie na zbyt
stabych fundamentach, laczenie nowej czeséci fun-
damentu ze stara, uruchamianie maszyn przed
slwardnieciem fundamentu, powoduja skrzywie-
nia i popsucie dokladnosci maszyny. Koniecznos-
cig pospiechu tlémaczona jest zwykle réwnoczes-
na praca murarza i montera, ustawiajagcego ma-
szyne. Niema nic gorszego dla obrabiarki, jak za-
kurzenie jej pylem cegly i piasku, ktéry swietnie
potem wyciera najbardziej zZywotne jej czesci;
w zagranicznych wytwérniach starannie brukuje
sie podwoérza, aby zapobiedz zakurzaniu maszyn
powietrzem wchodzacem przez drzwi i okna.
Znanym jest wypadek, w ktérym obrabiarka zo-
stala tak niejako nasycona pylem, ze w czasie
pracy sama stanela. Nadmierny pospiech pracy
i iia;koéé pracy niestety bardzo czesto klocg sie ze
sobg.

Jezeli porownaé dokladnosci obrabiarek wyko-
nywanych zagranica z dokladnoscia wykonywa-
nych w Polsce, ogélnie bioragc nie stoimy bynaj-
mniej nizej od zagranicy. Najlepsze nasze obra-
biarki nie sa mniej dokladne od odpowiednich
zagranicznych, za$§ mniej dokladne nasze tez nie
sa gorsze od mniej dokladnych wykonywanych
zagranica. Natomiast kult obrabiarki stoi zagra-
nicag wyzej, niz u nas; maszyna jest zwykle bar-
dzo starannie ustawiana i pieczolowicie utrzymy-
wana. Przez staranne i umiejetne obchodzenie sie
z obrabiarka maszyna nawet o nieduzej fabrycz-
nej dokladnosci jest lepsza bronig dla przemystu,
niz bardzo dokladna maszyna, lecz popsuta zlem
nastawieniem. Ten kult obrabiarki decyduje
o zdolno$ciach produkecyjnych i wartosci przemy-
stu danego kraju. Kult obrabiarki radykalnie
zmniejszy nieporozumienia zachodzgce przy od-
biorach czesci, o jakich dzi§ czesto sie slyszy.
Sprawy te sa tak wazne ,ze gdyby mozna utwo-
rzyé bezstronna komisje, ktéra odbierataby nowe
obrabiarki po ustawianiu ich u konsumenta, to
wtedy dopiero moznaby powiedzieé, czy zalozony
cel, to jest danie przemyslowi naszemu dobrej od-
brabiarki, zostal racjonalnie ujety. Oczywiscie, ze
przemysl nasz komisje taka odczuwalby. jako bar-
dzo przykre ograniczenie i rozumiem dobrze, ze
zrealizowanie takiego projektu jest bardzo trudne.

Pilnujmy producentéw obrabiarek, aby wyko-
nywali maszyny jaknajlepsze, ale i zwréémy uwa-
ge na wyzyskanie kosztownej dokladnosci przez
konsumenta; wtedy dopiero zamierzony cel bedzie
osiggniety.

L N N
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L'envers du probléme de la précision
des machines-outils

Résumé:

D'abord l'auteur attire l'attention sur le peu d'impor-
tance qu'on accorde & un bon et judicieux placement des
machines outils dans l'atelier. Ile demontre en quelques
exemples tels que: montage défectueux, montage d'un fon-
dement solide, mauvais choix de place (courants d'air) qui

peuvent dans un bref temps detruire toute la précision de
la machine-outil la plus précise.

Les machines-outils, fabriquées en Pologne ont la méme
valeur, que les machines-outils étrangéres, mais dans les
ateliers il n'ya pas assez ‘de zéle pour les bien conserver
et les protéger contre la poussiére et l'humidité.

L'exploitation d'une machine-outil dont la précision est
si onéreuse exige un entretien convenable de celle-ci.
OO ENPI I S P ——

Sprawa zaopotrzenia fabryk przetwérczych w obrabiarki

Referat zjazxdowy

Int. Fr. Koxtowski SIMP

Powstanie przemystu obrabiarkowego w Polsce. — Rola M. S. Wojsk. — Zastéj w rozwoju. — Staba po-
jemno§é naszego rynku. — Brak specjalizacji fabryk obrabiarkowych. — Wysoka cena obrabiarek., —
Brak biur konstrukcyjnych. — Obrabiarki specjalne. — Konstruowanie obrabiarek przez fabryki prze-
tworcze dla siebie. — Koniecznosé wlasnyci konstrukeyj i rozwiqzan. — Whnioski,

RZEMYSL metalowy, ktérego postepy rok
rocznie na Zjazdach naszych konstatujemy,
ma przed sobg jeszcze caly szereg zagadnien

do rozwigzania, a wéréd nich dla fabryk przetwor-
czych najpilniejszem — jest zagadnienie zaopa-
trzenia warsztatow w obrabiarki. Sprawa ta nie
znalazla dotychczas, zdaniem mojem, nalezytego
rozwigzania, a zainteresowany tulaj przemysl
obrabiarkowy nie stanal na tym poziomie, jaki
osiagnal pokrewny mu przemyst narzedziowy, mi-
mo, ze poczatki przemystu obrabiarkowego byly du-
2o lepsze niz narzedziowego. Swietnie rozwijajace
sie przed wojng fabryki obrabiarek ulegly w cza-
sie wojny $wiatowe] catkowitemu zniszczeniu.
Wolna Polska przemystu obrabiarkowego nie za-
stala. Nic wiec dziwnego, ze przemyslt metalowy
przetworczy, rozwijajacy sie szybko po wojnie,
szczegolnie w okresie, kiedy zaczeto organizowac
t. zw. przemys! wojenny — stangl wobec ko-
nieczno$ci sprowadzenia obrabiarek z zagranicy.
Sprowadzono wige duze ilosci obrabiarek zaréwno
normalnych: jak i specjalnych. Nie zapomniano
jednak o rodzacym sie wlasnym przemysle obra-
biarkowym. Powstajace wlasnie fabryki obrabia-
rek znalazly calkowite poparcie w Ministerstwie
Spraw Wojskowych, ktére wszystkie poczynania
dazace do usamodzielnienia si¢ kraju, Zyczliwg
otaczalo opieka. Fabryki te wzigly réwniez udzial
w pokrywaniu zapotrzebowania przemysiu wojen-
nego, dostarczajac jego fabrykom calego szeregu
obrabiarek t. zw. normalnych, t. zn. zwyklych to-
karek, frezarek, wiertarek i t. p., ktére w réznem
konstrukcyjnem wykonaniu spotyka si¢ w kazdym
warsztacie mechanicznym.

Niektore fabryki, nawigzujac do tradycji przedwo-
jennych firm, oraz wykorzystujac do‘{)ra, konjunk-
ture, rozpoczely budowe obrabiarek specjalnych,
przedewszystkiem uzywanych przez Ministerstwo
Komunikacji, czeéciowo przez przemyst wojsko-
wy. Ten doskonaly poczatek naszych fabryk obra-
biarek byl zdaje si¢ jednoczesénie okresem naj-
wyzszego ich poziomu technicznego. Budowane
obrabiarki byly wyrazem ostatnich badan i pogla-
déw w tych sprawach i konstrukcyjnie nie uste-
powaly obrabiarkom zagranicznym. Posiadaly
pewne usterki matury montazowej, wzglednie do-
boru wlasciwego materjalu. Wady te jednak byly
z miesigca na miesigc usuwane. Bliska wspélpra-
ca wytworcow z odbiorcami dostaczala tym pierw-

szym duzo materjatu, ktoérego krytyczne rozpa-
trzenie dawalo wyniki dla obu stron b. dodatnie.

Niestety jednak, na tem zakoriczyl sie rozwdj
naszego przemyslu obrabiarkowego. Dzi§ prze-
mys! ten produkuje jedynie obrabiarki normalne
i na taka produkcje jest nastawiony. Wigkszosé
jednak z tych typéw — to obrabiarki prostsze, lub
przestarzale. Na przekonstruowanie starszych ty-
péw, wyprodukowanie obrabiarki nowszej, odpo-
wiadajacej obecnym wymaganiom, fabryki na-
sze zdobyé sie nie moga. Stawia to caly szereg
fabryk, ktére muszg zakupi¢ nowa obrabiarke,
a nie chca, lub nie mogg zakupi¢ jej zagranica -—
w klopotliwe polozenie, Fabryki krajowe zaofe-
ruja zadana obrabiarke w jednej tylko wielkosci,
(ktéra proponuja zastapié wszystkie potrzebne w
przemysle wielkosci) konstrukeji z przed lat 15-tu
czy 20-tu. Konstrukcji nowszych brak zupelnie.

I c6z ma robi¢ fabryka, ktora musi zakupié¢ po-
trzebne jej obrabiarki w kraju? Kupuje nie takie,
jakie jej sg potrzebne, lecz dobiera podobne, jakie
w kraju sa produkowane: a warsztat, pracujac na
tych obrabiarkach czuje si¢ tak, jak czlowiek w
ubraniu uszytem nie na miare. W jednym wypad-
ku obrabiarki sa za ciezkie, a wiec mniej czule,
drogie, bo wyposazone w mozliwosci, ktérych
warsztat do swej pracy nie potrzebuje, w innym —
obrabiarki sa za lekkie. a wiec znowu klopot
z otrzymaniem odpowiedniej wydajnosci, czysto-
éci powierzchni, duzem zuzyciem narzedzi i t. p.
Gorzkie mys$li ostadza jedynie swiadomos$é, ze
obrabiarka jest wyprodukowana w kraju.

W jednym jedynie wypadku warsztat dostaje
najodpowiedniejsza do jego celu nowa obrabiar-
ke, mianowicie, gdy potrzeba jest zakupié¢*jedno-
czesnie kilka sztuk danego typu obrabiarki. Wte-
dy fabryka ta dostaje pozwolenie na zakupienie
zagranica potrzebnej obrabiarki w jednym egzem-
plarzu, obrabiarke ta sprowadza do kraju, oddaje
ja jednej z naszych fabryk obrabiarek do skopjo-
wania i powielenia. W rezultacie po 2 latach od
zaistnienia potrzeby zakupu tych obrabiarek —
znajda sie one w warsztacie. W taki sposob od-
bywa sie dzisiaj zaopatrywanie fabryk przetwor-
czych w obrabiarki normalne.

Teraz z kolei zachodzi pytanie, dlaczego tak
jest? Dlaczego przemyst obrabiarkowy zatrzymal
sie w swym rozwoju i, jak obecnie, ograniczyl tyl-
ko do produkowania starych typéw lub kopjowa-
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nia nowych? Na pytanie to latwiej odpowie pro--

ducent obrabiarek. Ja widze 3 tego stanu przy-
czyny: pierwsza — to staba pojemnoéé¢ naszego
rynku. Ostatnie lata byly dla przemystu metalo-
wego bardzo ciezkie. Mala tylko cze$é¢ fabryk mo-
gla mysleé o inwestycjach czy renowacjach. A wy-
produkowanie nowego typu obrabiarki — to rzecz
kosztowna. Koszty opracowania rysunkowego,
koszty modeli, wzoréw, préb sa duze i firma pry-
watna moze zaryzykowaé jedynie wtedy, gdy be-
dzie miala gwarancje, ze maszyna ta znajdzie od-
biorcéow i bedzie ja mogla wyprodukowaé w ta-
kiej ilosci, by mozna bylo zamortyzowaé wszystkie
poniesione koszty. Otoz firmy nasze baly sie za-
ryzykowaé wykonania takiej, czy innej obrabiarki.
Nie chcialy nawet ryzykowaé, przerabiajac stary
typ obrabiarki na nieco nowszy.

Druga przyczyna — to niedostosowanie si¢ do
stabej pojemnosci naszego rynku. Zamiast podzie-
li¢ te niewielkie potrzeby rynku miedzy siebie,
specjalizowaé si¢ w niewielkiej co do ilosci typow
produkcji, wszystkie nasze fabryki obrabiarek —
produkuja wszystko. Za punkt honoru uwazaja po-
siadanie w swym katalogu wszystkich obrabiarek
normalnych. V(yn:akich warunkach zadna z fabryk
nie moze liczyé¢ na to, by nowy typ wyprodukowa-
nej przez nia obrabiarki mégl si¢ zamortyzowaé.

Trzecia wreszcie przyczyna — to wysoka cena
na ich zapotrzebowanie. Dzi$§ jeszcze czas do nie-
opracowania (bowiem koszty opracowan starych
typéw dawno si¢ juz zamortyzowaly) ani jakoscia
obrabiarki. Dlatego to caly szereg warsztatéow
nie moze sobie pozwoli¢ na nabycie nowych obra-
biarek, krajowych.

Niedawno mialem moznos$é zetkniecia sie
z drobnym i $rednim przemyslem metalowym na
Slasku. Whasciciele malych fabryczek i warszta-
tow zdajg sobie dokladnie sprawe z koniecznosci
zastapienia tej czy innej obrabiarki — nowg. Nie
pozwala im jednak na to wysoka cena obrabiarek.
Korzystaja natomiast chetnie z réznych okazyj
nabycia taniej uzywanej obrabiarki w Niemczecm
Obnizenie ceny obrabiarki — wplyneloby wiele
na ich zapotrzebowanie. Dzi§ jeszcze czas do nie
dopuszczenia, by zapotrzebowania na obrabiarki
normalne pokrywane byly zagranica.

Nalezy rozwingé biura konstrukcyjne naszych
fabryk obrabiarek, zbadaé¢ zapotrzebowanie prze-
mystu polskiego, podda¢ rewizji typy produkowa-
nych przez siebie obrabiarek, zmniejszy¢ ich ilos¢,
uzgodni¢ programy swych produkeyj, dazyé do
pewnego rodzaju specjalizacji, nie monopolizujac
jednak swych wyrob6éw, zainteresowaé sie potrze-
bami przemystu drobnego, dostosowaé sie do jego
mozliwoséci — oto zadanie, ktore lezy przed prze-
myslem obrabiarkowym, odnosénie obrabiarek
normalnych.

Ale poza obrabiarkami normalnemi, przemysl
przetworczy wymaga jeszcze calego szeregu ma-
szyn specjalnych, w niewielkiej czasem ilosci
egzemplarzy. Maszyny takie w rzadkich wypad-
kach wyrabiane sa przez nasze fabryki obrabiarek,
to tez zachodzi konieczno$é albo wykonania sobie
samemu maszyny, albo sprowadzenia jej z zagrani-
cy. Decydujgca tutaj jest kwestja technicznych
mozliwosci warsztatu i kalkulacji. Zaleznie od tego
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« co wypadnie taniej, maszyne taka albo sie robi sa- .

memu, albo sprowadza z zagranicy.

Jest jednak pewna kategorja przemyslu prze-
twoérczego, gdzie tego rodzaju zagadnienia nie mo-
ga byé decydowane tylko pod jednym, handlo-
wym katem widzenia, gdzie wysuwa si¢ na plan
pierwszy pytanie, nie co bedzie taniej, lecz inne:
co bedzie bezpieczniej! Tg kategorig jest przemyst
pracujacy na obrone kraju. W dziedzinie obrabia-
rek specjalnych, przemys! ten zdany jest prawie
catkowicie na zagranice. Stamtad obrabiarki te
do skopjowania sprowadzamy, stamtad oczekuje-
my wiadomos$ci, czy obrabiarki te nie sa przesta-
rzale, stamtad oczekujemy ich ulepszenia i t. p.
Mysl konstruktora polskiego nie jest zajeta temi
typami obrabiarek. A przeciez czesto wydajnosé
tych maszyn decyduje nie tylko o koszcie produk-
tu, ale i o mozliwosciach warsztatu. Dlatego tez
do sprawy zaopatrzenia fabryk przetwoérczych, a
szczegolnie fabryk pracujgcych na obrone kraju,
w obrabiarki specjalne, naleizy odniesé si¢ po-
waznie, oéwietli¢ to zagadnienie ze wszystkich
stron, bowiem stanowié ono moze kiedys o calos-
ci naszych granic. Troska o uniezaleznienie si¢ od
obcych dostawcéw w dziedzinie obrabiarek spe-
cjalnych, powinna byé¢ tak samo wazna, jak troska
o sam sprzet wojenny.

W przemysle wojennym spotykamy duzg ilosé
typéw maszyn specjalnych. Beda to specjalne
wiertarki, rozwiertarki, frezarki, tokarki rewol-
werdwki, automaty, piece automatyczne i t. p.
Mylne jednak u nas panuje przekonanie, ze budo-
wa tych maszyn w niczem nie rézni si¢ od budowy
obrabiarek normalnych. Ze maszyny te nie moga
by¢ traktowane tak, jak obrabiarki normalne,
przekonaly si¢ nasze fabryki, podjawszy sie dosta-
wy maszyn specjalnych dla fabryk wojskowych.

Niedostateczne weczucie sie¢ we wszystkie sta-
wiane maszynom wymagania doprowadza do
narzekan na surowe odbiory wojskowe, na ,nie-
usprawiedliwione' wymagania, stawiane wytwor-
niom obrabiarek, na niewlasciwosé norm odbior-
czych lub surowe wymagania przy prébnej pracy
it d. it d.Rzadko kiedy zaméwienia na obrabiar-
ki specjalne zakoriczone sg dla zamawiajacego ko-
rzystnie i w terminie. Przewaznie po wielu pré-
bach i kilku odbiorach na miejscu w wytwérni —
odbiorca musi je sobie sam przystosowaé do swej
produkcji, jesli nie w chwili wstawiania do war-
sztatu — to w krétkim czasie po nadejsciu maszy-
ny.
Fakty te nie §wiadcza bynajmniej o zlym pozio-
mie naszych wytwérni obrabiarek. Swiadcza one
jedynie, ze do wyprodukowania obrabiarki specjal-
nej nie wystarcza duze doswiadczenie fabryki bu-
dujacej obrabiarki normalne. Trzeba znaé prace tej
obrabiarki, wszystkie trudnosci, na jakie napotyka
warsztat uzytkujacy ja, historje kazdego jej szcze-
gotu, wszystkich przerébek, dodatkéw i t. p.
Stwierdzaja to najlepiej fakty, ze maszyny te po
kilku latach pracy sa remontowane przez wlasne
warsztaty fabryk i przy remontach ich nie spoty-
ka si¢ z 1/10 czesécia tych trudnosci, jakie ma fa-
bryka obrabiarek, ktéra podjela si¢ zamoéwienia,
nie zawsze wiedzac dokladnie, do czego obrabiar-
ka ta ma sluzyé. Warsztat, nie znajacy trudnosci
masowej produkeji, nigdy nie zrozumie stusznosci
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stawianych wymagan czy to obrabiarce. czy sa-
memu produktowi.

Twierdze wiec stanowczo, ze fabryka obrabia-
rek normalnych, choéby najbardziej dokladnych,
nie potrafi wykona¢ dobrze kazdej obrabiarki
specjalnej. Dowodem tego zresztg jest fakt, ze
wszystkie fabryki zagraniczne, korzystajace z obra-
biarek specjalnych, konstruujg je sobie same,
zglaszajac je bardzo czesto do urzedu patentowe-
go i wyrabiajg je same, lub pod catkowitym swoim
nadzorem. My sami nawet potrzebne nam obra-
biarki kupujemy zagranica, nie w fabrykach obra-
biarek, lecz w fabrykach podobnych do naszych.
Wystarczy wymieni¢ poza fabrykami broni i amu-
nicji fabryki narzedzi (wiertel, gwintownikéw, fre-
zo6w $limakowych i t. p.), fabryki §rub i czeéci ma-
szyn do szycia i pisania, samochodéw, czesci silni-
kow lotniczych i t. p. Nawet fabryki haceli i hufnali
posiadaja wlasne patentowane automaty.

Historja rozwoju wielu fabryk wykazuje, ze nie-
jednokrotnie slawe i majatek zawdzigczaja one
jedynie swoim maszynom, zaprojektowanym i wy-
konanym u siebie, w tajemnicy przed konkuren-
tem. W wielu fabrykach kwestja potanienia i po-
lepszenia produktu — to kwestja ulepszenia ma-
szyn posiadanych. U nas sprawa ta jest trakto-
wana inaczej i wedlug mnie — Zle, Naszym fabry-
kom przetworczym zabroniono zajmowaé sig
wyrobem maszyn. Mylne pojecie, ze obrabiarke
specjalna wykona¢ moze kazdy, kto posiada prak-
lyke w budowie choéby innego typu obrabiarek,
byle dostal rysunki, lub wzér do skopjowania —
spowodowalo stan taki, Ze dzi§ w zakresie maszyn
specjalnych fabryki wojskowe zdane sa catkowi-
cie na zagranice. O obrabiarce tej nie mysli uzyt-
kownik, bowiem skoro wykonywaé mu jej nie wol-
no, nie posiada konstruktora, ktéryby o ich ulep-
szeniu myslal, modeli i rysunkéw, ktérych posia-
danie ulatwitloby przerébke maszyny, ulepszenie
jej i t. p. Nie mysli rowniez o niej i jej wytworca,
ktéry po skorczeniu zamoéwienia i dostarczeniu
maszyny na miejsce przeznaczenia oraz otrzyma-
niu naleznej mu zaplaty, odetchnie z ulga, pakuje
rysunki do archiwum, modele na sklad i niepred-
ko zainteresuje sie niemi. A po kilku latach, kiedy
zachodzi potrzeba poczynienia renowacji, czy po-
wiekszenia produkcji — jedziemy do sasiadéw,
lub za ocean zobaczyé, jak ktos inny buduje obec-
nie taka obrabiarke i albo jg sprowadzamy, by
znowu skopjowa¢ w jednej z fabryk obrabiarek,
albo w braku pozwolenia na zaméwienie, zama-
wiamy obrabiarke starg, mniej juz obecnie wydaj-
na — ale ,produkowana’” w kraju.

Tak rzecz sie przedstawia, jesli bedzie to obra-
biarka, ktora ze wzgledu na ilos¢ uzywanych w
danej fabryce — polecono odrazu powieli¢. Sa jesz-
cze jednak inne typy obrabiarek, ktérych ze wzgle-
du na mala ilo$¢ potrzebng fabryce — nie oplaca
si¢ powielaé. Te sprowadzane sa z zagranicy. Pro-
pozycje, czynione fabrykom obrabiarek, by zaje-
ly sie zaprojektowaniem takiej maszyny — spoty-
kaja sie zwykle z odmowa, motywowang brakiem
specjalistow, konstruktoréw, ryzykiem i t. p. Mo-
tywy te, slusznie wystarczajace przedsigbiorstwu

prywatnemu do odrzucenia propozycji, w ktérych
fabryka zadnego dla siebie interesu nie widzi —
nie moga byé jednak powodem zaniechania préb
wykonywania i tych maszyn w kraju. Obrabiarki
te, mimo, ze potrzebne sq w fabryce w niewielkiej
ilosci — stanowia czasem bardzo wazny element
w produkcji. Unieruchomienie tych maszyn — to
czesto unieruchomienie produkeji. Brak tych ma-
szyn nie pozwala rozwingé¢ i powigkszy¢ pro-
dukeji. Te wzgledy powinny wplyngé na zdecydo-
wanie budowy tych obrabiarek w kraju, czy to
wedlug projektu wlasnego, czy kopjujac zakupio-
ny wzor, nawet w wypadku potrzeby niewielkie;
ilosci egzemplarzy. Twierdze stanowczo, ze fa-
bryka wieksza, znajaca t¢ obrabiarke i posiadaja-
ca konstruktora wlasnego — wykonaé moze te
obrabiarke wzglednie tanio, nie wiele drozej w
poréwnaniu z ceng, za jaka nabylaby ja zagranica.
Ewentualne straty na tych obrabiarkach pokrywa-
ja sie w latach nastepnych, przy jej remontach.

Posiadanie wlasnych rysunkéw i modeli po-
tania remont maszyny w duzym stopniu. Wiem to
z do$wiadczenia, majac do czynienia z remontem
starych, zagranicznych maszyn. Koszt szkicowa-
nia przerébek, koszt wykonania nowych modeli,
celem wykonania nowych czesci na miejsce znisz-
czonej — stanowi powazny procent kosztéw re-
montu,

Konczac, cheialbym strescié to, co poprzednio
szerzej oméwilem,

1) Obecny sposéb zaopatrywania fabryk prze-
tworczych w obrabiarki, a szczegélnie w obra-
biarki specjalne, nie jest wlasciwy, gdyz zdaje nas
catkowicie na pomysly zagraniczne, nie daje moz-
nosci tworzenia wlasnych obrabiarek i nie powodu-
je ciaglego ulepszania produkc;ji.

2) Nalezy bezwarunkowo zerwaé z opinjg, ze
wykonywanie sobie samemu potrzebnych obra-
biarek specjalnych — dzieje si¢ ze szkodg dla
przemysiu obrabiarkowego i ze do wykonywania
wszystkich bez wyjatku obrabiarek powolane sg
jedynie fabryki obrabiarek.

L X X

Probléme des machines-outils dans les manufactures

Résumé:

Apreés plusieurs années de grand développement l'indu-
strie des machines-outils en Pologne s'arréta tout d'un

‘coup: ceci est dit a la faible capacité du marché polonais,

ainsi qu'au manque de spécialisation de ces usines et enfin
aux prix élevées des machines-outils, Etant donné que les
usines polonaises ne tenant pas & produire des machines-
outils spéciales, celles-ci doivent étre pour la plupart im-
portées de l'etranger.

Etablissement étrangers construisant des machines-outils
pour leur propres besoins en les brevetant font des bonnes
affaires.

Pour terminer l'auteur constate que la maniére actuelle
de doter les manufactures en machines-outils de types plus
importants est facheuse et qu'elle empéche le dévelop-
pement des fabriques des machines-outils du pays,
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Produkcja narzedzi w Polsce

Referat zjaxdowy

Inz. St. Strupczewski, SIMP,

Warunki tworzenia si¢ przemyslu narzedziowego w Polsce. — Rola Grupy Producentéw Narzedzi, —
Widoki rozwojowe produkcji krajowej. — Element robotniczy. — Import z zagranicy. — Zapotrzebowanie
na narzedzia normalne i specjalne. — Cena. — Terminy zamoéwien. — Sprawy materjalowe i obrébki ter-
micznej. — Szlifowanie. — Normalizacja narzedzi. — Whnioski,

CZASACH przedwojennych produkcja

narzedzi w Polsce byla minimalna. Nie

bylo zadnej wytworni, ktéraby si¢ spe-
cjalnie tem zajmowala. Wprawdzie w szeregu fa-
bryk istniaty dzialy narzedziowe, jednak mialy one
za zadanie prawie wylgcznie zaspakajanie potrzeb
wewnetrznych i tylko w bardzo nieznacznym stop-
niu wypuszczaly swéj produkt na rynek. Przemyst
na ziemiach polskich ujety w ramy trzech organiz-
moéw gospodarczych nie odczuwal nawet palacej
konieczno$éci zwrdocenia uwagi w tym kierunku.

Na obszarach Polski, gdzie istnialy warunki ku
temu, przemysl rozwijal si¢ nawet znacznie, jed-
nak jednostronnie, zaspokajajac olbrzymie obsza-
ry Rosji w pewne rodzaje wyrobow.

Sytuacja zupelnie si¢ zmienita z chwilg odzyska-
nia niepodleglego panstwa. Stworzylismy organizm
gospodarczy jednolity i w zwigzku z tem musieli-
$my sila faktu uniezalezni¢ si¢ od zagranicy. Za-
szta konieczno$é¢, wywolana wzgledami obrony
panstwa i gospodarczemi, zorganizowania i stwo-
rzenia zupelnie nieistniejacych u nas galezi prze-
mystu jak to: wojenny, lotniczy, samochodowy

it p

\X})zwiqzku z tym rozwojem nowych galezi prze-
mystu nie moégl pozosta¢ w tyle i ten tak wazny
dzial, — dzial przemyslu narzedziowego, wykonu-
jacego narzedzia wszelkiego typu, ktére sa podsta-
wg nowoczesnej produkeji.

I co tez widzimy? Powstaja przy duzych fabry-
kach duze dzialy produkujgce narzedzia w pierw-
szym rzedzie dla siebie. W dalszym ciggu powsta-
ja albo samodzielne punkty produkeji narzedzi i
przyrzadéw, lub tez powazniejsze fabryki, posiada-
jace wlasne narzedziownie bogato uposazone, za-
czynajg produkowaé i ma zewngtrz. Jednem slo-
wem daje si¢ zauwazyé rozwéj polskiego przemy-
stu narzedziowego, tak waznego ze wzgledu na
og6lny rozwéj przemystu specjalnego, jako jego
konsekwencja. Nie bede zaznaczal, jak wazng role
odgrywa samowystarczalno$é w dziedzinie produk-
cji narzedzi.

Organizacja przemysiu narzedziowego nastgpila
w latach przesilenia gospodarczego i spowodowana
zostala dwoma czynnikami: dgzeniem do usamo-
dzielnienia si¢ w tej dziedzinie w stosunku do za-
granicy i koniecznoscig zatrudnienia narzedziowni,
pracujacych w wielkich przedsigbiorstwach prze-
mystu metalowego o innych specjalnosciach.

Méwiac o przemysle narzedziowym, mie mozna
pomingé faktu powstania ,,Grupy Producentéw Na-
rzedzi', ktéra powolana zostala w lutym 1933 r.
specjalnie w celu przeprowadzenia akcji, zmierza-
jacej do uniezaleznienia naszego rynku od importu
z zagranicy.

Akcja érupy poszta w dwu kierunkach: po
pierwsze, pobudzenia inicjatywy w kolach niekto-
rych producentow i tych wytworni, ktére moglyby
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prowadzi¢ produkcje narzedzi, po drugie w kierun-
ku popularyzowania spozycia narzedzi krajowej
produkeji.

Wynikiem wysitkow robionych przez przemyst
narzedziowy sa nastepujgce cyfry: przy rocznem
zapotrzebowaniu na narzedzia w 1928 roku wyno-
szacem okolo 30 miljonéw zl., polski przemyst na-
rzedziowy pokrywal okolo 20%,. W 1935 r. przy
rocznem zapotrzebowaniu, ktére wynosito okoto 23
miljonéw zl., przemyst narzedziowy pokryl z go-
rq 70%.

Rozw6j produkcji narzedzi w ostatnich latach
ksztaltowal sie nastepujgco (wartosciowo):

TABELA 1.

Rozwéj produkciji narzedzi.
O T T okoto 6 milj. zl
1 4 B patip CoA ST el 5 7695 ,, »
) B 1 i e e B e e » 14868 ,, »
O I e B . e » 16512 ,, »

przy stale wzrastajacej w dalszym ciagu tendencji.
Polski przemyst narzedziowy zatrudniat w 1935 r.
3765 robotnikéw i 397 pracownikéw umystowych.
Wyplaty pracownikom i robotnikom wyniosly oko-
to 7 milj. zl.; ilo§é przepracowanych dniéwek wy-
niosta 1 052 584,

W obecnym stanie produkcji prawie wszystkie
rodzaje narzedzi z bardzo mielicznemi wyjatkami
sa juz wytwarzane w Polsce. Wyjatek stanowig
typy narzedzi, ktérych zapoczatkowanie produkcji
wymaga znacznych kosztow inwestycyjnych, a mi-
nimalny zbyt w kraju nie uzasadnia tych kosztéw.
Produkcja obejmuje narzedzia od majprostszych
rzemie§lniczych do wymagajacych bardzo duzej
precyzji i dokladnosci w wykonaniu.

Szczegélnie na wysokim poziomie mamy posta-
wiong produkcje w calym szeregu fabryk narzedzi
tnacych, kontrolnych i przyrzadéw fabrykacyjnych,
stuzacych do produkciji seryjnej i masowej.

Trudno byloby tu wymienia¢ wszystkie fabryki
produkujace i rodzaje ich produkcji. Mozna zna-
lezé to w corocznem wydawnictwie ,,Grupy Produ-
centow Narzedzi': ,Spis Narzedzi Krajowej Pro-
dukeji".

Jako szczegolnie wazne podkresli¢ nalezy, ze
polski przemysl narzedziowy, pokrywajac w 1935 r.
72% zapotrzebowania rynku, pracowal przy pra-
wie 85% -owem wyzyskaniu swojej zdolnosci pro-
dukcyjnej.

Ruch inwestycyjny w poszczegélnych przedsie-
biorstwach przemystu narzedziowego (z wyjat-
kiem nielicznych o charakterze specjalnym) byt
staby. Male natezenie ruchu inwestycyjnego w fa-
brykach narzedzi przypisa¢ trzeba przedewszyst-
kiem niezbyt wysokiej rentownosci produkeji na-
rzedzi, co jest zrozumiale ze wzgledu na stosunko-
wo nieznaczng produkcje bardzo réznorodng oraz
na jej pionierski charakter i trudno$ci rynku kre-

dytowego.
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Jezeli przyjmiemy, ze zapotrzebowanie rynkowe
na narzedzia bedzie obecnie wzrastaé we wzmozo-
nem tempie w zwigzku z rozwojem galezi przemy-
stu, stuzacego bezposrednio lub posrednio na obro-
ne kraju — co stwierdzi¢ mozna juz w pierwszem
poélroczu 1936 r., — to stopiern pokrywania zapo-
trzebowania przez produkcje krajowsa, ktéry wy-
kazal w ostatnich latach tak znaczny wzrost, be-
dzie musial maleé. A jezeli przyjmiemy na pod-
stawie obserwacji sytuacji rynkowej, ze stan zapo-
trzebowania osiggnie w r. 1939 cyfre 60 miljonéw
z}., to, znajac mozliwosci przemystu narzedziowego,
stwierdzi¢ mozemy, ze stopieri pokrycia zapotrze-
bowania przez produkcje krajowg nie przeniesie
40%, czyli, ze warto§é importu, ktéra w obecnej
chwili wynosi okolo 7 miljonéw zl., wzrosénie do
cyfry 36 milj. zl.

Dlatego sprawa rozbudowy przemystu narzedzio-
wego, bedacego przemystem pierwszorzednego zna-
czenia, zaréwno z punktu ogélno - gospodarczego,
jak tez i ze wzgledow obrony parstwa, staje sie
dzisiaj zagadnieniem zasadniczej wagi i niewatpli-
wie musi byé przedmiotem ogélnej troski.

W zwiazku z rozwojem przemyslu narzedziowe-
go, a szczegolnie precyzyjnego, musi byé zwréco-
na specjalna uwaga, w wiekszym stopniu niz obec-
nie, na przygotowanie wykwalifikowanego persone-
lu rzemie$lniczego. Juz dotychczasowe doswiad-
czenie wskazuje na powazne braki w tej dziedzi-
nie przy stosunkowo malem jeszcze nasileniu pro-
dukcji przemyslowe;j.

Ujemnie na tej sprawie odbily si¢ lata kryzysu.
W tym czasie nie bylo prawie wcale doplywu ele-
mentu mliodego. To tez poprostu nakazem chwili
jest, aby powazniejsze fabryki zwrécily na to bacz-
na uwage i we wlasnym interesie zaczely intensyw-
nie szkoli¢ mlody element rzemieslniczy.

Jak juz wyzej wspomnialem, w 1935 r. import
narzedzi do Polski wyniést okoto 7 miljonow.

W poszczegélnych wazniejszych pozycjach
ksztattowal on sie nastepujgco:

TABELA IL
Import narzedzi w 1935 rok u

N az wa Kg VAR
Kilofy, oskardy, lomy, lopaty,
szpadle, narzedzia ogrodn. it.p. 66 459 80 714
Widly, kosy sierpy, rzezaki do
stomy, noze do stogéw 510 720 1528 063
Kowadla, babki do klepania
kos, mloty, mlotki . . . . . 3435 10 340
Y R SIS SR S i 4 450 17572
Plinikiy tarniki v 5 oo ol ~ , 94 501 717 352
Gwintownice z narzynkami i
gwintownikami . . . . ., . . 2583 40 098
Wiertarki reczne . . . . . . . 5387 26914
Uchwyty uniwersalne, samocentr, 15 631 109 499
Pitki do ciecia metali, pily tarcz.
hakowe, poprzeczne, trackie,
tasmowe w zwojach, komplety
IRubzegowe s vi v s vl e 104 041 546 839
Wiertta spiralne ., . . . . .. 9537 230 508
WG RV e oA e s 4 894 41 081
Gwintowniki, narzynki 4 496 525 198
Roxsviertalediesr o 5 i s e s 1298 40 906
o A TR S SRS PR 1894 81 352
Noze maszynowe ., . . . . . . 40 453 372 747
Przymiary, narzedzia i przyrzg-
dy pomiarowe do 1.XI1.1935 r. 519000 948 000

Jezeli chodzi o pochodzenie towaru, to okolo
35% catego importu pochodzi z Niemiec, skad

sprowadzamy: pilniki, gwintownice, wiertarki recz-
ne, pitki do ciecia metali, gwintowniki, narzynki,
rozwiertaki, gryzy, noze maszynowe i t. d.; okolo
357% pochodzi z Austriji, z ktérej przewaznie spro-
wadza si¢: widly, kosy, sierpy, pilniki, tarnikiy oko-
to 9% ze Szwecji: pilniki, pitki do cigcia metali,
wiertla, gwintowniki, frezy, noze maszynowe; oko-
to 8% z Anglji, a wiec: noze do stomy i stogow,
pitki do metali i drzewa. Pozatem z innych panstw
import jest nieznaczny.

Jak z powyzszej tabeli wynika, nalezaloby
specjalng uwage zwrdcié na nastepujgce pozycje,
ktorych import jest dosé znaczny: 1) widly, kosy,
sierpy, noze do slomy i stogéw, 2) pilniki, tarniki,
3) uchwyty uniwersalne, samocentrujace, 4) pitki
do ciecia metali, pily tarczowe, poprzeczne, trackie,
tasmowe, 5) wiertla spiralne, 6) gwintowniki i na-
rzynki, 7) noze maszynowe.

rzy pewnym wysitku w tym kierunku sadze, ze
jezeli nie catkowicie, to przynajmniej w duzym
stopniu, mozna bedzie zmniejszyé import tych na-
rzedzi, .

Eksport nasz w tej dziedzinie jest minimalny
i poza wiertlami spiralnemi, ktérych wywiezlismy
w 1935 r. do Niemiec na sume 106 824 zl., nie od-
grywa zadnej roli obecnie w produkcji narzedzi.

Zapotrzebowania na narzedzia tego samego ro-
dzaju sg dawane w b. malych ilosciach, co w znacz-
nym stopniu utrudnia produkcje i nie pozwala na
zastosowanie bardziej racjonalnych metod wytwa-
rzania, ktére wplynelyby na potanienie produktu.

W jednej z fabryk produkujacych narzedzia za-
potrzebowanie rynku na poszczegélne typy narze-
dzi w procentach przedstawia tabela IIT i IV,

TABELA I

Zapotrzebowanie na poszczegdlne typy
narzedzinormalnych

1934 r. 1935 r.

Typ sztuk | wartodél coqi1 | wartodé

w% |wib | wo | wal

W o | W %

Frezy walcowe i écinowe . . .| 1,66 3,83 0,99| 3,00
,» tarczowe i do rowkéw . . 3,26 7,96| 1,76| 3,95
S ey tattowe. &: i iy Tt 0,82 1,54| 0,82 0,13

» mod, tarczowe . . . . . 2,86 4,32| 2,24| 4,18
3 = §limakowe. ., . . . 0,22| 3,85] 0,18| 5,01
Rl T OV A O R SR A 0,63 067]| 0,87| 1,35

O DAICOWS " 1wl iNe s 20,93 | 12,36 17,11 | 6,14
Rozwiertaki maszynowe . . . .| 2,46| 0,85| 2,15| 1,47
5 TRORDE . 555, o5 Mavis 22,07 | 10,29 | 20,39 | 10,55

» nasadzane .| 047| 0,41] 1,20| 1,81
o stogkowe =", . ., 542 | 2,32| 4,61 1,80
$ kotlarskie 0,69 0,72| 047| 0,46
Poglebiacze i nawiertacze . . 15,09 | 4,17| 20,70 | 5,51
Oprawki i trzpienie . ., . . . . 1,28, 042| 050| 0,45
Razem . . .| 77,86 | 53,71] 73,99 | 45,81
W tabelach tych narzedzia zostaly rozbite na

dwie zasadnicze grupy: normalne i nienormalne.

Za normalne zostaly przyjete wszystkie typowe
narzedzia, objete Polskiemi Normami i nie odbie-
gajace od nich wymiarami.

Zapotrzebowanie na poszczegélne typy narzedzi
z roku na rok w znacznym stopniu si¢ zmienia, a
minimalne iloéci zamawianych narzedzi o identycz-
nych wymiarach w wiekszosci wypadkéw nie po-
zwalajg na robienie ich na zapas.

Powinnismy dazyé¢, aby uzywaé jaknajwiecej na-
rzedzi normalnych. Zalezy to w duzej mierze od
wlasciwego opracowania konstrukcji obrabianego
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TABELA IV.
Zapolrzebowanie na poszczegélne Lypy
narzedzinienormalnych

1934 . 1935 r.

v Typ sztuk |wartoSé| o4 warlodé

w o | wal w % w zl

w % w %

Fregy, Soinowe =ty . 5 i i . 3,70 9,14 | 5,06 | 17,10
Glowice nozowe . . . . . .| 0,06 1,47 | 0,08 2,65
Frezy profilowe zataczane . . . 1561 472 | 1,21 | 9,30
e o slimRkowe. A E et DS 0,13 1,39 | 0,04 0,19

i D AICOWE e e T o ok 2,53 0,88 | 2,07 130

b GWIREOWeA. S SRlL T a3 0,74 3,13 | 1,19 4,44
Rozwiertaki nastawnicze 343 13,49 | 0,09 2,13
% specjalne . . . . . | 630 7,08 | 3,62 6,35
Preeciagadee i o ity i oo TR0 0,10 1,20 | 0,15 1,52
Gwintowniki i narzynki . . . . [ 0,36 076 | 0,50 1,22
Noze gwintowe . . , . . . . . 0,29 0,04 | 0,11 0,11
ROSUE-nii B s ntt i ' S 2,89 2,89 |11,89 | 7,88
Razem 22,14 46,29 | 26,01 54,19

przedmiotu. Jedng i t¢ samg cze¢$¢ mozna opraco-
waé, stosujac prawie wylacznie narzedzia normal-
ne lub tez specjalne. Dazenie do stosowania w pra-
cy narzedzi normalnych sowicie sie oplaci, gdyz
powoduje zmniejszenie wydatku na narzedzia. Wy-
konanie narzedzia specjalnego pocigga za sobg po-
drozenie produktu, poniewaz zachodzi potrzeba
wykonania pomocniczych narzedzi lub przyrzadéow,
czesto przewyzszajacych w koszcie narzedzie za-
projektowane. Nie od rzeczy wigc bedzie zwroci¢
uwage na to zagadnienie przy konstruowaniu cze-
$ci podlegajacych obrébce.

Narzedzi specjalnych catkowicie nie uniknie sie,
jednak, stosujac je, nalezy si¢ kierowaé rzeczywista
potrzeba i uzasadnionemi przyczynami. Dla orjen-
tacji podaje, ze w jednej z powazniejszych fabryk
narzedzi w Niemczech ilo§¢ zamawianych narzedzi
specjalnych wynosita wartosciowo 50% calkowitej
ilosci. Stosunek ten tez widaé¢ z tabeli III i IV.

Wymagania rynku co do narzedzi w wielu wy-
padkach nie sa sprecyzowane. Czesto klijent, za-
mawiajac je, nie zdaje sobie sprawy, czego mozna
od tego narzedzia wymaga¢ i co jest powodem
pozniejszych narzekan.

Konsumenta interesuje cena narzedzia, jakosé i
termin wykonania.

Jakoscia i cena narzedzi w stosunku do produk-
tu zagranicznego juz w obecnym stanie polski prze-
mysl narzedziowy moze konzurowaé. Sa jeszcze
pewne rodzaje narzedzi, w ktorych produkciji nasz
przemysl ma trudnosci spowodowane gorszem wy-
posazeniem warsztatu, lecz wychodzi z nich obron-
ng reka. Ceny na nasze narzedzia naogél nie sa
wyzsze od zagranicznych tego samego gatunku, je-
dynie narzedzia, w ktorych glowna role w cenie
odgrywa materjal, sa u nas drozsze.

Nie zawsze jednak cena powinna decydowac
przy zakupie. Czesto niska cena bedzie podana
kosztem jakosci uzytego na wyréb materjalu, nie-
odpowiedniego dla danych warunkéw pracy. Tutaj
bezwzglednie oplaci si¢ zaplacié¢ drozej za narze-
dzie wyzszej jakosci, poniewaz w ogdlnych kosz-
tach produkt wypadnie taniej. Mozna si¢ spotka¢
z ofertami zagranicznemi nadzwyczaj niskiemi, w
ktorych po przeanalizowaniu i przekalkulowaniu
poszczegolnych pozycyj okazuje sig, Ze prawie nic
nie pozostaje na robocizng i koszty, jezeli uzyjemy
do wykonania tego narzedzia materjal wysoko ga-
tunkowy wlasciwy dla danych warunkéw pracy.
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Terminy wykonania zaméwien na narzedzia po
wiekszej czesci sa dawane bardzo krétkie i tu war-
sztaty produkujgce stawiane sa w ciezkiej sytuacji.
Z jednej strony producent, jak juz wspomniatem,
nie moze trzyma¢ na skladzie wielu typéw narze-
dzi wobec zmiennego i malego zapotrzebowania
rynku, z drugiej strony nie moze w krotkim czasie
otrzymaé wlasciwego materjalu z hut, poniewaz
maja one na skladzie minimalne ilosci stali, nie
wszystkich w dodatku wymiaréw. Nastepnie istnie-
ja narzedzia, ktérych sam proces produkcji wyma-
ga dluzszego czasu.

Z tymi czynnikami konsumenci powinni si¢ liczyé.

Przechodzac do pewnych zagadnien, zwigzanych
z produkcja samych narzedzi w glownej mierze
tngcych, sluzacych do obrébki metali, nalezy za-
znaczyé, ze na jakos¢ tej produkcji sktadaja sie
nastepujgce czynniki:

Zaprojektowanie narzedzia.
Wybér wlasciwego materjatu.
Mechaniczne wykonanie.
Obrébka termiczna.

Kontrola produkcii.

. Préby i badania.

OV UL i

Kazdy z tych czynnikéw wymagalby oddzielne-
go obszernego omoéwienia. Porusze tu niektére z
nich, nastreczajace pewne trudnosci przy pro-
dukeji.

Kwestja materjalu jest niezmiernie wazna. Wta-
$ciwy dobor stali stanowi o jakosci narzedzia. Przy
wyborze nalezy si¢ powodowaé przeznaczeniem na-
rzedzia, t. j. do jakiej pracy ono bedzie uzyte i w
jakich warunkach.

Wielka réznorodnosé gatunkéw, istniejgcych na
rynku, powoduje trudnos¢ wyboru. Istnieje caly
szereg gatunkow o zblizonym skladzie, nadajacych
sie do jednego i tego samego celu.

Poniewaz wlasciwa obrébka cieplna narzedzia
ma decydujgce znaczenie i wymaga skrupulatnego
opanowania warunkéw, w jakich ma si¢ ona odby-
waé przy poszczegélnych stalach, pozadane jest,
aby warsztat ograniczyl sie do mozliwie najmniej-
szej ilosci gatunkéw stali, ustalonych droga préb
na zasadzie dlugoletniej praktyki i doswiadczenia.

Zatrzymanie si¢ na tej mozliwie malej ilosci ga-
tunkéw pozwala na calkowite opanowanie obrébki
termicznej, porzadkuje prace w warsztacie oraz
pozwala na planowa gospodarke stalami narzedzio-
wemi.

Po ustaleniu gatunkéw stali nalezy w warszta-
cie ustali¢ odpowiednie wymiary, ktére powinnismy
mie¢ w magazynie, a to celem unikniecia strat z
powl?du brania do produkcji wymiaréw niewlasci-
wych.

O ile przy narzedziach wymagajacych mniej-
szych profiléw stali sprawe te da sie tatwo opano-
waé, to daleko trudniejsza jest ona przy wiekszych
profilach.

Zaden warsztal produkujacy narzedzia nie mo-
ze sobie pozwoli¢ na trzymanie wszystkich duzych
profili stali o najrozmaitszych dlugosciach, ponie-
waz na szereg lat uwieziony bylby olbrzymi kapi-
tal. Kwestja ta bylaby rozwigzana, o ileby huty
mogly duze profile dostarcza¢ w pretach. Diugosé
ze wzgledéw techniki wykonania jednak musi ulec
ograniczeniu. W kazdym razie muszg one byé¢ na
tyle dlugie, aby dozwalaly wykonywaé narzedzia
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o wiekszych wymiarach. Poruszam t¢ sprawe, po-
niewaz co do tego rodzaju dostaw istniejg powaz-
ne trudnosci.

Duzo klopotéw przy produkcji nasuwa nieosigg-
nigcie wlasciwej twardoséci narzedzia, szczegélnie
ze stali szybkotnacej. Pocigga to znaczne straty,
poniewaz w narzedzie juz przed obrébka cieplng
sg wlozone powazne koszty. Niejednorodnosé wy-
topéw stali jednego i tego samego gatunku powo-
duje zmienno$¢ warunkéw obrébki termicznej, ja-
ka trzeba stosowaé¢ i dezorjentuje warsztat. Mini-
malng granice twardoéci podawang przez niektére
huty w stalach szybkotnacych na 60° Rockwella
nalezaloby uzna¢ za zbyt niska.

Pozadane wigc byloby, aby huty zajely sie spra-
wami wyzej wspomnianemi.

Niemniej wymagajacem uwagi i opieki przy pro-
dukeji narzedzi jest ich szlifowanie. Sposéb ostrze-
nia tarczg ma znaczny wplyw na wydajnoéé narze-
dzia. Ostrozne i powolne ostrzenie nie powoduje
nadmiernego nagrzania, naprezen i peknieé tak
szkodliwych dla narzedzia i zachowuje wysoka
zdolnoéé skrawania ostrza. Szczegélnie trzeba byé
ostroznym przy szlifowaniu na sucho, co ma miej-
sce przy ostrzeniu narzedzi w wigkszoéci wypad-
kéw. Nawet przy odpowiednim doborze rodzaju i
twardosci tarczy i odpowiedniej szybkosci, dajac
nadmierny posuw lub tez glebokosé skrawania spo-
wodujemy zniszczenie ostrza. W wiekszym jeszcze
stopniu to sie odbija przy narzedziach ze stali we-
glowe;j.

Z tem wigze si¢ sprawa tarcz, ktére musza byé
odpowiednio dobrane. Dobér ten nastrecza znacz-
ne trudnosci spowodowane wahaniem wlasciwosci
tarcz o jednej twardosci i ziarnie, z réznych trans-
portow.

Poruszylem tu kilka zagadnien, nastreczajacych
trudnoéci przy produkcji narzedzi, wigzacych sie
czesto z czynnikami niezaleznemi od warsztatu,
aby zwrécié na nie uwage. W ogélnem dazeniu do
polepszenia jakoéci produkcji i usprawnienia jej
w duzym stopniu mogq sie przyczyni¢ wytwdrnie
dostarczajace surowiec lub tez materjaly pomoc-
nicze stuzace do p‘rod.ukcii.

Normalizacja narzedzi.

Pod tym wzgledem istniejg w naszym przemysle
duze niedomagania. We wszystkich fabrykach po-
winna byé przeprowadzona mozliwie daleko posu-
nieta normalizacja narzedzi w oparciu na Polskich
Normach. Normalizacja ta musi byé uzupelniona
znormalizowaniem obrabiarek, a wiec czesci stu-
zacych do mocowania przyrzadéw i narzedzi, opra-
wek, wrzecion i t. p.

Nalezy dazyé do wyeliminowania tej réznorod-
no$ci w jaknajszybszym czasie. Zalezy to w glow-
nej mierze od samych fabryk, ktére musza potozyé
w tym kierunku duzy nacisk i przy odnawianiu
swego asortymentu przyrzadéw opieraé si¢ na Pol-
skich Normach. Jest rzecza pocieszajaca, ze juz
wiele fabryk przystapilo do tego; jest tylko kwe-
stjg czasu, aby przejéé na Polskie Normy.

Na zakoriczenie chcialbym zwrécié uwage na
brak rozdzialu w produkcji narzedzi w naszych

wytwérniach. Kazda narzedziownia oprécz wyrobu
narzedzi specjalnych dla wlasnych potrzeb, co jest
zupelnie zrozumiale, produkuje narzedzia normal-
ne dla wlasnych potrzeb. Uwazam to za niewska-
zane, poniewaz normalne narzedzie u siebie wyko-
nane bedzie z pewnoscia drozsze, a moze nawet
gorsze, niz zamoéwione w wytwérni, specjalnie zaj-
mujacej si¢ produkcja narzedzi na rynek. Z ko-
nieczno$ci narzedzia normalne na wlasne zapotrze-
bowanie beda wykonywane w malych ilosciach,
przy ktérych nie mozna zastosowaé racjonalniej-
szych metod wytwarzania.

Skierowanie zaméwienn na te narzedzia do spe-
cjalnych wytwoérni daloby w sumie w przemysle
duze oszczednosci. W tym wlaénie kierunku winna
p6j$¢ produkcja narzedzi.

Reasumujac wszystko, mozna wysnué nastepu-
jace wnioski na podstawie obecnego stanu produk-
cji narzedzi: ;

Przemyst narzedziowy w Polsce w dos¢ szyb-
kiem tempie rozwija si¢ tak pod wzgledem rodza-
jow wyrabianych narzedzi, jak ich jakosci i ilosci.

A celem dalszego pomysélnego rozwoju przemy-
stu narzedziowego:

1. Fabryki powinny znalez¢ érodki na rozszerze-
nie i lepsze wyposazenie urzadzen technicznych,
ktére sa niewystarczajace.

2. Musi by¢ zwrécona duza uwaga na szkolenie
mliodego elementu rzemieélniczego.

3. Nalezy usungé niedomagania w gospodarce
materjatami.

4. Sprawa stali narzedziowych i tarcz szlifier-
skich wymaga unormowania przez odpowiednie
wytwornie.

5. Przeprowadzenie normalizacji narzedzi w po-
szczegolnych fabrykach w oparciu na Polskich
Normach jest koniecznoscia.

6. Nalezy dazy¢ do przeprowadzenia rozdzialu
produkeji i unormowania jej.

(XX
Production de l'ovtillage en Pologne

Résumé:

Aprés avoir analysé les conditions de formation de
I'industrie de l'outillage en Pologne, l'auteur examine la
question de l'importation des outils de 1'étranger, la consom-
mation necéssaire en outils courants et spéciaux, ainsi que
leurs prix et les dates de livraison. Pour résumer ses obser-
vations l'auteur constate, que l'industrie de I'outillage en
Pologne se développe vite et que son développement futur
exige plusieurs conditions, & savoir:

1) développement des usines et leur dotation en instal-
lations techniques,

2) apprentissage de la jeunesse ouvriére,

3) rationalisation de l'administration des matériaux,

4) normalisation des aciers pour outils et des meules,

5) standardisation des outils suivant les normes polo-
naises,

6) répartition de la production permettant
regulier.

un ftravail
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Twarde stopy w zastosowaniv do skrawania

na starych obrabiarkach (Czesé )

Referat zjazdowy

Przyczyny slabego rozpowszechnienia

Inz. Tyszko, SIMP
iinz. Zagozdzinski, SIMP

twardych stopéw. — Préby stosowania twardych stopéw. — Cha-

rakterystyka uzytych obrabiarek. — Spostrzeienia z pracy nozy ze stopéw twardych. — Noie Widia XX.—
Korzysci nozy twardych i oszczednosci warsztatowe. — Proby produkcji krajowej.

WESTJA obnizenia kosztéw produkeji, szcze-

golnie w dzisiejszej dobie kryzysu, ma

ogromne znaczenie. Dlatego tez wysitki kie-
rownikow warsztatéw zwréocone sa do jaknaj-
wiekszych oszczednosci.

W warsztacie mechanicznym, gdzie dominujacq
czynnoscig jest skrawanie, bardzo duza role odgry-
waja narzedzia do skrawania. Tutaj, szczegélnie
przy masowej obrébce, mozna otrzymaé¢ oszczed-
nosci przez zastosowanie nozy z twardych stopow;
ogélnie z literatury dobrze znanem jest stosowanie
takich nozy, lecz w warsztatach naszych przy ma-
sowej obrébce przedmiotow stalowych rzadko spo-
tykamy je w uzyciu.

Przyczyng slabego rozpowszechnienia twardych
stopow sa specjalne wymagania w stosunku do ma-
szyn, na ktérych odbywa si¢ skrawanie. Twierdzi
sie, ze obrabiarki powinny byé bardzo dokladne,
nie posiadaé¢ zadnych drgan i wstrzaséw, obowigz-
kowo mieé bardzo duze ilosci obrotéw, loze powin-
no posiadaé¢ specjalne przekroje przelotowe dla
latwiejszego usuwania wiéréw i t. d. Wymaga sie
specjalnych obrabiarek. Natomiast w warsztatach
naszych po wiekszej czesci znajduja sie maszyny
starsze. Dlatego warsztatowiec z niechecia patrzy
na wprowadzenie mnozy z twardych stopéw do
obrébki. Jednakze od czasu, gdy wypuszczone zo-
staly na rynek pierwsze noze ze stopéw twardych,
jako$é ich znacznie poprawila sie i nie sa one te-
raz tak bardzo czule na wszelkie drgania i tak kru-
che, jak sadzi do dzi§ wielu, ktérzy jeszcze nie
zetkneli sie z temi narzedziami w praktyce. Poda-
wane w literaturze warunki pracy mozami ze sto-
pow twardych pochodzg najczesciej z tego okresu,
gdy stopy te byly znacznie gorsze od dzisiejszych.

Nasze proby przy skrawaniu przedmiotow, wy-
konywanych ze stali termicznie obrabianej o wy-
trzymatosci R = 80 kg/mm* przy A > 9% noza-
mi ze stopow Widia XX oraz Titanit na zwyklych
obrabiarkach wykazaly, ze korzysci ze stosowania
tych stopéw mozna uzyskaé nawet wowczas, gdy
nie posiada si¢ specjalnych dla nich maszyn.

1. Maszyny, narzedzia
i przygotowanie narzedzi

Obrabiarki, ktére uzyto do préb, jak réwniez i
do masowej produkcji, sg przecigetnemi obrabiarka-
mi do skrawania stala szybkotngca. Posiadajg one
dokladnosé wykonania wedlug norm prof. Schle-
singera dla obrabiarek produkcyjnych.

Poniewaz dla twardych stopéw zada si¢ sztyw-
nych obrabiarek, okreslona zostata sztywnosé¢ uzy-
tych do produkcji maszyn przy pomocy specjalnie
do tego celu przystosowanych przyrzadow. W wy-
niku pomiaréw otrzymano, ze ,poddawanie’ si¢
wrzecion pod naciskiem osiowym 3 000 kg wynio-
sto okolo 0.3 mm, za$ pod naciskiem promienio-
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wym na przedniem lozysku, réwnem 1 000 kg ,,pod-
danie'" sie¢ wrzeciona wyniosto okolo 0,06 mm. Drga-
nia obrabiarki posiadaly: amplituda drgan piono-
wych na glowicy, mierzona wibromierzem Politech-
niki Warszawskiej pod obcigzeniem, wynosila —
0,05 mm przy czestotliwosci okoto 1200 drgarn na
minute. Amplituda drgan tych samych obrabiarek,
nieprzymocowanych do fundamentu, dochodzila do
0,1 mm.

Obrabiarki, na ktérych wykonywano préby, umo-
cowane byly na betonowym fundamencie. Nato-
miast produkcyjne obrabiarki (rys. 1) umocowano
érubami do usztywnionych korytek. Korytka te
utrzymywane sa przez docisk nakretek srub o
ksztalcie haka, umieszczonych w betonie.

A \ V7 MdOA
\ /. Kostka

beton

)

Rys. 1. Umocowanie obrabiarki na fundamencie.

Maksymalng ilos¢ obrotéw tokarek podniesiono
ze 150 obr./min. do 250 obr./min. bez zadnej dla
nich szkody. Poniewaz przy tej ilosci obrotéw zwy-
kte kly w konikach nie wytrzvmvywal- wysokich
naciskow, zastosowano kly rolkowe wlasnej kon-
strukcji, specjalnie przystosowanej do ciezkiej pra-
cy Srutowania.

Noze otrzymywano gotowe napawane. Katy sto-
sowano wedlug zalecen dostawcy nozy, mianowi-
cie: kat odsadzenia 4" — 5°"kat rzezowy 74°. Spo-
wodu braku specjalnych szlifierek do twardych sto-
pow, szlifowanie stepionych nozy odbywalo sie jed-
ng tarczg na szlifierce Gisholt'a. Tarcze uzywano
krajowg firmy ,Haeberle" o ksztalcie garnkowo-
zbieznym przy twardosci L i ziarnie 60.

hartovana

Rys. 2.
Plytka do odginania
wibra.

Po zaszlifowaniu robotnik wygladza recznie ka-
mieniem karborundowym ostrze noza. Do zwijania
wiora zastosowalismy specjalng plytke, umieszczo-
na na nozu (rys. 2). Ksztalt plytki dobrano po pew-
nem do$wiadczeniu praktycznem.

2. Spostrzeienia z pracy
nozami ze stopéw twardych

Dluzsza obserwacja pracy nozami ze stopow
twardych i analiza dokladna przyczyn wykrusza-



e

TOM Il — Nr, 18

nia si¢ nozy wysunela nam pewne warunki, w ja-
kich musza noze takie pracowaé, aby zuzycie ich
bylo prawidlowe. Poniewaz o niektérych z tych
warunkéw nie spotkaliémy zadnych wzmianek,
pragniemy podzieli¢ si¢ naszemi obserwacjami,
ktore zainteresowanym moga daé¢ materjal do unik-
niecia niespodzianek ze strony tych badz co badz
kapry$nych narzedzi .

Z posrod wielu wykruszen, ktére mialy u nas
miejsce przy prébach i produkcji nozami z twar-
dych stopow, prawie wszystkie mialy miejsce
w takich okolicznosciach, przy ktérych moze nasta-
pi¢ chwilowe zatrzymanie si¢ obrotu obrabianego
przedmiotu.

Przedewszystkiem wiec nalezy zwrécié baczng
uwage, czy przy zaprojektowanych warunkach
skrawania maszyna nie jest przecigzona, a wiec
czy skrawanie nie wymaga tak wiele mocy, ze
pas nie moze jej dostarczyé, wskutek czego po-
slizguje sie, a nawet spada z kola pasowego. W ta-
kich wypadkach wykruszenie noza nastepuje nie-
uchronnie.

Gdy mamy juz wybrang maszyne o odpowiedniej
mocy, nalezy zwré6ci¢ uwage, czy stan pasa jest ta-
ki, ze pozwala wyzyskaé¢ cala moc, jaka powinna
byé przezer przeniesiona. Pas musi byé suchy,
niezaoliwiony, nastepnie musi byé normalnie na-
piety. Zwlaszcza napiecie pasa powinno byé kon-
trolowane, gdyz jesli pas wyciagnie sig, a obrabiar-
ka przymocowana jest do podlogi, to nalezy go
przeszywaé, co zawsze ze wzgledu na pewng przer-
we w pracy jest dla robotnika niewygodne i skla-
nia go do jaknajdalej idacego przewlekania chwili
przeszycia pasa.

Dalszym etapem przygotowania maszyny do ob-
robki stopami twardemi jest wykonanie uchwytuy,
w ktérym przedmiot moze by¢ tak zamocowany, aby
jego poruszenie si¢ w uchwycie bylo niemozliwe.
Stabe zamocowanie przedmiotu w uchwycie wywo-
luje te same skutki, co przeciazenie obrabiarki i
wadliwy pas. Przedmiot mianowicie moze na chwi-
le zatrzyma¢ sie, poczem nastepuje gwaltowny na-
cisk na noz, wskutek czego on wykrusza sie.

Konieczno$¢ dobrego zamocowania przedmiotu
obrabianego moze nawet wywola¢ potrzebe zamia-
ny uchwytu, ktéry przy stali szybkotnacej pracuje
zupelnie zadowalajaco, a jednak dla stopow twar-
dych jest niepewny.

Jesli uchwyt jest tego rodzaju, ze zacisk odbywa
si¢ przez zakrecanie $rubg, to w tym wypadku zda-
ni jesteémy na sumienno$é pracownika, od niego
bowiem zalezy, czy przedmiot obrabiany dobrze jest
zamocowany. Réwniez od niego zalezy czy beda
spelnione dwa nastepne warunki prawidlowej pra-
cy noza z twardego stopu, znane zreszta z opisow
w literaturze i katalogach tych narzedzi.

Sa to mianowicie: pierwszy — podparcie noza
mozliwie blisko ostrza, a nastepnie wylgczanie po-
suwu przed zatrzymaniem maszyny. Jesli n6z zmu-
szeni jeste$my wysungé znacznie z imaka ze wzgle-
du na swobodne przejscie, to trzonek noza powi-
nien byé dostatecznie silny, aby nie uginal sie.

Robotnik powinien pamietaé i przyzwyczaié sig,
Ze maszyne mozna zatrzymaé dopiero po wylacze-
niu posuwu. Jesli jednak zdarzy sie, Ze posuw nie

zostanie wylgczony, to n6z mozna jeszcze uratowac
od wykruszenia, pokrecajac wrzecionem w lewo,
oswobadza sie w ten sposéb néz od nacisku wiéra
i mozna go swobodnie bez uszkodzenia wyjac.

W tych wypadkach, gdy prawidlowa praca sto-
pami twardemi zalezy od sumiennosci pracownika,
bardzo pozadane jest zacheci¢ go do starannosci
premjg za niewykruszone noze. Premjowanie moz-
na uskutecznié w ten sposéb, Ze oznacza sie pewng
minimalng ilos¢ przedmiotéw, ktére dany néz po-
winien na danej operacji wykona¢ od poczatku do
jego calkowitego zuzycia.

Jesli n6z wykona te minimalng ilosé, to jest juz
catkowicie zamortyzowany, pozostala jego czesé
nic nie kosztuje i obrébka nim odbywa si¢ zadarmo.

Pozwala to na podzial zysku z tego tytulu mie-
dzy robotnika i warsztat, dzigki czemu robotnik
otrzymuje wyzsza stawke akordowa. Oczywiscie
zacheta do starannego obchodzenia sie z nozem
jest doé¢ silna, gdyz néz, choé raz wykruszony, po-
zbawia robotnika dodatkowej premji od wielu
sztuk.

Jes$li n6z bedzie ukruszony 2—3 razy, to robot-
nik nie osiggnie wcale dodatkowej premji. Nagro-
da za staranno$é¢ zacheci robotnikéw do stalej
obserwacji zuzycia si¢ ostrza. Dzieki tej obserwa-
cji robotnicy zauwaza, Zze czasem na nozu powsta-
je drobna i plytka ryska, ktéra, powiekszajac sie,
moglaby spowodowa¢ wykruszenie.

Gdy robotnik zauwazy taka ryske, to daje na-
tychmiast n6z do podostrzenia, aby te ryske zdjaé.
Gdy né6z wyrabia si¢ w ten sposéb, ze ostrze staje
si¢ spiczaste, to rowniez w obawie wykruszenia ro-
botnik nim nie pracuje az do calkowitego stepie-
nia, lecz wczeéniej daje go do ostrzenia. Nie trze-
ba udowadniaé, jak takie wspéldzialanie robotnika
wplywa korzystnie na wydajnoéé narzedzi z twar-
dych stopow.

Jesli chodzi o wynik premjowania cyfrowy, to na
pewnej operacji przed wprowadzeniem premji od
wydajnoéci noza z Widia XX $rednia ilosé sztuk,
wykonanych za jednem zaostrzeniem wynosila
522, za$ po wprowadzeniu premji wydajno§é noza
wzrosla o 407, osiagajac $rednio 935 szt. za je-
dnem zaostrzeniem noza (rys. 3).

935 szt,

Rys. 3.
Wzrost wydajnosci
noza Widia XX
wywolany premja
od zuzycia noza.

To sa te warunki pracy, ktére wysunela nam na
czolo obrébka stopami twardemi stali pociskowej
na normalnych tokarkach produkcyjnych. Jako do-
wod, ze kruchoséé dzisiejszych stopéw twardych nie
jest tak niebezpieczna, moze stuzyé néz, ktéry po-
mimo ze posiada gleboka ryse, siegajacg az do po-
towy plytki, obrobit od chwili peknigcia okolo 5 000
przedmiotéw, wykonujac z ta gleboka rysa droge
przeszlo 200 km i nadal znajduje sie w pracy.
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3. Wyniki pracy nozami Widia XX

Na rys. 4 mamy wydajno$é¢ nozy Widia w po-
réwnaniu ze stalg szybkotngcg po jednem zaostrze-
niu,

3 Nl v | F
vy  relaE ch
704 v 7710710 o Rys. 4.
60 Wydajnosé
501 i noza Widia
40+ - i szybkt,
30+ 8 przy 1 zaostrze-
201 g niu.
10+

0

Jo N0y A TS L

Na podanej operacji ilosé¢ wiéréw przy Widii
wzrosta o 14887 . Srednio po jednem zeszlifowa-
niu n6z Widia skrawal 56,54 kg. wiéréw zamiast
3,8 kg. przy stali szybkotnace;j.

O ile poréwnamy ilo§¢ wiéréw (rys. 5), ktérg
skrawa jeden gram stali szybkotngcej i jeden gram
Widii, to zobaczymy, ze zalezy to od operaciji t. j.
od szybkoséci skrawania i przekroju wiéra. Wzrost
ilosci w kg. na jednej operacji przy wprowadzeniu
Widii otrzymalismy 1684%, na innej operacji
przy 8 razy mniejszym przekroju wiéra wzrost wy-
nosit 1550%.

150 ; 1
Rys. 5 kg ,66‘;% m”dl v P
AL 1254 Im‘ 3 13
Ilo§é wibréw H:l 53%00.'8;’ é..;’
nalg plytki; AACTALE)
Ilo§¢ wibrow 75
na 1 g Wolframu, ¢ y
§v
It
5§ 1550%
192 plytki na 1gr Walframu
e 1 e 1 i

Poréwnujac, ile kg wiéréw skrawa jeden gram
wolframu, ktory zawiera Widia, i 1 gram wolframu
w stali szybkotnacej, otrzymamy (rys. 5) ogromna
przewage stopu Widia. Wolfram w stopie Widia na
jednej operacji okazal si¢ 330%, na drugiej 301 %
wydajniejszy, niz w stali szybkotngcej.

Wolfram sprowadzamy

350 m:‘,ﬁ Vaaf;a ;‘3 ‘Fﬁ’ z zagranicy. Wiec o ile
St |\ I Py 5510830 13 bedziemy go uzywaii w
3001 | e 378 01 03 twardych stopach, to mniej
w77 (611433 bedziemy go potrzebowali

201 - przywozi¢ do kraju.
20| % Podobne dodatnie zna-
Z czenie posiada sprawa ta
130 é dla obrony kraju. Mniejsze
w! A | ] | zapasy mozna utrzymywaé
= Is 1| na skladach, tanisze koszty
ol =Y [* 1 | konserwacji, mniejszy ka-
] | pital martwy w materjale

0 7 T B N

Przy stosowaniu Widii
wydajno§é obrabiarek na-
szych na jednej operacji
zwiekszyla sie o 25%, na

Rys. 6. Wzrost produkcji

1tokarki na8godz. z2Widig

w poréwnaniu ze stalg
szybkotngcq.
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innej o 50% (rys. 6). Przekréj wiéra, przy przej-
$ciu na stop twardy, zostawilismy taki, jaki byl
przy nozach ze stali szybkotnacej. Zwigkszalismy
tylko szybkoéé skrawania: w jednym wypadku za-
miast 28,3 m/min. dali$my 58,5 m/min., a w drugim
z 37,8 m/min. powigkszyliémy na 77 m/min.

Wskutek zwiekszenia si¢ wydajnosci obrabiarki,
przy stosowaniu Widii, zarobek robotnika podnie-
siony zostal o 12% (rys. 7), natomiast robocizna
operacji spadla o 10%. Na innej operacji zarobek
wzrést o 149, a robocizna spadla 0 24%.

12- 1% 5 10%
2, E * 21 24%
0] 2% p " P %
Z.
6 ?F 34 7 bf
6 2 % 7,
] s 8 VP
A UPF G 7 g
=t ’ /"
(SRENTE I VIR i

Rys. 7. Wzrost zarobku 1 robotnika na 8 godz.
Spadek robocizny na operacji.

Koszt pracy noza, do jego stepienia, sktada si¢
wlasciwie z 3-ch elementow:
1) z kosztu zaostrzenia Z,
2) z kosztu zuzycia samego noza
M — koszt noza
m;— ilo§é zaostrzen

t
3) z robocizny zuzytej na zmiane noza ZO (m —
stawka na godzine, { — czas zamiany w minutach).

Szlifowanie pojedyriczego noza Widii narazie
jest u nas 20 razy drozsze, niz nozy ze stali szybko-
tnacej. Jednakze koszt zaostrzenia Widii, przypa-
dajacy na jeden przedmiot wykonany, jest od 23—
68% tanszy (zaleznie od operacji). Przy obliczaniu
kosztow szlifowania wzieto érednig wartosé szli-
fowania, wlaczajac ostrzenie nozy wykruszonych.

Noze Widia sq naogél drogie, lecz jezeli obliczy-
my koszt obrébki jednego przedmiotu, to u nas wy-
pada na jednej operacji o 63%, na drugiej o 55%
mniejszy koszt, niz dla stali szybkotnacej.

Zmiana noza Widii wymaga dwukrotnie wigksze-
go czasu. Koszt zmiany noza z twardego stopu jest
dwa razy drozszy, niz stali szybkotnacej.

Zestawiajac koszty pracy mnoza, otrzymujemy
zmniejszenie si¢ kosztéw (zaleznie od operaciji)
020% i36% na korzys¢ Widii.

34

9

6 §

Rys. 8. 1

Spadek kosztu 4;
operacji. 2

Przy nozach z twardego stopu nie stosujemy
wcale plynu chlodzacego. Przy szybkotnacej stali
koszt chlodzenia badanych operacyj wynosit 0,2 gr.
i 0,02 gr. na jeden przedmiot.
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O ile podsumujemy koszty (rys. 8), otrzymamy
spadek kosztéw operacji jednej o 18% i drugiej
0 399% w poréwnaniu ze stalg szybkotnaca.

Konserwacja obrabiarek, prawie po 5 mies. pra-
cy przy masowej obrébce, nie rézni sie niczem od
takich samych maszyn, pracujgcych na nozach ze
stali szybkotnacej. Nalezy przypuszczaé, ze amor-
lyzacja maszyn, ze wzgledu na ich zwiekszona wy-
dajnos¢ bedzie tansza, lecz cyfrowo bedziemy
mogli okresli¢ to dopiero po dluzszej pracy obra-

biarek.

Préby skrawania, wykonywane twardym stopem
,Titanit', daly rezultaty zblizone do Widii. Wiek-
szych réznic nie otrzymalismy.

Jak widzimy, Widia, ewentualnie réwnowarto-
$ciowy stop daje duze korzysci na warsztacie me-
chanicznym. Dlatego nalezy spodziewaé sie wiek-
szego zastosowania twardych stopow.

Dotychczas Widie XX do skrawania stali spro-
wadzamy z zagranicy. Jednakze w kraju juz za-
czynajg sie¢ proby wykonywania analogicznego sto-
pu. Przewidujaca i ruchliwa ,,Huta Baildon" wyko-
nuje t. zw. ,Baildonit B", stop twardy do
skrawania twardych odlewéw zeliwnych, Zzeliwa
miekkiego, obrébki marmuru, porcelany, szkla

it d,

Do skrawania stali stop analogiczny do Widii XX
znajduje si¢ w probach. Nalezy si¢ spodziewaé, ze
po przejsciu tak zwanej ,dziecinnej choroby pro-
dukcyjnej'” bedziemy mieli wlasny krajowy twar-
dy stop do skrawania stali.

Pomiary sit skrawania

Chcemy podkresli¢, ze celem naszego referatu
bylo podzielenie si¢ wynikami, otrzymanemi przy
skrawaniu stali u nas w warsztacie, na podstawie
przerobionej produkcji, narazie na dwoéch opera-
cjach, na ktérych zdjeliémy okolo 25 tonn wiéréw
przy masowej obrébce.

Zwracamy uwage, ze nie nalezy obawia¢ si¢ sto-
sowania twardych stopéw do skrawania na starych
obrabiarkach. Nie wykorzysta sie na nich twardych
stopéw w stu procentach, lecz oszczednosci przy
skrawaniu, nawet na mniejszych szybkoséciach skra-
wania mozna otrzymaé réwniez pokazne.

Nalezy mieé¢ dobre checi i wlozyé duzo pracy,
nie zrazaé¢ sie chwilowem niepowodzeniem, a re-
zultat mozna otrzymaé bezwzglednie korzystny.

(d. c. n.).
[ N N J
Les alliages extra-durs employés dans les vieux
machines-outils

Résumé

L'auteur constate, que ce n'est qu'un manque de con-
naissance des valeurs des alliages extra-durs qui empéche
jusqu'a présent de les populariser dans les ateliers mécha-
niques. Les essais effectuées avec les différents genres
d'outil-coupe sur la machine-outil du type déterminé —
ont démontré plusieurs valeurs de ces alliages qui sont
présentées par l'auteur sur les diagrammes. On peut obte-
nir ces excellentes qualités a condition que les ouvriers
sachent bien se servir l'outillage. Les essais de la produc-
tion des alliages extra-durs en Pologne ont des vues d'ob-
tenir un plein succés.

Inz. W. Biernawski, SIMP
st. asystent Zakl, Obr. Met. Polit. Warsz,

Réine metody badania skrawalnosci metali: warsztalowa, warsztatowo-laboratoryjna, naukowo-laboratoryjna. —

Aparatura pomiarowa. — Dynamometr hydrauliczny. — Dynamometr elektrolityczny.

tryczny. — Aparat elekiromagnelyczny.

ETODY badania narzedzi i obrabialnosci
metali mozna podzieli¢ na trzy grupy,
mianowicie:

1) metody warsztatowe,

2) metody laboratoryjno-warsztatowe,

3) metody laboratoryjne.

Metody warsztatowe sa oparte prze-
waznie na bezposrednich obserwacjach narzedzi
i powierzchni przedmiotéw obrabianych.

Jesli do przeprowadzenia badari warsztatowych
uzyty zostaje przyrzad — musi on by¢ prosty w
konstrukeji, latwy w obstudze, a przedewszystkiem
jego uzycie na warsztacienie powinno zmie-
nia¢ normalnychwarunkéw, wijakich
narzedziepracuje, wzglednieprzed-
miot jest obrabiany. Ten ostatni warunek
powinien byé¢ zreszta zachowany we wszystkich
trzech metodach badawczych.

Metody laboratoryjno-warsztato-
we wymagaja oprécz przyrzadéw pomiarowych,
ktérych konstrukcja powinna byé prosta, obstugi
pracownika z laboratorjum fabrycznego.

- Aparat piezoelek-

Wreszcie metody laboratoryjne wy-
magaja bardziej skomplikowanych przyrzadow i
wykwalifikowanej obstugi naukowcéw.

Oczywiscie wszystkie trzy metody powinny pro-
wadzi¢ do jednego celu, mianowicie: do praktycz-
nego rozwigzania zagadnienia obrabialnoéci mater-
jaléw i zuzycia narzedzi, z ta tylko réznicg, ze ba-
dania warsztatowe koricza sie zwykle na poréow-
nawczej ocenie materjaléw obrabianych czy na-
rzedzi, badania laboratoryjne ida dalej w kierun-
ku przyczynowosci i konczg si¢ z chwilg ustalenia
zaleznos$ci w postaci wzoréw najczesciej empirycz-
nych, odpowiadajacych mniej lub wigcej prawom,
rzadzacym podczas skrawania.

Badania nad skrawaniem dadza si¢ podzieli¢ na
dwie zasadnicze grupy:

1) badanie narzedzi,

2) badanie obrabialnosci materjatow.

Przybadaniach narzedzimaterjal obra-
biany powinien posiadaé wszelkie cechy stalosci
pod wzgledem wytrzymalosciowym i struktural-
nym. Jednorodnos§é materjalu jest
jednym z majgtéwniejszych warun-
kow powodzenia préb skrawania.
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Drugi rodzaj badan warszta-
towych, nadajacy sie przede-
wszystkiem przy gltadkiej obréb-
ce — to pomiar zmiany $rednicy
przedmiotu obrabianego. Ten
spos6b moze stuzy¢ do badan
nozy ze stali weglowej.

R Badamnia laboratoryj-
no-warsztatowe polega-
ja najcze$ciej na pomiarze sil
skrawania i ich zmiany w zalez-
nosci od stanu krawedzi tna-
cych narzedzi zapomoca dyna-
mometréw hydraulicznych, elek-
trolitycznych lub elektromagne-
tycznych, dalej na pomiarze zu-

x |

Rys. 1-a. Dynamometr hydrauliczny samozapisujacy 3 skladowe sil skrawania.
(ze zbioréw Zakl. Obr. Met. P. W.).

Materjal uzyty do préb powi-

ktéora polega na tem, ze noz
zdarty podczas skrawania rurki
cienko$ciennej o pewng wielkoéé
(np. 0,025 mm) sygnalizuje stan
swojej krawedzi tnacej przez
wylgczenie obwodu elektryczne-

D zycia noza metoda Herberta,

nien byé ujednorodniony droga
zabiegéow mechanicznych i ter-
micznych.

Przy badaniach obra-
bialnoéci materjalow
narzedzia uzyte do prob musza

a 7
A
l

byé najzupelniej jednakowe co
do materjalu, obrébki termicz-

0 S

nej, ksztattu, sposobu zaszlifo-
wania, stanu krawedzi tnacych

il e 1

A

Jasng jest rzecza, ze wyma-

R 2 el

gania co do jednorodnosci two-

rzyw, uzytych do badan, sg pra-

wie nieosiggalne, z czego wyni-

ka koniecznoéé¢ przeprowadza-

nia wielkiej iloéci préb z racji duzych rozsie-
wow w wynikach, otrzymywanych przy prébach
skrawania.

Préoby przeprowadza si¢ w zalozeniu pewnych
wielkosci stalych, jak np. przy ustalonych posu-
wach, glebokosciach skrawania, ksztaltach narze-
dzi, cieczach chlodzacych i t. p. Pamietaé jednak
nalezy, ze drgania obrabiarki, przedmiotu obrabia-
nego i narzedzia skrawajacego maja duzy wplyw
na czas pracy narzedzia, Ze pomiary czasu pracy
narzedzia do chwili stepienia, wykruszenia sie
ostrza czy spalenia w zaleznosci np. od szybkosci
skrawania, wykonane na obrabiarce, sklonnej przy
pewnych obrotach do silnych drgan, moga daé wy-
niki znacznie sie réznigce od tych, ktére mozna
otrzymaé na obrabiarce sztywnej, dobrze zamoco-
wanej.

Metoda warsztatowa badania na-
rzedzi i materjaléw obrabianych,
najczesciej stosowana i najbardziej charakteryzu-
jaca marzedzie lub materjal obrabiany, to préba
okreslenia czasu pracy narzedzia do chwili stepie-
nia czy spalenia ostrza w zaleznoéci od szybkosci
skrawania. Jako kryterjum niezdatnoéci narzedzia
do dalszej pracy bywa czesto brane zjawienie sie
blyszczacej smugi na powierzchni obrabianej.
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Rys. 1-b. Wykresy sil skrawania.
(ze zbiorow Zakl. Obr. Met. P. W),

go dzwonka, stale dzwonigcego podczas skrawa-
nia. Badania wiertel uskutecznia si¢ metodg Kess-
nera (Kessner zaproponowal ja wlasciwie do ba-
dania obrabialnosci metali). Metoda ta polega na
pomiarze dlugosci drogi, o jaka przesunie si¢ wier-
tlo, bedace pod stalem obcigzeniem osiowem, po
wykonaniu pewnej ilosci obrotéw.

Badania laboratoryjne polegaja na
pomiarach sil skrawania, zapomoca urzadzen
skomplikowanych, np. dynamometréw piezoelek-
trycznych lub kondensatorowych, oraz na pomia-
rach zuzycia narzedzi zapomocg gladkosciomierzy,
ktére na drodze mechaniczno-elektirycznej lub me-
chaniczno-optycznej odwzorowujag w powiekszeniu
stan powierzchni narzedzia w poblizu krawedzi
tnacej oraz stan powierzchni obrabianego przed-
miotu.

W artykule niniejszym zostana pokrétce opisane
przyrzady, stuzace do pomiaréw sil skrawania, wy-
stepujacych podczas toczenia, heblowania, wierce-
nia, gwintowania i rozwiercania, natomiast nie be-
dg podane przyrzady do pomiaréw sil, wystepuja-
cych podczas frezowania. Przyrzady te bowiem sa
jeszcze dalekie od przydatnosci na warsztacie, a
nawet nastreczaja wiele trudnoéci przy badaniach

~ laboratoryjnych.
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Rys. 2. Dynamometr hydrauliczny.

Przyrzady do mierzenia sil skrawania powinny
zado$éczyni¢ nastepujacym trzem warunkom:

1. Przyrzady powinny wykazywaé lub zapisy-
waé wiernie sily wystepujace podczas skrawania,
Im czestsze sa zmiany sil oraz im wicksze sa réz-
nice w poszczegolnych wartosciach sil, tem trud-
niej dajg sie one zarejestrowaé. Wchodzi tu w gre
bezwladno$é¢ przyrzadéw rejestracyjnych.

2. Sily, dzialajace na néz, nie powinny powodo-
waé zmian polozenia narzedzia wzgledem przed-
miotu obrabianego wigkszych, niz to ma miejsce
przy normalnej warsztatowej obrébce. Trzeba bo-
wiem pamietaé, Ze nadmierne odksztalcenie noza
powoduje zmiane przekroju wiéra i ulatwia po-
wstawanie drgan.

3. Wobec zazwyczaj klopotliwego skalowania,
przyrzady do pomiaréw sil powinny byé mozliwie
malo wrazliwe na te przyczyny (zmiana tempera-
tury, wstrzasy i t. p.), ktére wplywajg na rozregu-
lowywanie si¢ przyrzadéw.

ktorego zasada dzialania jest uwidoczniona na
rys. 1-a. Nacisk wiéra na n6z zostaje rozlozony na
trzy skladowe: obwodowa P,, osiowg P, i promie-
niowg P, Sily te zostajg przeniesione za posred-
nictwem oprawki noza i trzpieni, wedlug schema-
tu podanego na rys. 1, na membrany stalowe, sta-
nowiace dna cylindréw, wypelnionych catkowicie
ciecza, najczesciej gliceryng i polgczonych zapomo-
ca przewodéw rurowych z plaskiemi rurkami, wy-
gietemi kolisto (rys. 2). Ciénienie w cieczy wywo-

P kg
1100 ) i Lol

A
10001~ f -sita obwodowa - /
R ~sia promieniowa /
900 |- R -sita poosiowa
800 — /‘.

700
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a, : Rys. i3-b.
res zaleznodci nat¢zenia prg-
¥ du S od nacisku noza e P elektrolit

element naciskowy

v

mVy

~ 220V

-

AAAAA
YYyvyy

R,

Rys. 3-a. Uklad mostkowy.
Rys. 3a, b, c.

Do najpospolitszych przyrzadéw do pomiaréw sit
skrawania nalezy dynamometr hidrauliczny?),

') Budowany przez f-me Losenhausen w Diisseldorfie.

k. k3. Rs—apory
R

—— AW ——]

Rys. 3-c.Szkic elementu naciskowego.

Schemat dzialania dynamometru elektrolitycznego (ze zbioréw Zakl Obr. Met. P. M.)

luje rozprezanie si¢ rur manometrycznych, ktére,

za posrednictwem dzwigienek, uruchomiaja piérka,

wykreslajgce krzywe sil skrawania na przesuwaja-
cym si¢ papierze (rys. 1-b). :
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Dynamometr hydrauliczny jest tatwy w ob-
studze i niezbyt wrazliwy na wstrzasy i ude-
rzenia, posiada jednak wiele wad, z ktérych
pierwsza kardynalna — to sprezynowanie samego
noza, ktéry opiera si¢ za posrednictwem oprawki i
trzpieni na sprezynujgcych membranach. Ciezar
przyrzadu jest dosé znaczny, zamocowanie dyna-
mometru na suporcie czesto nastrecza wiele klo-

R

Rys. 5. Uchwyt nozowy

oraz urzadzenie

Rys. 4. Uchwyt nozowy dyna-
mometru elektrolitycznego.

potow, wreszcie wskutek znacznej bezwladnosei
wszystkich elementéow, przekazujacych sily skra-
wania — krzywe wykreslone na papierze nie od-
zwierciadlaja istotnego przebiegu sil skrawania.
Przed napelnieniem przyrzadu ciecza, nalezy pa-
mietaé, azeby najdokladniej usungé pecherzyki po-
wietrza, ktére moga si¢ znajdowaé¢ w cieczy.

Rys. 6.

Dynamometr elektrolityczny?), po-
mystu prof. Opitza i Wallichsa dziala na zasadzie
zmiany oporu elektrolitu pod dzialaniem sily.

Na rys. 3-c przedstawiony jest szkic elementu na-

?) Budowany przez f-me Schiess-Defries w Diisseldorfie,
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Skalowanie dynamometru elektrolitycznego.

ciskowego, wypelnionego elektrolitem, przez kto-
ry plynie prad zmienny.

Nacisk sily P powoduje ugiecie sie wieczka ele-
mentu naciskowego i zwezenie szczeliny miedzy
wieczkiem i przegrodka R, co wywoluje wzrost

dynamometru elektrolitycznego, zaloZzony na tokarce,
do odeczytywania skladowych sil skrawania.

oporu elektrycznego elektrolitu. Element nacisko-
wy wlacza si¢ do ukladu mostkowego elektrycz-
nego [rys. 3-a) w ktérym wszelkie zmiany oporu elek-
trolitu, a wiec sily, wywolujacejzmiangtego oporu, po-
woduig wychylenie miliwoltomierzy, (rys. 3-b)

Na rys. 4 przedstawiony jest uchwyt noZowy
z trzema elementami naciskowemi: niewidocznym
A, mierzacym sily obwodowe, B — do pomiaréw
sit osiowych i C — do sil promieniowych.
Uchwyt nozowy jest niezbyt ciezki i daje sig ta-
two zamocowaé na suporcie tokarki, Zamocowanie
noza jest o wiele sztywniejsze od zamocowania w
dynamometrze hydraulicz-
nym.

Na rys. 5 jest przedsta-
wiony dynamometr elek-
trolityczny, zamocowany
na tokarce wraz z urzadze-
niem do odeczytywania sit
skrawania.

Skalowanie tego przyrza-
du, przedstawione na rys.
6, odbywa sie, jak zreszta
wszystkich innych dyna-
mometréow do pomiaréw
sil skrawania, za posred-
nictwem dzwigni jednora-
miennej, ktorej wolny ko-
niec obciaza sie ciezarka-
mi i ktéra w pewnej odle-
glosci od osi obrotu podpiera néz, zamocowany w
dynamometrze.

Dynamometr elektromagnetycz-

ny'), pomystu autora niniejszego artykulu, dziata

) Zbudowany w Zakl. Obr. Met. Polit. Warsz.
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na zasadzie zmiany oporu magnetycznego pod
dzialaniem sit skrawania (rys. 7 i 8).

Miedzy dwoma elektromagnesami (rys. 7-a i 7-b)
znajduje sie kotwica, do ktérej przytwierdzone jest
strzemie, podpierajace od spodu néz. Miedzy elek-

1 ma

Tr

~220V

\,kofwica

~._oprawka noia

TN _né

Rys. 7-a.
tromagnesami i kotwica znajdujg si¢ niewielkie
szczeliny. N6z zamocowuje si¢ w oprawce, ktérg
osadzamy w suporcie, i ktéra tworzy sztywng ca-
loé¢ z elektromagnesami. Ugiecie wolnego korica no-

za pod dzialaniem wiéra powoduje przesuniecie si¢
strzemienia, a wiec 1 kotwicy. W ten sposéb gorne

Rys. 9. Dynamometr elektromagnetyczny, zaloZony na tokarce, oraz urzadzenie
do odezytywania sily obwodowej skrawania,

/ L
4

G

7
Rys. 7-b.
Rys, 7 aib.

Dynamometr elektromagnetyczny,

dzialajacy na zasadzie
zmiany oporu magnetycznego

w zaleznoéci od sily skrawania.
(ze zbior6bw Zakl. Obr. Met. P. W.)

2 Rys. 8. Dynamometr elektromagnetyczny do pomiaréw sit
toczenia (ew. heblowania).

szczeliny miedzy kotwica i
elektromagnesem  zwigk-
szaja sie, dolne zmmiejsza-
ja. Powoduje to zmiany
oporu strumienia magne-
tycznego, ktére wplywaja
na zmiany natezZenia pra-
déw zmiennych, plynacych
w symetrycznych galeziach
obwodu elektrycznego. Mi-
liwoltomierz, znajdujacy
si¢ miedzy uzwojeniami
elektromagneséw i §rod-

667
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! 0s optyczna

Rys. 10 aib.

+++++++J

Dynamometr piezoelektryczny,
dzialajgcy na zasadzie zmian

wielkoéci tadunku elektrycz-

nego na kwarcu w zaleznosci
od nacisku P widéra na néz.

|
f o A ST
VS fa
g |
o8 elektryczna _—lEn e
0$ neutralna Y

t+tt+ttt

(ze zbiorow Zakl. Obr. Met.

-+

P. W.)

Rys. 10-a. Plytka kwarcowa wycieta z krysztalu kwarcu.

Powstawanie tadunku elektrycznego.
kiem wtérnego uzwojenia
transformatora, sygnalizuje
zmiane rownowagi  elek-
trycznej ukladu mostkowego
przez wychylenie. Jest to,
jak z powyzszego wynika,
czujnik elektromagnetyczny,
nadajacy si¢ zaréwno do po-

.......

.......

wamagcniak oscylograf kafodowy \
/
/ \ /

aporaf fimowy

miarow sil skrawania pod-

czas obrobki zgrubnej (duze 03
przekroje trzonka noza), jak
i dokladnej (male przekroje

trzonka noza).

Podkresli¢ nalezy, ze wy-
zej opisany dynamometr elek-
tromagnetyczny  umozliwia
sztywne zamocowanie noza w suporcie tokarki czy
heblarki, wskutek czego skrawanie odbywa si¢ w
normalnych warunkach warsztatowych. (rys. 8).

W obecnem wykonaniu dynamometr stuzy do
pomiaru sily obwodowej skrawania, co w bardzo
wielu wypadkach w zupelnosci wystarcza do prze-
prowadzenia badan nad nozami czy skrawalnoscia
materjaléw. Rys. 9 przedstawia dynamometr wraz

=lement naciskowy

Rys. 11.
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Dynamometr piezoelektryczny zalozony na tokarce oraz urzadzenie
do rejestrowania sily obwodowej skrawania,

Rys. 10-b. Schemat urzadzenia piezoelektrycznego.

z urzadzeniem do odczytywania sity obwodowej
toczenia.

Dynamometr piezoelektryczny
(rys. 10) dziala na zasadzie zmiany tadunku elek-
trycznego pod wplywem sil skrawania na $cian-
kach réwnolegloscianu kwarcowego, wycietego z
krysztalu kwarcu (rys. 10-a). Do pomiaréw sil
skrawania uzywa sie zazwyczaj paru plytek kwar-
cowych, przy czem laczy sie
je w ten sposéb, azeby fa-
dunki jednoimienne dodawa-
ly sie. Stosem kwarcowym
(rys. 10-b) podpiera si¢ noz
pod ostrzem. Wior, cisnac
na néz, powoduje powstawa-
nie ladunkéw elektrycznych
na stosie kwarcowym. Po-
wstale w ten sposéb napie-
cie elektryczne wzmacnia sie
zapomoca wzmacniacza (wol-
tometru katodowego), a po
wzmocnieniu  przesyla na
plytki lampy Brauna (oscy-
lografu katodowego). Stru-
mieni elektronéw, wytrysku-
jacy z katody (zarzacego sig
wlékna), skupiony przez dzia-
lanie elektrody Wehnelta (so-
czewki elektrycznej, cylindra
lub siatki, otaczajacej kato-
de, fadowanej ujemnie), po
przejsciu otworka w anodzie
(plytki, prostopadlej do bie-
gu strumienia elektronéw, la-
dowanej dodatnio, z malym
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Rys. 12. Dynamometr hydrauliczny do pomiaréw sit i mo-
mentéw wiercenia (ewent. rozwiercania i gwintowania).

otworkiem posrodku) biegnie miedzy dwiema plyt-
kami, do ktérych doprowadza si¢ wzmocnione na-
piecie ze stosu kwarcowego.

Strumieri elektronéw zmienia swoje polozenie w
zaleznosci od napiecia pola elektrycznego, powsta-
tego miedzy plytkami lampy Brauna, a padajac na
écianke lampy, pokryta cienkg warstewka soli, kto-
ra pod dzialaniem tego strumienia fluoryzuje, wy-
woluje punkt $wiecacy. W ten sposob wszelkie
zmiany sily skrawania powoduja zmiany napiecia
miedzy plytkami lampy Brauna i zmiany poloze-
nia punktu §wiecacego na $ciance lampy. Zapomo-
cg aparatu filmowego fotograficznego mozna zare-
jestrowaé¢ na tasmie filmowej zmiany sily skrawa-
nia. Rys. 11 przedstawia urzadzenie piezoelektrycz-
ne do pomiaréw sily obwodowej skrawania wraz
z aparatem rejestracyjnym.

Do badania sil i momentéw, wystepujacych pod-

czas wiercenia, rozwiercania i gwintowania'), uzy-
wa sie dynamo- i momentometréw, z ktérych hy-
drauliczny jest przedstawiony na rys. 12, elektro-
lityczny na rys. 13. Zasada dzialania tych przyrza-

Rys. 13. Dynamometr elektrolityczny do pomiaréow sil i
momentoéw wiercenia (ewent. rozwiercania i gwintowania).

dow jest taka sama jak dynamometréow wyzej opi-
sanych do pomiaréw sil toczenia. Na papierze re-
jestracyjnym lub na miliwoltomierzach otrzymu-
jemy w tym wypadku sily osiowe i momenty sit
skrawania.

%) Opis przyrzadu do badania gwintownikéw, zbudowa-
nego w Zakl, Obr, Met. Polit. Warsz. przez inz A. Goliana,
znajduje sie w , Mechaniku" rok 1930, str. 241.

o0 0
La mesure des forces du découpage

Résumé:

L'auteur analyse les principes de la mesure du découpage
des métaux suivant différentes méthodes et décrit les appa-
reils de mesure plus important, tels que: les dynamométres
hydraulique, électrolytique et piézoélectrique et l'appareil
¢électromagnétique de sa conception.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

METALOZNAWSTWO

Stopy magnezowe

O ile sprawie mikrobudowy stopéw aluminjowych po-
§wiecony jest caly szereg obszernych prac, o tyle mikro-
budowa stopéw magnezowych opracowana jest sltabo. H.
Busch poswieca powyzszemu zagadnieniu specjalny artykul
w Nr. 12 Die Giesserei.

W Niemczech obecnie sa uzywane stopy magnezu z alu-
minjum, manganem, cynkiem i krzemem. Dodatek aluminjum
do 4% podnosi zdolno$é magnezu do przerobki plastycz-
nej, oraz polepsza wytrzymalo§é i twardoéé. Mangan zwy-
kle jest dodawany w nieduzych ilosciach okolo 0,3%; wply-
wa on na polepszenie odpornosci stopéw magnezu na ko-
rozje. Pozatem jest znany stop o zawartosci 1,5 — 2% Mn
uzywany do wyrobu blach. Wplyw cynku przejawia sig w
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podniesieniu twardoéci stopu. Stopy z krzemem sa uZywa-
ne o zawarto$ci Si odpowiadajacej eutektyce Mg — Si, mia-
nowicie 1,4% Si. Czasem mozna spotkaé kadm w ilosciach
nizszych od jego granicznej rozpuszczalnoci w magnezie,
czy to dodawany zamiast cynku, czy tez jako specjalny
sktadnik stopowy. Po rozpatrzeniu sposobu robienia szli-
fow ze stopéw magnezowych, co nasuwa pewne trudnosci,
ukladéw magnezu z innemi metalami, oraz skladnikéw
strukturalnych niektérych przemystowych stopéw magnezo-
wych autor zajmuje si¢ sprawa obrébki termicznej stopow
magnezu i jej wplywu na wlasnoéci mechaniczne i mikro-
budowe stopéw.

Ponizsza tabela podaje wyniki wytrzymalodciowe otrzy-
mane ze stopem 9,5% Al, 03% Mn, 0,5% Zn, reszta Mg po
poddaniu jego réznego rodzaju obrébkom termicznym.

TABELA
|
H Q R | A%
5/250/30 k!gl;m' kg mm'i 10

Odlew surowy  « v 5% % s fuve 67,5 ‘ 11,8 ! 16.75! 1,6
30 min. wyrzaZzenia w temp 390° 1

i szybkie studzenie . . . . . 65,9 E 11,7 | 17,6 | 2,25
1 godz, wyzarzenie w temp. 390°

i szybkie studzenie . . . . . 660 | 11,7 172 | 22
32 godzinne wyzarzenie w temp,

435° i szybkie studzenie . 55,5 + 10,8 | 20,5 | 4,2
32 godz. wyzarzenie w temp. |

425°, studzenie 10°/godz, do |

350° i nastepnie szybkie stu- |

dzenie do temperatury poko- "

JOWRIET & a e il s .| 535| 103 | 253 ( 95
5 godz. wyiarzenie w temp, 410°

i powolne studzenie z szyb-

koécig 4—2°min. do temp. po- ’

Kojowell'- . oo e\ 0166, | 12,8711 20,7.]°73,5

Na podstawie powyzszych wynikéw autor przychodzi do
nastepujacych wnioskéw: Najlepsze wyniki otrzymuje sig
przy takiej obrébce termicznej, ktéra daje budowe jedno-
rodng z nieduza iloécia wiracen AlsMgs. Gdy ten skladnik
wystepuje w wigkszych iloéciach, wplywa to ujemnie tak na
wytrzymalodé, jak réwniez i na wydluzenie. Stosowane
obrébki termiczne zasadniczo nie wplywaja na granicg
plynnoéci (Qo2). Préby podniesienia twardoéci stopéw ma-
gnezu z manganem, rizpuszczalno§é ktérego maleje z obni-
zeniem temepratury, wykonane ze stopem zawierajacym 2%
Mn nie daly dodatnich wynikéw. (Die Giesserei, 1936 Nr. 12
str, 290—295).

E. 'Ps

ODLEWNICTWO

Odlewy zeliwne pod ciénieniem

Trudnosci natury techniczne i gospodarczej (wysokie
koszty) zwigzane z uzyciem zeliwa do odlewéw przed ci-
¢$nieniem usunieto przez ogrzanie wlewu do ~ 1500°C pod
ciénieniem — 1,5 kg/em® d» form z blachy stalowej wal-
cowanej na zimno (metoda Wetherill a).

Instalacja sklada sie z: 1) pieca stalowego, zasilajacego
tygiel Zeliwem o temperaturze ~ 1600°C; 2) tygla z kto-
rego zeliwo o temperaturze ~ 1500° C zostaje wciénigte do
formy; 3) formy.

Piec obrotowy (rys. 1) jest ogrzany z obu kofcéw ropa;
do podgrzania powietrza sluza podgrzewacze, umieszczone
nad piecem. Zuzycie powietrza 25 m®/minutg przy cisnie-
niu 100 = 120 g/cm®, Zuzycie paliwa ~ 90 1/h. Wydajnos¢
pieca: 2 godziny na doprowadzenie 1  suréwki do 1600° C.

Tygiel regulujgcy (rys. 2) sklada si¢ z wlasciwego ty-
gla A z oslong B, zespol ten sprczywa na dwuch blo-
kach C. Do tygla wstawiona jest dysza D z regulatorem F
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0 & 37 mm. Calo$¢ zamknieta jest w otulinie H z blachy
stalowej, © 1050 mm i wysokosci 1000 m. Przestrzeri mie-
dzy tyglem i otulina wypelniona jest szamotem, Kanaly J
stuza do wprowadzenia palnikéw w celu ogrzaniu tygla A
i regulatora F. Wlew formy opiera si¢ mocno na plycie
oporowej L. Metal wlewamy do tygla przez kanal M.
W gérnej czesci kanalu M umieszczony jest pakunek
150 mm z otworem © 25 mm, przez ktéry dochodzi po-
wietrze pod ciénieniem 1,5 kg/cm®, Tak sprezone powietrze
cisngc bezposrednio na powierzchnie plynnego metalu wy-
pycha ¢> przez dysze D, regulator F i wlew do formy.

Rys. 1.

Gdy powietrze wywiera nacisk na metal, cze$é¢ oslatnie-
go wciska sie w przestrzen miedzy gornym skrajem ty-
gla A i dolng powierzchnig E. Biorac to pod uwage, umie-
szczono naokolo goérnego kranca tygla przewod N & 25
przez ktory przechodzi zimne powietrze. Dzigki temu me-
tal wyplywajacy miedzy A i E krzepnie natychmiast two-
rzac uszczelnienie.
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Forma (rys. 3) sklada si¢ z czeéci z blachy stalowej,
4,5 mm grubosci, A i B, osadzonych na blokach zeliwnych
C i D. Kanaly X i Y stuzqg do obiegu powietrza zimnego
lub ogrzanego zaleznie od wymagan, stawianych odlewo-
wi. Konstrukcja formy zapewnia czesciom A i B swobodne
kurczenie sie i rozszerzanie. Jako rdzeni uzywa sig¢ trzpieni
réwniez blaszanych, przecietych poprzecznie na obwodzie,
aby mogly kurczyé sie swobodnie przy stygnigciu formy.
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Rys. 3

Stosujac opisang metode mozna na wlew uzywaé tworzy-

wa z zawartrécia 5% niklu lub z duzym dodatkiem krze-
mu. Tolerancja gruboéci $cianek odlewu ~ = 0,15 mm,
[La Machine Moderne, No. 332, Vol. 30 str. 339].

Si KoK

SPAWANIE

Sposoby spawania aloaminjum i jego stopéw

Przy spawaniu stopoéw zloZzonych jednolito§é spoiny ze
spawanem tworzywem mozna uzyskaé tylko kosztem wlas-
no$ci mechanicznych i daznosci do pekania podczas sty-
gniecia.

Drut aluminjowy do spawania, zawierajacy 4 - 5% Si
nadaje si¢ do spawania wielu stopéw, poniewaz po stopie-
niu jest plynny, odporny na korozje i malo kurczliwy przy
stygnieciu. Nie nadaje si¢ on jednak wtedy, gdy spoina
ma byé obrobiona termicznie, poniewaz tworzy strefe o ma-
iej wytrzymalosci,

W tabeli I zestawiono dane o wplywie skladu drutu spa-
walnianego na spoine Anticorodalu (1% Si, 0,65% Mg,
0,70% Mn) o R, -~ 32 -+ 34 kg/mm’ (przed spawaniem),
przy spawaniu tlenowo-acetylenowem. Z danych tych wy-
nika, ze obrobka termiczna jest korzystna tylko wtedy, gdy
tworzywo drutu spawalniczeg> jest stopem utwardzajacym
si¢ przez starzenie,

TABELA L
| .
Sklad R, M AT | Spoise \Emnﬁ' obro-
drutu spawalnianedo  1Po spawaniu prrekuta | termicznie | Rloks e
999, Al .. .. . 11,4 16,8 16,3 14,4
Al44%Si. . . . 16,7 16,8 23 21
Al + 0,6% Si +
+ 0,4% Mg . . 13,87 |18, ol . 3451 21
AL + 1% Si+0,6% | |
Mg+ 0,7% Ma . | 169 16 | 319 30
Al +-2,5% Si+0.6%
Mg + 0,7 Mn . . 14,5 1005814 3147 30,9
Al + 4%Mg+0.5%
T AR 158 | 163 | 285 | 254
Al +2%Mg + 1,8% |
M O T, 15,3 16771, 30 22

O ile chodzi o rodzaj plomienia, to ciekawe wyniki uzy-
skato Office Centrale de la Soudure Autogéne, stosujac
plomieri powietrzno-acetylenowy, otaczajacy plomien tle-
nowo-acetylenowy, w celu zapobiegniecia utlenianiu.

Tabela Il obrazuje wyniki, jakich mozna oczekiwaé przy
spawaniu réznych stopéw aluminjowych. Stop zawierajacy
7% Mg jest szczegélnie interesujacy ze wzgledu na swa

" korbe ksztalt taki, aby wszystkie je-

R, i A w poréwnaniu z R, =30--35 kg/mm® i A =15+
20% wyzarzonej blachy.

TABELA 1l
Tworzywo spawane Spoina ‘ kﬂfn’ml’ f
|
I
Aluminjum twarde . . | Surowa 8-+10 | 1215
% " Przekuta 10+~12| 5+ 8
Stop Al—Mn Surowa 11412 | 1015
Almasilium |
(Anticorodal) 5 (1518 | 4+ 6
» Obrobiona
termicznie | 22-~26 | 10 <12
Duraluminjum . . . . | Surowa | 1824 | 2~ 3
" » Obrobiona !
termicznie 24 - 28 2+ 3
» » Przekuta i ‘ :
obrobiona | ‘
termicznie 30-+35 5--10
Stop 7% Mg Surowa | 2830 | 1215

Jezeli chodzi o spawanie elekiryczne, to ostatnio Zack
opracowal sposéb, w ktérym jedna faza jest polaczina
z tworzywem spawanem, druga z weglem i trzecia z elek-
troda metalowg. Inny sposéb polega na wykorzystaniu do
spawania ciepla przeksztalcenia atomu wodoru rozbitego
w tuku woliramowym. (The Metallurgist, Sierpien 28, 1836).

S. K. K.
TECHNIKA WARSZTATOW A

Hartowanie
két zebatych
metodq |
G. Teich \
eicha : : v

Zeby sa pokolei
ogrzewane plomie-
niem tlenowo - ace-
tylenowym na brze-
gach, poczynajac od
wierzcholka, a kon-
czac na podstawie zeba, Ogrzany zab zystaje stopniowo za-
nurzany w cieczy chlodzacej. (Stahl und Eisen, 10.9.1936).
Piec indukcyjny bez rdzenia zelaznego. K

R s e

Piec indukcyjny bex a
rdzenia zelaznego

Tygiel a z tworzywa od- el
pornego na wysokie tempe- ::» E,
ratury, spoczywa na wspor- ] - -
niku b i jest ntoczony cew- ¥ 2% ‘
ka indukcyjna ¢, polaczong A o
ze #rédlem pradu zmienme-
go. Miedzy cewkq i otuling zewngtrzna d z tworzywa ma-
gnelycznego znajduje si¢ wykladzina e niemagnetyczna w
celu zabezpieczenia otuliny d przed dzialaniem pola ma-
gnetycznego. (Stahl und Eisen, 10.9.1936). K

Sposéb réwnomiernego hartowania
waléw wykorbionych '

Otwér przelotowy a, np. w osi pa-
rowozowej, na przy przejsciu b na

go czeéci mialy écianki mozliwie jed-
nakowej gruboéci, Otwory w korbie
sa réwniez w ten sam sposéb wyko-
nane, a wiec ¢.  d. (Stahl und Eisen,
10.9.1936)., e e <
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Podrqcznik dla sprawdzajgcych wodomierze. Inz.
A.T. Troskolanski. Tom Il. Czeéé 2. ,Wodomierze
sprezone®, 8% str. XII + 358 + XVII tablic. Warszawa 1936.

Ksigzka p. t. ,,Wodomierze sprzezone" stanowi pierwsza
w literaturze technicznej monografj¢ o wodomierzach sprze-
2onych, a zarazem drugi skolei fragment obszernego kil-
kutomowego dziela o wodomierzach i przyborach do ich
sprawdzania; tom pierwszy ukazal si¢ w r. 1930').

Omawiana ksiazka obejmuje nastepujgce rozdzialy:
Wstep. I. Wiadomosci ngolne o wodomierzach sprzezonych.
II. Wiadomosci elementarne z teorji zaworéw samoczyn-
nych., IIl. Zawory zmiennego obcigzenia, IV, Wodomierze
sprz¢zone skrzydelkowe. V. Wodomierze blizniacze skrzy-
detkowe. VI. Wodomierze sprzezone s$rubowe. VII. Przy-
rzady do wykreslnej rejestracji wskazan wodomierzy sprze-
zonych. VIII. Warunki wlasciwego stosowania wodomie-
rzy sprzezonych. IX. Zarys rozwoju wodomierzy sprzezo-
nych.

W rozdzialach I — III podaje autor szereg oryginalnych
przyczynkéw do teorji wodomierzy jak np. teorje zawo-
réw wzniosowych samoczynnych, oparta na do$wiadczeniach
autora i obalajaca bledne tezy teorji Bacha, teorje za-
woru cigzaroweg> podwojnego hydraulicznie odciazonego,
teorje¢ zaworéw klapowych odcigzonych mechanicznie oraz
teorj¢ wodomierzy sprzezonych, w ktérej analizuje krzy-
wa rozrzadu i wprowadza ogélne réwnanie charakterystyki
przeplywu.

W rozdziatach IV — VI, opisujacych typowe rozwig-
zania konstrukcyjne nowoczesnych wodomierzy sprzezo-
nych, autor podal kilkanascie tablic liczbowych, okreslaja-
cych wlasnosci hydrauliczne i metrologiczne tych wodomie-
rzy, a ulozonych na podstawie kilkuletnich doswiadczen,
przeprowadzonych z inicjatwy autora przez przodujace w
wytworczosci wodomierzy fabryki krajowe i zagraniczne.

Wiaczenie rozdzialu o historji wodomierzy sprzezonych
tlumaczy si¢, zapewne, checia uchronienia konstruktoréw
od nieswiad>mego powrotu do zarzuconych form i rozwia-

') Podrgcznik dla sprawdzajacych wodomierze. Tom I.
Wybrane dzialy hydromechaniki w przystepnym zarysie 8
str. XX -+ 455, Warszawa, 1930.

zan ktérych wady wystepuja dopiero po dluzszym okresie
pracy w sieci.

Ksiazka inz. A. Troskolanskiego posiada duze
zalety dydaktyczne: uklad tresci jest logiczny i przejrzy-
sty, za§ trudnoéci umieje¢tnie stopniowane (np. poprzedze-
nie teorji zaworéw zmiennego ohciazenia teodrja zaworow
wzniosowych i t. p.). Wylaczne postugiwanie si¢ matema-
tyka elementarng ulatwia zapoznanie sie¢ z trescia ksigzki
osobom, nie posiadajacym wyzszego wyksztalcenia tech-
nicznego. Styl ksiazki jest poprawny i przejrzysty. Kilka-
nascie przykladéw liczbowych ulatwia opanowanie mate-
rjalu tesretycznego.

Szata graficzna ksigzki stoi na wysokim, rzadko spoty-
kanym w naszych wydawnictwach technicznych, poziomie.
Zaréwno wykonanie rysunkoéw, jak i dobér papieru i czcio-
nek, druk oraz korekta — bardzo staranne.

Obok zalet ksiazki znajdujg sie¢ i niedociggnigcia, jak
np. brak rozdzialu o metodach sprawdzania wodomierzy
sprzezonych i liczbowych przykladéw sprawdzenia kilku
najczes$ciej w praktyce spotykanych typow. Ustep 4 § 13
o stratach ci$nienia w wodomierzach skltadowych i w za-
worze zmiennego obciazenia nalezaloby raczej umiescié
w § 3. Pozatem uklad calej ksiazki wydaje si¢ niedosé
zwarty, Mimo te usterki ksiazka inz. Troskolanskie-
go o wodomierzach sprzezonych nietylkc stanowi nowa
pozycje w polskiej literaturze technicznej, lecz réwniez po-
siada dla praktyki wodociggowej pierwszorzedne znacze-
nie, a dzieki opisanym zaletom nadaje si¢ nawet, jak sa-
dze, ,na eksport”. Nasuwa sie przytem mysl, ze mozliwie
rychte ukazanie si¢ dalszych toméw monografji byloby bar-

dzo celowe.

Doc. Dr. Bol. Szczeniowski.

ZAWIADOMIENIE

Z dniem 1 lipca r. b. w lokalu Stowarzyszenia Technikow
Polskich w Warszawie, przy ul. Czackiego 3/5 zostal uru-
chomiony Dzial Posredniectwa Pracy Inzynieréw i Tech-
nikow przy Oddziale Posrednictwa Pracy dla Pracownikéw
Umyslowych Wojewédzkiego Biura Funduszu Pracy na
miasto stoleczne Warszawe.

Dzial ten czynny jest codziennie od godz. 12-ej do 14-ej
w soboty za§ od godz. 11-ej do 12-ej min. 30.
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Zeszyt sprawozdawczy z X Zjaozdu IMP

,» Wszystko dla obrony“

,» Unaukowienie przemyslu — podstawaq postepu technicznego,
postep techniczny — podstawq bezpieczeristwa Rzeczypo-
spolitej i dobrobytu spolecznego*.

(Z uchwatl X Zjazdu IMP)

Czem jestesmy i czem byé powinnismy?

TAJAC u progu nowego dziesieciolecia pracy

techniczno - spolecznej naszego Stowarzysze-

nia, musimy, kreslac program tej pracy, uczy-
ni¢ przeglad naszych sil dzisiejszych i naszych
mozliwosci jutra.

Musimy wigc odpowiedzieé¢ sobie sami na pyta-
nie: czem jeste$Smy i czem byé powinnismy? 1 to
zarowno w skali ogélno-inzynierskiej, jak i w ra-
mach §cislejszej naszej rodziny mechanikow.

Na pytania te odpowiedzie¢ musimy, patrzac
bacznie na to, co si¢ dzieje u naszych sasiadéow, a
przedewszystkiem naszych zachodnich sasiadow.
A dzieja si¢ tam rzeczy tak ciekawe, tak dla nas
wazne, iz zamierzamy poswieci¢ im nieco miejsca
w najblizszym zeszycie naszego biuletynu. Znaj-
dziemy tam blizsze wyjasnienia, dotyczace szere-
gu przesltanek, ktére ponizej zamieszczamy i na
ktorych oprzemy nasz wniosek korncowy, bedacy
odpowiedzig na drugie z pytari wyzej postawio-
nych: czem byé powinnismy?

Sadzimy, ze mozZemy nie rozwijac¢ szerzej uwag,
dotyczacych znaczenia techniki i przemystu w zy-
ciu wspolczesnych spolteczenstw, zarowno z gospo-
darczego, jak 1 politycznego punktu widzenia.
Méwilismy o tych rzeczach wielokrotnie; zreszta
zrozumienie tej olbrzymiej roli, jakg w tem odgry-
waja inzynierowie i technicy, jest Zrédtem powaz-
nej pracy techniczno-spolecznej we wszystkich kra-
jach cywilizowanych. Na naszym gruncie, na odcin-
ku mechaniki, jednym z najwazniejszych, prace te
podjal SIMP w tem wlasnie glebokiem zrozumie-
niu rzeczy. Rzucilismy hasto wytezonej pracy ku
zapewnieniu dobrobytu i bezpieczeristwa Rzeczy-
pospolitej, pracy majacej na widoku przedewszyst-
kiem potrzeby Narodu jako calosci i stawiajacej je
bezwzglednie ponad potrzebami jednostki lub grup
spolecznych.

Rozumowanie nasze bylo i jest najzupelniej
proste.

Po przeszlo stuletniem rozdarciu i niewoli poli-
tycznej odzyskalismy byt niepodlegly w chwili za-
tamania sie poteg zaborczych. Staby nasz prze-
mysl, zburzony fala wojny, odbudowali$émy, a na-
wet rozwinelismy olbrzymim wysitkiem. Jest on
jednak dalekim od tego, czem by¢ powinien we-
dlug miary naszych sasiadow. Musimy go rozwinaé
za wszelka cene, mimo naszego ubéstwa, bo tylko
on moze nas z ubéstwa tego wyrwaé, bo tylko na
wlasnym przemysle, na wlasnej technice oprzeé
mozemy i musimy naszg zdolno§¢ obronng kraju,
nasz byt niepodlegly.

Czas mknie z zawrotng szybkoécig i dzien dzi-
siejszy niepodobny jest do wczorajszego, a co przy-
niesie jutro? Ostatnie lata, — miesiace nieledwie
przyniosly zdumiewajace przemiany u naszych naj-
blizszych sasiadéw. Widzimy, jak bardzo pozosta-
jemy w tyle.

Czeka nas olbrzymi wysilek, zar6wno przy war-
sztacie naszej pracy powszedniej, w ktéra najlep-
sza czastke siebie wlozyé powinnismy, jak i w
plaszczyznie pracy techniczno - spolecznej, dzieki
ktérej my, inzynierowie polscy, rozproszeni na ca-
lym obszarze kraju, staé¢ si¢ powinniémy jednym
zywym organizmem, zdolnym do tego, by wplywaé
na rozwdéj zycia gospodarczego i przemyslowego
kraju, by staé¢ sie zaréwno dla kapitalu, jak dla
czynnikéw rzadowych $wiatlym doradca w spra-
wach gospodarki przemystowej, doradcg bezinte-
resownym, oddanym catkowicie stuzbie Parstwu,
jako calosci.

Jestesmy cywilnq armja Rzeczypospolitej! Zro-
zumialy to i uznaly juz oddawna czynniki wojsko-
we, ktore ustosunkowaly si¢ do naszej pracy z ca-
la zyczliwoscia, okazujac nam pomoc i odwolujac

Kazdy czlonek SIMP przysporzy jednego czlionka!
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sie do naszej pomocy. I jest to az nadto zrozumia-
le. Czem bylby wysilek Zolnierza, gdyby inzynier
polski nie stanal na wysokosci zadania?
Zrozumiejmy jedno, iz pelnej wartosci praca nasza
nie da, gdy zyé i pracowaé bedziemy w rozprosze-
niu, Musimy stworzy¢ wigzacq nas spéjnie. Musi-
my stworzyé jg dzi§, — bo jutro zastaloby nas nie-
przygotowanych do spelnienia naszego obowiazku!

Czem jestesmy, skupieni pod sztandarem SIMP?
Jest nas dziewieéset szesciu inZzynieréw, pracuja-
cych na polu mechaniki. Jaka stanowi to czesé
wszystkich inzynierow mechanikéw polskich? Nie
wiemy. Tego nie wie nikt. Przypuszczamy, iz jest
to zaledwie trzecia czeéé naszej braci mechanicz-
nej. Rzucone przez nas przed dwoma i pél laty

Oddziaty i kota SIMP

; IJTzl:u\ czlmrtlrcrbvw w

Liesba | 53028 VIIL, 199 | .. .
Kdw Stopien
Oddzialy oczeki-| zorga- Rlekor: zorgani-
wsuon:”do nyr::i;.u\;ugh ganizo- zowania
1937 [dzialy § kota| *PY°h
1 Warszawa . . . . . . 800 489 ‘ 61%
2 Katowice (Slask) . . . | 150 67 45%
Sbwew- ! w0 80 40 509
UV POENER - Wo ke T A 80 32" 409%
o T g A 80 Loe™| 7.5%
B KR RO o o L T e o el 60 | 5% 84%
7 Starachowice . . . . . 60 48 809,
8 ‘Sospowies © s hs s arieds 50
D Radom) i o ik Shaitis i 50 39 78%
107 Gdymlasn s ensasiv aits 40 e 7.5%
11 Skarzysko-Kamienna . 40 28 709,
12 : Boryalaw s . o 40 2 5%
p [ N T T P A 30 4 |13,3%
TR0 BTy TR R S e 30 a3 10%
15 Czestochowa . . . . . 30 | 3.3%
16 Chrzanéw (Jaworzno— ‘
Trzebinia) . . . . . 30 18 9% 30%
17 Ostrowiec n/Kamienng 30 60%,
18 Bydgdoszoz: i i b 30 1 3,3%
T I g R e TR B 20 ‘
20 Grudziadz .'. . . s 20
21 Wioctawek . . . . . . 20
v 0 G F) D ot T S, o 20 2 109%,
23 Biatystok ' aiiet v 20
AT T8 810 Rl B R G0 S sl 20
ASETPIARk: e s e B E kbt 20 2 109,
Razem oddzialy 1850
K50/ 70
1 Dziedzice . . .. .. 15 10 67%
2 BIAlAkD 55 A7 Ao 15 1 | 67%
3 Biala Podlaska . . . . 15 1 6'70/0
4 Brzeéé n/Bugiem . . . 15 1 6'7(4’
5 Glowno—Lowicz . . . 10 5%) 500/;’
R ] e T e g NS Y 10 4 400/0
19 ZAWISLAIR viis s 7 a%n v oy 40 1) 1 105,
e W PR 10 3 | 3%
9 Moécice—Tarnéw . . . 10 5% 50%
10 wychlin—Kutno . ., . . 10
110 Ostedw Wikp.is' 4 40 10 ( P
12 Glinik Marjampolski . . 10 12 20%
W Preanvils i St 10 4
T4 ASRtak S T ek D 10 \ A
15 - Nowy Sacz ions ot ot s 10 b2 20%
16 O g e i s 10 e
L RYBEIR Y o e e 10 1 10%
18+ Qleszyns i e 10 ‘
Razem Kola . . . 200 | 64
Rozproszeni . . . — 135 | U}
Razem . . . . . 2050 906 | 135

Gruby druk oznacza oddzialy i kola istniejace.
miejscowodciach oznaczonych gwiazdky mozna juz utworzy¢ kola SIMP.
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haslo policzenia si¢ dalo czesciowe tylko wyniki.
Poza czlonkami naszego Stowarzyszenia zebrali-
$my dane, dotyczace niespelna siedmiuset inZynie-
ré6w mechanikéw polskich. Razem wigc niespelna
1600 nazwisk. Zapewnie niewiele ponad polowe
og6tu inzynieréw mechanikéw.

Mamy zaledwie sze$¢ oddzialow zamiejscowych
i dwa (!) kola samodzielne; skupiaja one razem
zaledwie 282 naszych czlonkéw. Stolica liczy 489
naszych czlonkéw; reszta 135 naszych czlonkéw
mieszka w 75 réznych miejscowosciach.

Pobiezne obliczenia, oparte na zebranych mater-
jalach statystycznych, niestety niewyczerpujacych,
ktére z koniecznoéci musieliémy uzupelniaé, opie-
rajac sie na wyczuciu jedynie, méwig nam, iz dzis
Stowarzyszenie nasze powinno posiadaé conaj-
mniej 25 miejscowych oddzialéw i 18 samodziel-
nych kél, nie liczac szeregu kél, ktére nalezatoby
tworzyé w oparciu o oddzialy. Nizej podajemy ze-
stawienie tych oddzialéw i két z podaniem liczby
czlonkéw, jaka powinny przypuszczalnie juz dzi$
one liczyé, liczby czlonkéw rzeczywistych, zorga-
nizowanych w oddzialy i niezorganizowanych, oraz
procentowo wyrazony stopieri zorganizowania. Wi-
dzimy, iz najwyzsze nasycenie wykazujg miejsco-
wosci blisko stojgce z przemystem uzbrojeniowym:
Starachowice, Radom i Skarzysko *), zwlaszcza, ze
liczby z niemi zwigzane obejmuja calkowity stan
liczebny inzynieréw mechanikéow, gdy tymczasem
liczby przewidziane dla stolicy, zaglezia slaskiego,
Lwowa i Poznania dalekie sg od swej pelni, a wiec
i odsetki dla tych miast obliczone sg znacznie pod-
wyzszone. Ale uczyniliSmy to umyslnie, kreslac
program na dzi§. Gdy go urzeczywistnimy, jutro
samo przyniesie wlasny swéj plon.

Zdajemy sobie sprawe, ze obliczenia nasze po-
minely szereg miejscowosci, w ktérych moglyby
powstaé samodzielne kola, a nawet oddzialy SIMP,
7e szereg przewidzianych przez nas kél mogloby
zamieni¢ si¢ na oddzialy, ze liczby przez nas poda-
ne sa w wielu wypadkach zbyt nikte, a w niektérych
moze nawet odrobineg zbyt wysokie. Niech nikt nam
tego nie bierze za zle. Niech pominigci zgloszg sie
sami, niech niedo$¢é wysoko ocenieni udowodnia
nam istotng swa liczba naszg mimowolna pomytke.

Zakladamy wiec, iz od waszej, koledzy, woli za-
lezy, aby podwoi¢ sily naszego Stowarzyszenia, aby
podwoié liczby naszych czlonkéw, osiggajac i prze-
kraczajgc wskazang przez nas liczbe 2 050.

Trzeba, aby kaidy z naszych czlonkéw wprowa-
dzil do SIMP conajmniej jednego nowego czlonka
z posréd swych kolegéw i znajomych, aby ta czyn-
na praca organizacyjna stala si¢ punktem naszej
ambicji, abysmy jq podjeli niezaleinie od tego. ilu-
$my juz dotychczas czlonkéw Stowarzyszeniu przy-
sporzyli. Siegnijmy wszedzie, do najmniejszych fa-
bryczek i sitowni, do urzedéw paristwowych i samo-
rzadowych, do §rodowiska wolnych zawodéw. Sieg-
nijmy do juz istniejgcych organizacyj technicz-
nych, czy to ogélnych, skupiajacych inZynieréw
wszystkich zawodéw, czy tez zawodowych, wsze-
dzie, gdzie sg inzynierowie mechanicy. Nie zamie-

rzamy rozbija¢ tych organizacyj, — wprost prze-

*) Nie jest to sprawa przypadku, iz inZynierowie pracu-
jacy dla obrony kraju wykazuja najwigcej zrozumienia dla
koniecznosci zbiorowego czynu techniczno-spolecznego.
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istniejqce oraz te, ktdre powinny powstac w najblizszej przysztosci
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Oddzialy i Kola SIMP istniejace oraz te, ktére powinny powsta¢ w najblizszej przyszlosci
(ze wskazaniem obecnej i oczekiwanej liczby czlonkéw).

Wielkoéé k6l oraz cyfry w nawiasie odpowiadaja oczekiwanej liczbie czlonkéw SIMP w dn. 30.V1.1937 r.
Obszary k6l zaczernione wzgl. pokratkowane wskazuja obecng liczbe czlonkéw SIMP zorganizowanych w Oddzialach
i K‘:Jlnch lub niezorganizowanych (stan w dniu 25.VI11.1936 r.).

ciwnie, pragniemy zadzierzgnaé z nimi przez wspol- -

nych czlonkéw zywa wspélprace, ktéra i im i nam
wyjdzie na pozytek. Odnosi sie to do stowarzyszen
technicznych, istniejagcych w Brzesciu, Bydgoszczy,
Czestochowie, Grudziadzu, Kielcach, Krakowie,
Lublinie, Lodzi, Lowiczu, fucku, Sosnowcu, Toru-
niu, Wilnie, Wloctawku i innych, oraz do organi-
zacyj takich, jak inzynieréw kolejowych, nafto-
wych, lotniczych, ogrzewnikéw, odlewnikéw, w kté-

rych liczba inzynier6w mechanikéw, jezeli nie prze-
waza, to w kazdym razie jest bardzo duza.

Statut naszego Stowarzyszenia przewiduje mo-
zliwo$é uwzglednienia trudnosci, jakie moglyby
wynikngé z racji oplacania podwéjnych sktadek;—
koledzy ci majg wigc mozno$é, gdyby trudnosci te
dla nich istnialy, zwrécenia si¢ w tej sprawie do
Zarzadu Gléwnego SIMP lub zarzadéw oddzialéw,
na terenie ktérych zamieszkuja.
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Musimy urzeczywistni¢ haslo, rzucone w Katowi-
cach na VIII Zjezdzie, ponownie podjete na tego-
rocznym X Zjezdzie jubileuszowym:

., Wszyscy Mechanicy do SIMP!"

Powinnismy bowiem staé si¢ organizacja, obej-
mujacg wszystkich co do jednego inZzynieré6w me-
chanikéw polskich.

Narazie jednak wysuwamy zadanie latwiejsze do
wykonania: do dnia 30.VI.1937 roku wypelnijmy

wyzej nakreslony program. Zorganizujmy */, na-
szych kolegow. Bedzie to nasz dorobek w pierw-
szym roku nowego dziesieciolecia naszej pracy
spolecznej. Do pracy wiec!
Kazidy czlonek SIMP przysporzy jednego czlonka!
Wszedzie, gdzie jest choé 5-ciu inZynieréw me-
chanikow polskich, zawiqzie sie kolo SIMP!
Wszedzie, gdzie jest choé 20-tu iniynierow me-
chanikéw polskich, powstanie Oddzial SIMP!

Z przemowien zjazdowych

Ik? SZYSCY pamigtamy dobrze pelne tresci przemo-

wienie programowe, kiére p. plk. M. Maciejow-

ski, Szef Departamentu Uzbrojenia, wyglosil przed
czterema laty na otwarciu VI naszego Zjazdu. W przemo-
wieniu tem wskazal woéwczas wyrazinie, czego Wojsko od
nas, inzynieréw mechanikow, oczekuje.

Obecnie, na otwarciu X naszego Zjazdu jubileuszowego,
Po raz drugi zabral glos przedstawiciel Wojska w osobie
p. plk. dypl. W. Filipkowskiego, zastepcy II Wiceministra
praw Wojskowych. Przeméwienie jego jest dla nas cen-
nem S$wiadectwem pelnej iyczliwosci zrozumienia, z jakiem

Wojsko odnosi si¢ do naszej pracy technicznej i jak jq
ocenia.

Pragnqc, by glos przedstawiciela Armji dotarl do wszyst-
kich naszych kolegéw, podobnie jak dotar! na tamach ,Pol-
ski Zbrojnej” do wszystkich polskich oficeréw, podnoszqc
w ich oczach znaczenie pracy polskiego inzyniera, przemo-
wienie to podajemy poniiej w pelnem brzmieniu.

Drugiem z przeméwienn powitalnych, wygloszonych na
otwarcia naszego X Zjazdu jubileuszowego, ktére ma dla nas
szczegolng wymowe i znaczenie, bylo przemoéwienie p. M.
Sokolowskiego, Wiceministra Przemystu i Handlu. 1 to
przeméwienie roéwniez podajemy w calosci.

Przemowienie p. Wiceminiséira M. Sokolowskiego

Mam zaszezyt, a zarazem mily obowiqzek, powitania X-go Jubileuszowego Zjazdu Sto-

warzyszenia Iniynieréw Mechanikéw Polskich w imieniu Pana Ministra Przemyslu
i Handlu.

Zjazd dzisiejszy zgromadzil ze wszystkich dzielnic Rzeczypospolitej przedstawicieli tych
galezi wiedzy i umiejetnosci praktycznych, ktére nalezy uznaé za podstawowe w zZyciu
gospodarczem olbrzymich warsztatow pracy, jakiemi sq panstwa nowoczesne.,

Galezie przemyslu, ktérych Panowie jestescie mézgiem i kierowniczq wolq, reprezento-
wane na Wystawie, ktérej otwarcie ma nastqpi¢ w zwiqzku ze Zjazdem, odgrywajq role
podwéjnq. Posiadajq one nietylko bezposrednie znaczenie dla zaspokojenia waznych po-
trzeb ludzkich oraz tej najwazniejszej potrzeby panstwowej, ktérq jest obrona kraju; za-
daniem ich jest ponadto dostarczenie innym podstawowym galeziom produkcji niezbed-
nych dla tych produkcji narzedzi pracy. Wynika z tego, ze stan rozwoju przemyslu me-
talowego jest decydujqcym dla poziomu zycia przemyslowego kraju, a zwlaszcza dla nie-
zaleznosci tego zycia od obeych organizmow gospodarczych.

Zjazd dzisiejszy powinien sie sta¢ nietylko przegladem dotychczasowych wynikéw pra-
cy, z ktérych Panowie mogq byé calkiem slusznie dumni. Z programu Zjazdu widze, ze
za wazniejsze jeszcze zadanie uwazajq Panowie przygotowanie swojej dalszej pracy, ze
dqzq Panowie do tego, aby Zjazd byl nie tyle ostatnim rozdzialem 10-letniego rozwoju
SIMP, ile pierwszym rozdzialem nowego okresu w dziejach Stowarzyszenia. W duchu
tych zamierzen Zycze Panom jaknajowocniejszej pracy i dalszego rozkwitu SIMP ku do-
bru Najjasniejszej Rzeczypospolitej.”

Przemowienie p. ptk. dypl. W. Filipkowskiego

Panie Ministrze, Panie i Panowie! W imieniu Pana Ministra Spraw Wojskowych i Woj-

sI’:a witam serdecznie Zjazd Jubileuszowy Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Pol-
skich.

Ze Zjazdem tym, jako jednym z najpowazniejszych sposobow wymiany mysli i krzewie-
nia wiedzy technicznej, oraz organizowania niezbednych ku jej podniesieniu sit i srodkoéw,
wojsko z natury rzeczy lqczyé musi szczegélne swoje nadzieje.

Wojsko bowiem, jako zbrojne ramie narodu, zasobne bedzie w najnowoczesniejszy i naj-
skuteczniejszy sprzet bojowy jedynie tylko wtedy, gdy Wy, Panowie Iniynierowie Mecha-
nicy, umiejetnie i celowo potraficie nadaé najwlasciwszy dla potrzeb pola walki ksztalt
surowcom i produktom, zdobytym przez Waszych Kolegéw, iniynieréw goérnikéw, hutni-
kéw, chemikéw i innych.

—
Wszedzie, gdzie jest cho€ 5-ciu inzynierow me
—
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W czasie pokojowego wspolzawodnictwa miedzy narodami na polu postepu technicznego,
dqzqcego z jednej strony do powiekszenia zasobéw materjalnych i podniesienia dobrobytu
gospodarczego, a z drugiej do zapewnienia bezpieczenstwa w uiytkowaniu tych débr, dla
nas, Polakow, ta druga strona zagadnienia bytu narodowego jest sprawaq pierwszej wagi.
Najaktualniejszy dla nas obowiqzek spotegowania sil obronnych Rzeczypospolitej, naka-
zany przez Naczelnego Wodza, gen. Smiglego - Rydza, zrozumiany zostal przez spole-
czenstwo calkowicie. Przez inzynieréw i technikéw polskich nakaz ten pojety byé musi,
jako konieczno$é¢ szybkiego i pelnego rozwoju przemystu, niezbednego w pierwszej linji
dla bezposrednich potrzeb i celéw obrony Parnstwa.

Dobrobyt Panstwa bezwzglednie péjdzie wélad za tem. Te nieodzowne wymagania rzeczy-
wistosci polskiej ujeliscie Panowie sami w krétko i jasno wyraionem hasle ,wyteionej
pracy dla dobrobytu i bezpieczenstwa Rzeczypospolitej”.

W tem prostem zawolaniu, my, zolnierze, widzimy glebokq jego tresé i imperatyw pol-
skiej racji stanu.

Bo tylko na wlasnej potedze musimy oprzeé nasze prawa do rozwoju.

Bo tylko wlasnemi rekami chcemy i musimy zapewnié¢ Polsce bezpieczenstwo i przygo-
towaé jej sile wojennq.

Sile i moc, ktéra odpowiadaé musi charakterowi i ambicjom Narodu!

W ogélnym naszym wysitku Zmudne i nieustepliwe zmagania inzyniera polskiego dopro-
wadzi¢ musza do zdobycia szczytéw wiedzy technicznej.

Do wspanialego postepu techniki i szerokiego rozwoju przemysiu.

Te bowiem czynniki zlozyé sie muszq na dostarczenie niezawodnych $rodkéw walki, nie-
zbednych wojsku do zwyciestwa na polu bitwy.

W tej wielkiej pracy, ktérej cieiar od lat dziesieciu podjelo Stowarzyszenie i w ktérej
zaszczytnie kroczy na czele ogolu iniynieréw mechanikow, jako $wiadoma swych zadan
kadra, w imieniu wojska najserdeczniej zycze powodzenia.

Zarazem zycze Panom wzmozenia srodkéw i sil organizacyjnych oraz skupienia wszyst-
kich inzynieréw mechanikéw w szeregach Waszego Stowarzyszenia, stajqcego tak $mialo
do walki o potege zbrojnego ramienia Polski.”

X Jubileuszowy Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich
w dn. 23-25 sierpnia 1936 r. w Warszawie

LUMNY ruch przy stolikach z zapisami uczest-
nictwa oraz wypelniona po brzegi aula Po-
litechniki $wiadczyly o ogromnem zaintere-

sowaniu, jakie tegoroczny jubileuszowy Zjazd In-
zynieréw Mechanikéw Polskich wywolal w szero-
kich kotach kolegow - mechanikéw. Rekordowa cy-
fra 600 uczestnikéow Zjazdu zaréwno z Warszawy,
jak i z réznych kraricow Polski byla dobitnem $wia-
dectwem zrozumienia szerokich mas inzynierow
mechanikéw potrzeby tej formy wymiany mysli, a
takze sily i popularnosci, jakich nabiera nasze Sto-
warzyszenie.

Otwarcie Zjazdu zaszczycone zostalo obecnoscia
reprezentanta Pana Prezydenta Rzeczypospolitej
w osobie Pana Ministra Komunikacji, ptk. Juljusza
Ulrycha, ktéry réwnoczesnie byl przedstawicie-
lem Szefa Rzadu; p. Ministra Przemystu i Handlu
reprezentowal p. Wiceminister Sokolowski,
p. Ministra Spraw Wojskowych p. ptk. dypl. F i-
lipkowski, p. Ministra W. R. i O. P. p. Wice-
minister Bleszynski, p. Prezydenta m. st.
Warszawy p. Wiceprezydent inz. Pohoski.
Swiat techniczny i naukowy reprezentowali pp.:
Wiceminister inz. Bobkowski — prezes Na-
czelnej Organizacji Inzynieréw R. P., inz. Piotr

Drzewiecki— prezes Polskiego Zwigzku Prze-
mystowcéow Metalowych, inz, Cz. Klarner —
prezes Zwiazku Izb Przemystowych, prof. War-
chatowski — Rektor Politechniki Warszaw-
skiej, prof. Ptuzanski — Dziekan Wydzialu
Mechanicznego P. W., prof. Geisler — przedsta-
wiciel Politechniki Lwowskiej oraz szereg innych
os6b ze sfer naukowych, wojskowych, przemysto-
wych i inzynierskich. Licznie réwniez reprezento-
wana byla prasa.

We wszystkich niemal pismach stolecznych i w
szeregu pism prowincjonalnych ukazaly sie obszer-
ge ﬁ'tykéllly. omawiajace X Zjazd IMP i Wystawe

. M. iEL

Zjazd zagail Prezes SIMP, p. inz. W. K. Wie-
rzejski, nastepujacemi slowy:

.Otwierajqc  X-ty Zjazd Iniynieréw Mechanikéw
Polskich, zwigzany z obchodem dziesigciolecia SIMP,
pragne przedewszystkiem podziekowaé Panu Mini-
strowi Ulrychowi, jako reprezentantowi Pana Pre-
zydenta Rzeczypospolitej i Rzqdu, Panom Ministrom,
przedstawicielom przemyslu oraz przedstawicielom
organizacji inzynierskich zagranicznych i krajowych
za zaszczycenie swq obecnosciq naszej uroczysto-
§ci, — skromnej w skali ogélnopolskiej, lecz wielce
donioslej w Zyciu naszej organizacji .
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Chanikow polskich, zawigze sie Kofo SIMP!
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Zwracajqc si¢ do Kolegow, inzynierow mechani-
kéw polskich, pragne przy tej sposobnosci przypom-
nie¢ o tej donioslej roli, jakq odgrywa obecnie inzy-
nier,—a iniynier mechanik w szczegélnosci—w zyciu
panistwa, gdy sprawy gospodarcze wysunely si¢ na
czolo zagadnien, decydujqcych o losach swiata i gdy
sprawy obrony, tak wielkiej wagi w obecnym momen-
cie dziejowym, zaleiq w olbrzymiej mierze od mocy
gospodarczej panstwa. Wobec tego w naszej codzien-
nej pracy zawodowej kierowaé nami musi odpowie-
dzialno§é przed spoleczenistwem i czujna troska o do-
bro parstwa, zgodnie z dewizq naszego Stowarzy-
szenia".

Pan Wiceminister Bobkowski przywital Zjazd w
imieniu calego polskiego $wiata inzynierskiego,
podkreslajagc wspanialy rozw6j SIMP i jego doro-
bek na polu pracy naukowej, dydaktycznej i spo-
fecznej.

W imieniu Stowarzyszenia Inzynieréw Niemiec-
kich (VDI) Zjazd przywital p. inz. Kothe, wydele-
gowany wraz z p. inz. Hirrichem,

Szereg innych zagranicznych stowarzyszen inzy-
nierskich, zaproszonych na Zjazd, nadeslal depe-

i\ Rt :
iy, .> « 9 Q

Prezydjum X Zjazdu Inzynieréw Mechanikéw Polskich.

Zywemi oklaskami przyjeto propozycje zapro-
szenia do stolu prezydjalnego senjora naszych in-
zynieréw - mechanikéw, p. P. Drzewieckiego, jako
przewodniczacego oraz pp. inz. Dowkontta, prof.
Feszczenko-Czopiwskiego, ptk. dypl. Filipkowskie-
go, prof. Geislera, inz. Kreglewskiego, ptk. Macie-
jowskiego, inz. Mikulskiego, inz. Piotrowskiego,
prof. Pluzanskiego, inz. Przanowskiego, inz. Rytla,
inz. Siedlanowskiego i prof. Stefanowskiego.

Szereg przemoéwien powitalnych rozpoczeli, jako
gospodarze: Jego Magnificencja Rektor Politech-
niki Warszawskiej, prof. Warchatowski oraz Dzie-
kan Wydzialu Mechanicznego, prof. Pluzanski. Na-
stepne z kolei przeméwienia p. Wiceministra Soko-
towskiego oraz ptk. dypl. Filipkowskiego, podkre-
§lajgce role inzyniera-mechanika w rozwoju prze-
mystu krajowego oraz w zagadnieniach Obrony
Panstwa, podajemy in extenso na innem miejscu.
W imieniu Politechniki Lwowskiej przeméwienie
powitalne wyglosit p. prof. Geisler, w imieniu Aka-
demji Gérniczej — p. prof. J. Krauze.
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sze powitalne i gratulacyjne; wymienimy tu Sto-
warzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Francuskich
(SFPX}. Stowarzyszenie Technikéw Finlandzkich,
Stowarzyszenie Inzynieréw Belgijskich (FABI),
Stowarzyszenie Inzynieréw i Architektéw Szwajcar-
skich (SIA), Stowarzyszenie Inzynieréw Duriskich
(0J), Stowarzyszenie Inzynieréw Rumuriskich, Sto-
warzyszenie Inzynieréw zotewskich, Stowarzysze-
nie Inzynieréw Estorskich, Stowarzyszenie Inzy-
nieréw Szwedzkich, Stowarzyszenie Inzynieréw Ju-
goslowianskich, Krélewskie Stowarzyszenie Inzy-
nieréw Holenderskich i Zwiazek Inzynieréw Cze-
chostowackich.

Otrzymano réwniez wieksza ilos¢ listow i depesz
od szeregu os6b, m. i. od J. E. X. Arcybiskupa Kar-
dynata Kakowskiego, od p. Wicepremjera Kwiat-
kowskiego, od p. Rektora Politechniki Lwowskiej
i od prof. Witkiewicza.

Pierwszy plenarny referat p. t. ,10 lat pracy
Stowarzyszenia Iniynieréw Mechanikéw Polskich”,



WIADOMOSCI SIMP

Biul. 73

wyglosil Prezes SIMP inz. W, K. Wierzejski.
Nastepny z kolei referat p. t. ,,Rola i znaczenie in-
stytutow badawczych”, wygltosit Wiceprezes SIMP,
prof. dr. B. Stefanowski Wreszcie trzeci re-
ferat p. t. ,,Przemysl metalowy jako podstawowa
galqz wytwércezosci i obrony kraju”’, wyglosil Pre-
zes Zwigzku Przemyslowcow Metalowych inz. P.
Drzewiecki. Referaty te umieszczone zostaly
w II-gim numerze Zjazdowym Przegladu Mecha-
nicznego (Nr. 15 — 16).

e e SICH - S

. A A 4

.y ‘,l".,-,“"." wl ¢ g 1y i“‘

oy e S
: ey i 3

-
c
!
F";

§

» --n.‘gz,

N

i

v
.
-

getyczno - Konstrukeyjnej, Metaloznawczej, Woj-
skowo-Technicznej, Spawalniczej i Samochodowej
rozpoczely sie tegoz dnia popoludniu w audytor-
jach Politechniki Warszawskiej. Trwaly one caly
dzieni nastepny i przed poludniem trzeciego dnia
Zjazdu. Sprawozdania z tych posiedzen podamy
w nastepnym zeszycie Wiad. SIMP.,

przerwach poludniowych w ciggu obydwuch
tych dni zorganizowane byly wycieczki, a wigc
pierwszego dnia do Parstwowych Zakladéw Inzy-

3
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Uczestnicy X Zjazdu IMP na [-em plenarnem posiedzeniu w auli Politechniki Warszawskiej.

Po wysltuchaniu tych referatéw Przewodniczacy
Zjazdu zamkngl zebranie plenarne, zapraszajac
obecnych do wzigcia udzialu w otwarciu Wystawy
Przemystu Metalowego i Elektrotechnicznego.

Uroczyste otwarcie Wystawy, ktérej program,
zadania i charakter byly juz kilkakrotnie o$wie-
tlone ma tamach Przegladu Mechanicznego i Wia-
domosci SIMP, nastapito o godz. 12.30 w obecnosci
bardzo licznie zebranych przedstawicieli wladz, in-
stytucyj panstwowych i komunalnych, sfer prze-
myslowych oraz prawie wszystkich uczestnikow
Zjazdu; wstege przecigl jako reprezentant Pana
Prezydenta Rzeczypospolitej, p. Minister Ul r y c h,
poczem nastgpito gremjalne zwiedzanie pawilonéow
i terenéw Wystawy. Ten, z natury rzeczy, pobiez-
ny przeglad Wystawy uczestnicy Zjazdu mieli moz-
no$é¢ uzupelni¢é w nastepnych dniach, w przerwach
pomiedzy obradami i wycieczkami.

Dalsze obrady w Sekcjach: Warsztatowej, Ener-

nierji przy ul. Terespolskiej, do Fabryki Spraw-
dzianéw P. W. U. i do Wytwérni Parowozéw Za-
kladéw Ostrowieckich. Drugie g o dnia zwiedzo-
no: Fabryke Karabinow P. W. U., Wytwérnie Sil-
nikéw Paristwowych Zaktadéw Lotniczych i Zakla-
dy Mechaniczne Lilpop, Rau i Loewenstein. Spra-
wozdania z przebiegu tych wycieczek podajemy
nizej.

Koricowe plenarne posiedzenie Zjazdu odbylo sie
popotudniu dn. 25.VIII w Auli Politechniki. Wy-
stuchano na niem referatéow: inz, Mazurkie wi-
czap. t ,Stan i potrzeby bezpieczenstwa pracy”,
inz,. J. Dabrowskiego — ,Przemysl samo-
chodowy w Polsce” i inz. Czaplickiego ,Po-
stepy elektrytikacji, nasze potrzeby na tem polu
oraz widoki ich zaspokojenia”’, poczem przystgpio-
no do oficjalnej czesci zakoriczenia Zjazdu — przy-
jecia wnioskéw i uchwal zjazdowych, stanowiacych
wyniki obrad sekcyjnych.
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Uchwaly te brzmia, jak nastepuje:

I. Sekcji Warsztatowej:

X Zjazd IMP rzuca haslo, pod ktérem powinna ksztal-
towaé sie¢ praca naszego przemyslu:

wUnaukowienie przemystu — podstawa postepu tech-
nicznego,

Postep techniczny — podstawa bezpieczenstwa Rze-
czypospolitej i dobrobytu spolecznego'.

VL

kurencja zagranicy — X Zjazd 1. M. P. apeluje do prze-
myslowych sfer kraju, aby nie szczedzily srodkow i1 wy-
sitlkobw w kierunku organizacji nowych i rozwijania ist-
niejacych fabrycznych biur konstrukeyjnych, zdolnych
do tworczej pracy konstruktorskiej.

15

Zarzadu SIMP:

Nawigzujac do referatu prof. dr. Bohdana Stefa-
nowskiego o znaczeniu instytutéow badawczych w
przemys$le i idac §ladami jego mysli — widzac w in-

II. Sekciji Samochodowe ij: stytutach tych Zrédlo mowych myséli technicznych,
i i . ! ; wiodacych przemysl na droge samodzielnego roz-
X Zjazd IMP, stwierdzajac: woju, tak wazna w dazeniu do dobrobytu i bezpie-
1. Ze rozwdj przemyslu motoryzacyjnego jest pierw- czenstwa kraju, X Z. I. M. P. stwierdza koniecznosé
szorzednym czynnikiem, stanowigcym o obronno- tworzenia podobnych placowek w Polsce, — przede
$ci Panstwa zaréwno bezposrednio, jak i posred- wszystkiem wspélnemi silami zrzeszonego przemystu.
nio przez zwigkszenie potencjalu przemystu kra- . 2. Inzynierowie Mechanicy Polscy, zebrani na X-tym
jowego zarébwno samochodowego, jak surowcowe- jubileuszowym Zjezdzie w Warszawie stwierdzaja, iz
go i pomocniczego; dalszy szybki rozw6j dzialalnoéci techniczno - spo-
2. ze podstawowym warunkiem rozwigzania proble- lecznej jest sprawg pierwszorzednej wagi dla pod-
mu motoryzacji naszego kraju jest oparcie si¢ na niesienia warto$ci pracy inzyniera polskiego, od kto-
wlasnej wytwérezoéci i wlasnych typach samo- rej w olbrzymiej mierze zalezy wzrost tezyzny gos-
chodéw, produkowanych w duzych serjach i przy- podarczej i bezpieczenstwa kraju, oraz, Ze na od-
stosowanych do potrzeb naszego kraju; cinku pracy inzyniera mechanika dzialalnos§é te pro-
3. %e mozliwosci rozwojowe produkceji krajowej w du- wadzi SIMP, — wzywaja wiec wszystkich kolegow
zych serjach oraz potrzeby mobilizacyjne wymaga- swych, inzynieréw mechanikow polskich, stojacych
ja planowego ograniczenia ilo$ci typow samocho- dotychczas jeszcze zdala od Stowarzyszenia, aby don
dow wprowadzanych na rynek: przystapili i wszelkiemi dostepnemi dla nich érod-
4, i ze drogi, jakiemi w ostatnich latach toczy sig kami czynnie dopomagali mu w jego pracy.
sprawa motoryzacji naszego kraju nie rozwiazuja 3. Powolujac sie¢ na odezwe Zarzadu Glowmego SIMP,
jej malezycie, — skierowana do Inzynieré6w Mechanikéw Polskich, w
wzywa SIMP, aby wyjednalo u wlasciwych czynnikéw sprawie koniecznosci zestrzelenia wszystkich wysit-
postawienie zagadnienia motoryzacji, w mysl powyz- kow dla majdonio$lejszej dzi§ sprawy bezpieczen-
szych wskazan, w plaszczyZnie programu prac inwesty- stwa kraju, X Z. I. M. P. podejmuje hasto, rzucone
cyjnych Rzadu naréwni ze sprawa uzbrojenia, w odezwie i zwraca si¢ z niem do wszystkich inzy-
g g nieréw mechanikéow polskich: ,,Wszystko dla obro-
III. Sekcji Bezpieczenstwa Pracy: nyl".
Doceniajac  doniostoéé zagadnienia bezpieczenstwa 4, X Z. 1. M. P. zleca Zarzadowi Gléwnemu Stowarzy-
racy dla caloksztaltu gospodarki marodowej, X Z. L szenia Inzynierow Mechanikéw Polskich wykonanie
. P. zwraca sie¢ do N. O. I, by wezwala wszystkich uchwal zjazdowych, wzgl. podjecie krokéw, koniecz-
swych czlonkéw do stworzenia wlasnych Sekcji Bez- nych do ich urzeczywidtnienia,
pieczeristwa Pracy i zajela si¢ zharmonizowaniem ich
prac. Whnioski powyzsze zostaly przyjete przez akla-
IV. Sekcji Metaloznawczej: N RTE MTE o ey
1. X Zjazd Inzynierow Mechanikéw Polskich stwier- Z kolei inz. A. Stulginski Od,CZYW ‘?ePeSZQ d‘?
dza, %e podniesienie jakosci krajowych surowcow Pana Prezydenta Rzeczypospolitej, ktorg obecni
metalowych, wytwarzanych przez huty i odlewnie, wys{-uchm]i .powstajqc Z mieisc;
moze byé rozwiazany jedynie przy $cislej wspolpra- T2l 2 b
cy przemyslu z nauka i nawoluje do zacie$nienia ; g'lnzymerowle Mechargcy'dl’qlscy. w rani na X-ym
tej wspolpracy i do tworzenia podrecznych labora- (’i" KeRezowym Jawyn i‘;z zie w Warszawie, skla-
torjow fabrycznych; wzywa SIMP do zainicjowania dajq Ci, P.ame Preziydiel;c ¢, uroczyste przyrzegzeme,
i skoordynowania prac w tym kierunku. iz w drugiem dziesigcioleciu swego istnienia, Stowa-
¢ : B0k 2 ) rzyszenie ich rozwinie tem iywszq dzialalnosé tech-
2. X Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich apeluje niczno-spolecznq dla podniesienia dobrobytu i bez-
do naszych placowek naukowo-badawezych o zajg- pieczeristwa Rzeczypospolitej.
cie si¢ problemami, zapoczatkowanemi w dziedzinie X Zo 1 MaP™:
szlachetnej rafinacji metali i stopow przez metalur-
gie kierowana, : _ Do P. Generalnego Inspektora Sit Zbrojnych wy-
3. X Zjazd Inzynierébw Mechanikow Polskich mawoluje  ¢}ana zostala depesza tresci nastepujacej:
instytucje naukowo-badawcze i przemystowe do wy- i
datnego rozwiniecia prac, zapoczatkowanych w dzie- wIniynierowie Mechanicy Polscy, zebrani w dzie-
dzinie materjalow zastepczych, oraz stwierdza ko- §iQQ10’GCl9 istnienia swego Stowarzyszenia na X-ym
nieczno$é stworzenia instytucji panstwowej, ktorej jubileuszowym Zjeidzie w Warszawie, przyrzekajq
zadaniem byloby skoordynowanie tych prac. Ci, Panie Generale, iz zawsze niezmiennie sta¢ bedq
4, X Zjazd Inzynierow Mechanikow Polskich stwier- ’l:n{ :we;en hasle: wsIz.ys'lko dla_bezpieczeristwa i do-
dza ponownie, ze stworzenie wlasnej produkcji alu- rooyta \Kaeczypospaiiies X Z. 1 o
miniunl: i magnezu, h:lk donioste dla sprawy obron- +Z. 1. M. P
noéci kraju, jest zagadnieniem palacej potrzeby, kto- 2 I '
re zdolaly rozwiazaé nawet panstwa pozbawione su- Do P. Prezesa Rady Ministrow wystano depeszg:
rowcow lub Zrédel taniej energji jak Holandja, Ju- wIniynierowie Mechanicy Polscy zebrani w dzie-
gostawja i Czechoslowacja. sigciolecie istnienia swego Stowarzyszenia na X-tym
V. Sekcii Wojskowo-Technicznei: Zjeidzie w Warszawie, skladajq Ci, Panie Generale,

zapewnienie, iz jak dotychczas, tak i nadal staé bedq
przy swej dewizie wyteionej pracy dla dobrobytu
i bezpieczenistwu Rzeczypospolitej.

Xz, LM, P,

Uznajac rozwéj rodzimej oryginalnej mysli konstruk-
cyjnej za warunek konieczny postepu technicznego kra-
jowego przemyslu metalowego i skutecznej walki z kon-

Wszedzie, gdzie jest chof¢ 20-tu inzynierow me

e e —————
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Na zakonczenie zabral glos p. inz. Wierzejski,
Prezes SIMP, podkreslajac wszechstronne znacze-
nie inzZyniera mechanika w gospodarce ogélno-pari-
stwowej i role, jaka winien w niej odegraé. Stwier-
dzajgc 1 pietnujgc brak zrozumienia u inzynieréw
mechanikéw potrzeby zrzeszania sie w Stowarzy-
szeniu, zwraca si¢ z apelem do wszystkich czlon-
kéw SIMP, azeby swa wydajng wspolpracg z Za-
rzagdem umozliwili Stowarzyszeniu rozwingé sie w
takim stopniu, by moglo spelni¢ swe zadania. Za-
mykajac Zjazd, Przewodniczacy inz. Rytel dzieku-
je wszystkim za uczestniczenie w Zjezdzie, a w
szczeg6lnosci tym, ktérzy swa praca przyczynili
sie do jego zorganizowania.

Wycieczki zjazdowe

Na obecnym Zjezdzie, mimo iz zapisy na szereg wycieczek
do Panstwowych Zakladéw przemyslowych musialy byé
uskutecznione zawczasu, co niewatpliwie wplynelo na
zmniejszenie liczby uczestnikéw, tem nie mniej w wyciecz-
kach wziglo ogétem udzial z gora 400 oséb.

Zgodnie z programem, w dn. 24.VIIL odbyly sie wycieczki:

1) do Fabryki Samochodéw Parnistwowych Zakladéw Inzy-
nierji na Terespolska trzema autobusami wyruszylo 68 oséb,
uczestnikow Zjazdu. Wycieczke powital dyr. J. Grodecki w
otoczeniu kierownikéw wydzialéw i inzynieréw fabryki..
Zwiedzono grupami po 10 — 12 oséb poszczegélne dzialy
Fabryki Samochodéw osobowych i pélciezarowych oraz
przesledzono caly przebieg montazu samochodéw, odbywa-
jacego si¢ na ruchomej tasmie. Uczestnicy wycieczki mieli
mozno§é uzyskania wyczerpujgcych fachowych wyjasnien
od oprowadzajacych inzynieréw; po zakoriczeniu zwiedze-
nia kierownik wycieczki p. inz. gzpecht w imieniu SIMP
i uczestnikéw wycieczki zlozyl p. dyr. Grodeckiemu i
, wszystkim kolegom, szefom i pracownikom poszczegélnych
i dziatéw fabryki, serdeczne podzigkowania za tak goscinne
\zajecie si¢ wycieczka.

2) Druga wycieczka w liczbie 25 oséb wyruszyla do Fa-
bryki Sprawdzianéw PWU. Przywital wycieczke p. dyr.
Kurzyna. W kilku grupach zwiedzono kolejno wszystkie
dzialy fabryki, zapoznajac si¢ z ciekawemi szczeg6lami pre-
cyzyjnej produkcji, prowadzonej na tak duza skale. Dzieki
‘wzorowej organizacji wycieczki uczestnicy mieli moznosé
‘dokladnie zapoznaé si¢ z produkcja szeregu programowo
wykonywanych narzedzi i przyrzadéw pomiarowych, spraw-
dzianéw, mikromierzy i czujnikéw. Nowe hale fabryczne
przystosowane do najwyzszych wymagan nowoczesnej tech-
niki, zrobily duze wrazenie na zwiedzajacych.

3) Trzecia byla wycieczka w liczbie 50 os6b do Wytwor-
ni Parowozow Zakladéw Ostrowieckich, gdzie przywital ja

. inz. T. Maliszewski w otoczeniu kierownikéw dzialow fa-
llzryki. P. inz. Maliszewski w zwiezlych stlowach oméwil ob-
szerny program fabrykacyjny podkreélajac trudnosci, jakie
si¢ pietrza przed wytwoérnia urzadzona do fabrykacji pa-
rowozéw, podczas przystosowywania jej do zupelnie od-
miennej produkecji; w kilku grupach zwiedzono kolejno po-
szczegolne dzialy fabryki, gdzie szefowie dzialéow udzielali
wyczerpujacych wyjasnien i w zwiezlvch referatach opisy-
wali ciekawsze szczegoly zwiedzanych dzialow.

Swietne zorganizowanie zwiedzania fabryki, zwiezly opis
wytworni oraz umozliwienie uzyskania wszelkich wyjasnien
na zapytania, nasuwajace si¢ uczestnikom podczas zwiedza-
nia, pozwolily naprawde w jaknajbardziej owocny sposéb
wykorzysta¢ wycieczke do Wytwérni Parowozéw Zakla-
déw Ostrowieckich.

Trzeciego dnia Zjazdu t. j. 25 sienpnia b. r. odbyly si¢
wycieczki do Fabryki Karabinow PWU, Wytwérni Silnikéw

.zacja wycieczki

Panstwowych Zakladow Lotniczych i do Zakladéw Mecha-
nicznych Lilpop, Rau i Loewenstein.

W pierwszej wycieczce do Fabryki Karabinow PWU
wzielo udzial 15 oséb. Uczestnicy wycieczki oprowadzani
przez p. dyr. Kosieradzkiego mieli mozno§é¢ zapoznania si¢ z
ciekawg produkcja maszyn do pisania, postawiong na stopie
nowoczesnych wymagan wielkoseryjnej produkcji.

Druga wycieczka do Wytwérni Silnikéw Panstwowych Za-
kladéw Lotniczych na Okecie zebrala 67 uczestnikow.

Po podzieleniu wycieczki na grupy po 10 uczestnikow
wyruszono na zwiedzanie poszczeg6lnych dzialow. Sprawna
organizacja wycieczki i fachowe wyjaénienia, udzielane
uczestnikom przy zwiedzaniu przez p. dyr. St. Piotrowskie-
go i szefow dzialow, pozwolily na zapoznanie si¢ z calym
szeregiem ciekawszych szczeg6low tej, tak precyzyjnej pro-
dukeji, jaka jest wytwarzanie silnikow lotniczych.

Trzecia w tym dniu wycieczka wyruszyla jednoczeénie
z dwiema pierwszemi do Zakladéw Mechanicznych Lilpop,
Rau i Loewenstein na ul. Bema, gdzie, po przywitaniu przez
pp. dyr. Komorowskiego, dyr. Zaporskiego i dyr. Odla-
nickiego-Poczobuta w otoczeniu grona kierownikéw dzialow
fabryki, zapoznano si¢ z programem produkcyjnym i przej-
$ciem fabryki do nowego zakresu wytworczosci, jako pierw-
szej montowni samochodéw w Polsce.

Zwiedzenie zakladéw dalo uczestnikom obraz tej roz-
norodnej produkeji fabryki i pozwolilo zorjentowaé sie w
tym wysitku, jaki wklada kierownictwo w stale podnoszenie
poziomu technicznego i usprawnienie produkeji.

Po zakonczeniu obrad zjazdowych w dniu 26.VIII b. r.
odbyly sie jeszcze trzy wycieczki — 2 w godzinach przed-
poludniowych do Paristwowych Zakladow Inzynierji w Cze-
chowicach i do Polskich Zakladéw Philips w Warszawie

‘oraz w godzinach popoludniowych do Muzeum Przemystu

i Techniki.
Wycieczka do Czechowic zgromadzila 52 uczestnikéw;
§cisle opracowany program zwiedzania i wzorowa organi-

pozwolily uczestnikom, mimo krétkiego
czasu, odnie§¢ maximum korzyséci,

Poza dzialami produkcji mechanicznej, dzialem kontrli,
w ktérym wielkie zainteresowanie budzil oddzial kontroli
rentgenograficznej, zwiedzili uczestnicy wycieczki stalow-

. ni¢ z jej nowoczesnemi urzadzeniami elektrycznemi, odlew-

ni¢ zeliwa, metali lekkich i kolorowych, zapoznajac sie
;. ciekawszemi szczegoélami w kazdym ze zwiedzanych dzia-
ow.

Uczestnicy drugiej wycieczki zebrali si¢ w fabryce Pol-
skich Zakladéw Philips na ul. Karolkowej, gdzie w imieniu
finmy przywital wycieczke p. dyr. L. Custers, ktory w zwigz-
tych slowach oméwil program produkcyjny Zakladéw.

W niewielkich grupach zwiedzono nast¢pnie poszczegol-
ne dzialy fabryki. Zwiedzono hute szklang, fabrykacje ba-
niek do zaréwek i lamp katodowych, samg fabrykacje za-
rowek, dzialy kontroli i zestawu lamp katodowych i Zaré-
wek oraz dzial fabrykacji aparatéw radjowych, montaz apa-
ratow, odbywajacy si¢ na ta$mie ruchomej, dzial kontroli
aparatow i fabrykacji cewek Pupina do dalekosieznych linji
telefonicznych,

Popoludniowa wycieczka do Muzeum Przemystu i Tech-
niki, wobec krétkiego czasu, nie mogla oczywiscie doklad-
nie zapozna¢ uczestnikéw ze wszystkiemi, tak licznemi juz
dzi$, eksponatami, zebranemi przez Muzeum. Dzigki cieka-
wym wyjaénieniom p. dyr. Jackowskiego i asystentow Mu-
zeum, zapoznano si¢ z najcenniejszemi i najciekawszemi eks-
ponatami. Uczestnicy wycieczki mieli mozno$é podziwiania
tego wielkiego wysitku i zapoznania sie ze szczegéltami pra-
cy kierownictwa Muzeum, ktére tak $wietnie sie rozwija.

Apel skierowany przez p. dyr. Jackowskiego, do uczest-
nikow wycieczki, powinien rozejéé¢ sie po $wiecie inzynie-
row mechanikéw i przysporzyé naszemu Muzeum grono no-
wych przyjaciél i wspolpracownikow, gdyz, mimo wysitkow
szczuplego personelu Muzeum, taka praca, jaka widzimy w
niem dzi§, rozwingé si¢ moze pomyslnie tylko wowczas, gdy
nasze Muzeum bedzie mialo licznych przyjaciol w szero-
kich kolach inzynierskich,
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'P. P.: Minister Swietostawski, Wiceminister Ujejski, Wiceminister

.H‘ !, ?‘F gﬂ' FS vy = A
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Bleszynski w towarzystwie czlonkéw zarzadu

SIMP w stoisku SIMP na WMEL

WMEL

NIA 23 sierpnia b. r. bezposrednio po posie-

dzeniu inauguracyjnem X Zjazdu IMP

otwarnta zostala zwigzana z nim Wystawa
Przemystu Metalowego i Elektrotechnicznego.

Otwarcia Wystawy dokonal w imieniu Pana Pre-
zydenta Rzeczypospolitej, p. min. Komunikacji ptk.
dypl. Juljusz Ulrych. W otwarciu wzielo udzial
kilkuset zaproszonych gosci, m. i. wszyscy uczest-
nicy posiedzenia inauguracyjnego Zjazdu IMP.
Wsréd obecnych byli pp.: Wiceminister J. Piasec-
ki, Wiceminister A. Bobkowski, Wiceminister J.
Ferek-Bleszynski, Wiceminister M. Sokotowski, In-
spektorArmji Gen. M. Norwid-Neugebauer, Z-ca
II Wiceministra Spraw Wojskowych ptk. Filip-
kowski, Wiceprezydent m. st. Warszawy inz. J. Po-
hoski, Wicewojewoda K. Jurgelewicz i in.

W imieniu organizatorow Wystawy powital p.
min. Ulrycha prezes inz. Piotr Drzewiecki, wskazu-
jac na wielkie cele Wystawy, zorganizowanej zgod-
nym wysitkiem spolecznym.

Zwiedzanie Wystawy przez gosci trwalo do godz.
15-tej — poczem Wystawa zostala otwarta dla pu-
blicznosci.

Wystawa wzbudzila wielkie zainteresowanie za-
rowno wséréd kot fachowych — przemystowych i
technicznych — jak i w wielkiej rzeszy spoleczen-
stwa. Liczba oséb, ktére zwiedzily WKrslawe, sie-
gajaca juz obecnie 500 000, §wiadczy najlepiej jak
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byla ona potrzebna i jak wielki zasieg objela swem
dzialaniem.

Zadania, do ktérych zostala powolana spelnia
ona znakomicie: daje obszerny obraz tego, co w po-
szczegblnych dziedzinach przemysiu metalowego i
clektrotechnicznego jest w Polsce wytwarzane,
wzbudzajac nawet w kolach fachowych niejedno-
krotnie zdumienie odnos$nie postepu ilosciowego i
jakosciowego w krajowej produkeji; zadna bowiem
forma informacji nie przemawia do zainteresowa-
nych tak silne, jak demonstracja uszeregowanych
eksponatow, szczegélnie w ujeciu branzowem, jak
to ma miejsce na WMEL. W stosunku do szerokie-
go ogélu spoleczenstwa spelnia Wystawa niezwyk-
le donioste, zwlaszcza dla naszych stosunkéw, za-
danie u$wiadamiania spoleczenstwa o wielkiej roli
pracy przemystowej dla potegi panstwa i duzym
naszym dorobku w tej dziedzinie.

Z wielkiem zainteresowaniem i zrozumieniem
tych doniostych zadan spotkata sie¢ Wystawa ze
strony czynnikéw rzadowych. Dnia 1.IX. zwiedzil
Wystawe Pan Prezydent Rzeczypospolitej; dotych-
czas byli na Wystawie m. i.: Pan Wicepremjer i
Minister Skarbu inz. E. Kwiatkowski, Pan Minister
Wyznann Religijnych i Oswiecenia Publicznego
prof. W. Swietostawski z pp. Wiceministrem prof.
J. Ujejskim, ptk. J. Ferek - Bleszyrniskim, Pan
Minister Przemyslu i Handlu A. Roman wraz z
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pp. wiceministrami M. Sokolowskim i A. Rose, 1l
Wiceminister Spraw Wojskowych i Szef Admini-
stracji Armji gen. bryg. inz. A. Litwinowicz, Mar-
szalek Senatu A. Prystor i b. Premjer W. Stawek,
Prezydent m. st. Warszawy S. Starzynski i Wice-
prezydent Pohoski i in.

W dn. 12.IX. b. r. zwiedzit Wystawe Minister
Przemystu i Handlu Francji p. P. Bastide w towa-
rzystwie Komisarza Wystawy Swiatowej w Paryzu
w 1937 r. p. Labbé, a w dniu 29.IX. b. r. belgijski
Minister Gospodarki Narodowej p. F. van Isacker.

Niezwykle cenne dla zadarn Wystawy sa wizyty
na Wystawie wycieczek wojskowych, szkolnych
oraz fabrycznych. O ich nasileniu $wiadczy liczba
ponad 190 grup powyzej 100 uczestnikow. Wsrod
wiekszych wycieczek fabrycznych wymieni¢ mozna
wycieczke Zakladow ,,Norblin, B-cia Buch i T.
Werner" ok. 3000 ludzi, Lilpop, Rau & Loewen-
stein, ok. 2500 ludzi, Fabryki Amunicji PWU w
Skarzysku ok. 1 300 ludzi, Zakltadéw Starachowic-
kich ok. 700 ludzi, Fabryki Silnikéw P. Z. L. ok.
1000 ludzi, Fabryki Broni PWU w Radomiu ok.
600 ludzi, Widzewskiej Manufaktury ok. 600 lu-
dziit. d.

Nie wdajac sie tu blizej w ocene szczegotow Wy-
stawy *), notujac natomiast glosy bezstronnej i
miarodajnej opinji stwierdzi¢ mozna, ze pomysl
zorganizowania Wystawy Metalowej i Elektrotech-
nicznej byl szczesliwy, ze Wystawa osiggneta
wspanialy efekt i, ze swéj wielki cel spoleczny
spelnila dobrze. Milo jest nam to powiedzieé¢ teraz,
przy wspominaniu tych chwil, kiedy zabierajgc sie
do jej organizacji, spotykaliémy sie czasem z glo-
sami niewiary w powodzenie tej wielkiej imprezy.

*) Szczegolowy opis Wystawy ukaze sie¢ w ,Przegladzie
Mechanicznym"’

Dzi$ glosy zwatpienia zamienily si¢ w glosy entu-
zjazmu., Musimy je wykorzysta¢ do dalszego roz-
winiecia tej wielkiej akcji, prowadzacej do rozwo-
ju postepu naszego przemystu. Na zorganizowaniu
WMEL ona sie nie koriczy. Mysl ta przenika row-
niez ponizsze slowa p. Wicepremjera i Ministra
Skarbu inz. E. Kwiatkowskiego, skreslone pod wra-
zeniem WMEL:

MINISTER SKARBU Warszawa, 8 wrzednia 1936 r,

Do

Komitetu Organizacyjnego Wystawy
Przemystu Metalowego i Elektroiechnicznego

w Warszawie

Po zwiedzeniu Wystawy, urzqdzonej w 30-tym
roku dzialalno$ci Zwiqzku Przemyslowcéw Meta-
lowych, a w 10-tym roku istnienia Stowarzysze-
nia Iniynieréw Mechanikéw Polskich, pragne w tej
drodze wyrazi¢ szczere uznanie dla jej organiza-
toréow. Samorzutnym wysilkiem organizacyjnym,
z wiarq we wlasne sily, bez uciekania sie do po-
mocy Rzqdu, stworzony zostal wysoce interesujq-
cy obraz rozwoju krajowego przemyslu metalo-
wego i elektrotechnicznego oraz zwiqzanego z tym
przemyslem rzemiosla.

Zainteresowanie, jakie Wystawa wzbudzila
w spoleczenstwie, powinno zacheci¢ przemysl me-
talowy i elektrotechniczny do dalszych wysilkéw.
Niech ta Wystawa bedzie réwniez zachetq dla
pracujqeych w przemysle ludzi mlodych, ktérym
przypada dzis w udziale rozbudowa i pomnazanie
dorobku dotychczasowych pokoler.

(—) E. Kwiatkowski".

Minister Swietostawski, wiceminister Ujejski, wiceminister Bleszyniski
zwiedzaja pawilon naukowo-badaweczy WMEL
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Referaty gospodarcze SIMP na WMEL

Jednem z majwazniejszych zadan jakie stawia w swym
programie Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikow Polskich
jest wspolpraca z przemystem polskim w kierunku jego
jaknajszybszego rozwoju. To tez w chwili, gdy polski prze-
myst metalowy podjal rzucong przez SIMP inicjatywg, or-
ganizujac Wystawe P. M. i El. Stowarzyszenie nasze po-
dejmuje wysilek, by obraz naszego przemyslu, jego stanu
obecnego i mozliwosci jego rozwoju byl wszechstronny

i dokladny.

Uwazajac Wystawe PMEL za centralny w chwili obec-
nej punkt zainteresowan calego §wiata technicznego i prze-
myslowego, Stowarzyszenie nasze przenosi swa akcje od-
czytowy na teren Wystawy, organizujac regularnie co po-
niedzialek o godz. 19.30 zebrania odczytowo-dyskusyjne po-
$wiccone referatom oéwietlajagcym poszczegolne dziedziny
przemysiu metalowego, przyczem jako prelegenci wystepuija
jego najwybitniejsi przedstawiciele.

Do chwili obecnej odbyly si¢ nastepujace zebrania:

d.31.VIIL36.
prezes inz. A, Wierzbicki Warunki rozwoju twor-
czoéci przemystowej w Polsce.
d.7.1X.36.
prezes inz, P, Drzewiecki. Przemyst metalowy prze-
tworczy i elektrotechn. w Polsce i warunki jego
rozwoju.
d.14.1X.36.
dyr. inz, K. Gierdziejewski Warunki rozwoju i
unaukowienia przemystu odlewniczego w Polsce.
d.21.1X.36.
prezes inz, M. Przybylski. Sytuacja hutnictwa Ze-
laznego w Polsce.
W dalszym ciagu cyklu odbeda sie nastepujace referaty:

d.28.1X.36.
dr. M. Alberg: Sytuacja przemyslu metali pélszla-
chetnych w Polsce.
d.5.X.36.
dyr. inz, J. Piotrowski. Sytuacja przemyslu obra-
biarkowego w Polsce.
inz. A. Stulginski. Polski przemysl narzedziowy.

d.12.X.36.

dr. inz. A, Langrod. Przemysl taboru kolejowego
w Polsce.

d.19.X.36.

dyr. inz, F. Zawodzki. Przemyst silnikow wodnych
i pomp.

d.26.X.36.
Przemyst budowy maszyn rolniczych.

d.3.XL.36.

kmdr, inz. X, Czernicki. Stan obecny i mozliwosci
w dziedzinie budowy statkow.

Nieslabnace zainteresowanie, z jakiem spotykajg sie re-
feraty cyklu gospodarczego, $wiadcza o tem, Ze inicjatywa
Stowarzyszenia w tej dziedzinie byla bardzo celowa. Ze-
brania SIMP staly si¢ cennem uzupelnieniem Wystawy, da-
jac mozno§é wszystkim czynnikom zainteresowanym, a mia-
nowicie przedstawicielom sfer oficjalnych, kierownikom
przemyslu oraz przedstawicielom nauki i techniki przepro-
wadzenia swobodnej wymiany zdain w dyskusji nad poru-
szanemi w referatach zagadnieniami,

Z ZYCIA STOWARZYSZEN
TECHNICZNYCH

Il Zjazd Odlewnikéw Polskich

W dn. 6 —8 wrzesénia b. r. odbyl sie w Warszawie Il
Zjazd Odlewnikéw Polskich z udzialem okolo 200 oséb. Po
otwarciu Zjazdu przez Prezesa Rady Grupy Odlewni przy
P. Z. P. M. prof. J. Buzka i przeméwieniach powitalnych
obrady Zjazdu zesrodkowano w 2-ch sekcjach: technicznej
i gospodarczej.

W sekcji technicznej wygloszono i przedyskutowano re-
feraty:

W grupie zeliwa:
pp- S. Szczawinski i E. Miernik — Badanie

wplywu termicznej obrébki na szare Zeliwo ma-
szynowe.

S. Szczawinski i E. Miernik — Odsiarczanie
zeliwa soda granulowana.

J. Kozarzewski — Zagadnienie wysokowartoécio-
wego zeliwa.

E. Misiurewicz — Stosowanie ochladzalnikéw (ko-
kilek) w odlewnictwie zeliwa.

W grupie staliwa:

0. Marcinowski — Bilans
pojemnosci 0,75 t.

A. Ascik — O niektéorych warunkach technicznych
na odlewy staliwne.

A. Lukowski — Proces zasadowy i kwaény dla od-
lewow staliwnych.

pieca elektrycznego

M. Skarbifnski — Procesy fizyko-chemiczne przy
odtlenianiu stali.

M. Skarbinskii H Zimnawoda — Metody sto-
sowania lejow i nadlewow w odlewach.

W grupie ogélnej I:

K. Gierdziejewski — Proby wytapiania Zeliwa
maszynowego na koksie krajowym.

Fr. Hudson (ref. wymienny .B.F.) — Korozja odle-
wow zeliwnych.

Z Tschirschnitz — Préby zastapienia w masach
formierskich nawozu konskiego torfem.

A. Zerndt — Jakim warunkom powinny odpowiada¢
grafit i pokost do celéw odlewniczych.

St. Kwiatkowski — Masowa produkcja odlewow
centralnego ogrzewania.

W grupie ogélnej II:

E. Perchorowicz — Badania nad lejnoscia metali
czystych i stopow podwéjnych.

W. Loskiewicz i B. Jura — Wplyw warunkow
odlewania mosigdzu 67% Cu i 33% Zn na krysta-
lizacje skro$ng (transkrystalizacje).

M. Gévers (ref. wymienny A, T. F. B) — Wielkos¢
ziarna tworzywa (grain size) w odlewnictwie.

J. Laissus (ref. wymienny A, T. E) — O rozpusz-
czalnosci berylu w stopach zelaza.

W Sekcji gospodarczej wygloszono nast¢pujace referaty:

K. Gierdziejewski — Miejsce przemystu od
lewniczego w ogélnej gospodarce narodowej oraz
jego mozliwoéci potencjalne.

J. Zybert — Drogi rozwoju odlewnictwa w Polsce.

Z. Jagodzinski — Mozliwosci eksportowe polskie-
go przemyslu odlewniczego i konieczne warunki
dla rozwoju eksportu.

J. Lipowski — Rola organizacji sprzedazy w upo-
rzgdkowaniu przemystu odlewniczego.

—
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T. Zielinski — Jakie korzy$ci daé moze odlew-
nictwu scentralizowanie zakupu zlomu,

S. Ambrozewiczi R. Szymanderski — Prze-
myst pomocniczy dla odlewni polskich.

Z poérod referatow szczegolne zainteresowanie wywolal
referat doc. inz K. Gierdziejewskiego ,Proby wytapiania
zeliwa maszynowego na koksie krajowym", ktéry zamknal
kwestje¢ koksows, stawiang jako naczelny dezyderat w
uchwalach I i II Zjazdu Odlewnikéw. Najszerzej potrakto-
wang i omawiang na posiedzeniu byla kwestja zeliwa
wysokowartoéciowego oraz staliwa. Ogoélnie nalezy pod-
kre§lié coraz szerszy zakres opanowania zagadnieri odlew-
niczych przez metody naukowe, wybitna role w tem pla-
cowek naukowych i §cisla wspélprace ich z przemystem.

Tezy tematéw zmierzaly do uporzadkowania przemystu
odlewniczego pod wzgledem organizacyjnym, technicznym
i gospodarczym; znalazly one swé6j wyraz w uchwalach
Zjazdu, zmierzajacych do:

1) Stwierdzenia fatalnego zacofania technicznego naszych
odlewni, dajacego sie¢ pokonaé jedynie zbiorowym wy-
sitkiem organizacyjnym i unaukowieniem odlewnictwa
krajowego;

2) wykazania mozliwoéci stosowania w odlewniach koksu
krajowego zamiast importowanego droga zainwesto-
wania niektérych dodatkowych instalacyij;

3) wskazania koniecznoéci ustalenia wymagan dla koksu,
suré6wki i takich wytworéw, jak odlewy cienkoscienne
ze staliwa.

Nastepny Zjazd odbedzie si¢ w 1938 r. w Warszawie, jako

réwnocze$nie pierwszy w Polsce Miedzynarodowy Kongres
Odlewniczy.

l-szy Zjazd Ogrzewnikéw Polskich

Miedzy 5 — 9 wrzeénia r. b. odbyl si¢ w Warszawie
I zjazd ogrzewnikow polskich. Inicjatorem zjazdu bylo Ko-
to Ogrzewnikéw przy Staw. Techn. Pol. w Warszawie, a
wspo6ludzial w organizacji bral Zwiazek Wilascicieli Przed-
siebiorstw urzadzen Zdrowotnych.

Program zjazdu obejmowal 12 referatéw oraz 6 wycie-
czek warszawskich i 2 pozamiejscowe (Starachowice i Lédz:
Y. M. C. A, J. John i elektrownia).

Zjazd otworzyl przewodniczacy Komitetu Organizacyjne-
go, inz. Piotr Drzewiecki, przeméwieniem, w ktérem scha-
rakteryzowal role ogrzewnictwa, jako galezi przemystu w
zyciu spoleczenstwa — z punktu widzenia potrzeb zycia
codziennego i jako czynnika w zyciu gospodarczem kraju.

Po przeméwieniach powitalnych, wygloszonych przez
przedstawicieli Ministerstwa Spraw Wojskowych, Minister-
stwa Poczt i Telegrafow oraz organizacyj spolecznych i za-
wodowych, dokonano wyboru prezydjum. Na przewodnicza-
cego zjazdu wybrany zostal prof. dr. inz. R. Dawidowski,
do prezydjum zas pp.: Fr. Bakowski, W. Chylewski, P. Drze-
wiecki, a na sekretarzy pp. E. Stankiewicz i Z. Raniecki.

Poruszone na zjezdzie tematy podane sa poniZzej wraz
z uchwalonemi wnioskami, zapropowanemi badzto przez po-
szczegolnych referentow, badZ tez przez uczestnikéw obrad.

Jezeli chodzi o kwestje organizacyjne, to jak nalezalo
oczekiwaé, odbyty zjazd jest pierwszym krokiem na dro-
dze ku zrzeszeniu sie¢ ogrzewnikéw z calej Polski. Forme
zrzeszenia ustali i zaproponuje nastgpnemu zjazdowi Komi-
tet Wykonawczy, wybrany w nastepujacym skladzie: pp.

Bakowski, Chybowski, Dawidowski, Domarnski, Fickowski,
Gromulski, Jezioranski, Kionka, Nierojewski, Ploszajski,
Wardecki i Zielski.
Referaty, wygloszone na zjezdzie:
Inz. F. Bakowski — Dzisiejszy stan techniki ogrze-
wania i wietrzenia.
Dr. B. Nowakowski — Jak spopularyzowaé wie-
trzenie pomieszczen.
Prof. Dr. Inz. R. Dawidowski -— Srodki opalowe

w ogrzewnictwie.

Inz. E. Stankiewicz — Uwagi do norm dla obli-
czania ogrzewan centralnych.

B. Chybowski — Ogrzewania parowe-prozniowe.

Inz. E. Zielski — Ruch ciepla w kosciolach ogrze-
wanych okresowo.

Inz. S. Korsak — Rola centralnych ogrzewan w wal-
ce z zadymianiem,

Inz. S. Rudzifnski — Plywalnie otwarte i kryte.

F. Kawa — Nowe prady w konstrukcji kotlow zeliw-
nych uniwersalnych.

Inz. M. Nierojewski — Sprawa zorganizowania
technicznych sil ogrzewniczych w Polsce.

H. Makowski — Mierzenie ciepla i podzial kosztow
ogrzewania migdzy uzytkownikow.

Inz, Z. Dobrowolski— Spawanie w ogrzewnictwie,

Po wystuchaniu referatéw fachowych i ich przedysku-
towaniu przyjeto szereg wnioskéw, z ktérych najwazniejsze
poruszaja: 1) kwestje zuzytkowania ciepla odpadkowego i
oszczedzania paliwa, co powinno byé zbadane przez Pol.
Kom. Energet. w porozumieniu z zainteresowanemi czynni-
kami; 2) mozliwosci wprowadzenia ogrzewania parowego
prozniowego; 3) sprawe popularyzowania wietnzenia po-
mieszczeni; 4) sprawy normalizacyjne w zakresie ogrzewni-
ctwa; 5) sprawe ogrzewnictwa ,zdalaczynnego'; 6) aktual-
no$é utworzenia Instytutu badand dla techniki cieplnej i
ogrzewnictwa oraz katedr ogrzewnictwa i wietrzenia na
wyzszych uczelniach technicznych.

SPRAWOZDANIA

Sprawozdanie Oddzialu Lwowskiego SIMP
za ll-gi kwartal 1936 r.

Dnia 18 maja odbyl sie odczyt p. Prof. Dr. R, Witkie-
wicza na temat:

wPanstwowa Fabryka Zwiqzkéw Azotowych
w Moscicach®,
Odczyt ten, wygloszony niemal w przeddzien wyjazdu wy-
cieczki do Moscic, stanowil przygotowanie jej uczestnikow
do zwiedzenia najwigkszej naszej fabryki chemicznej.

Wycieczka do Mosécic i Roinowa

W dniach 23 i 24 maja odbyla sie wycieczka Oddzialu do
Moscic i Roznowa, W Mosé§cicach wycieezke powital P,
Dyrektor Romuald Wowkonowicz, dajac wyraz radosci z go-
szczenia w murach fabryki pierwszej wycieczki inzynierow -
mechanikéw oraz podkreélit specyficzny charakter pracy
inzyniera w Mosécicach — pracy stojacej jak gdyby na po-
graniczu zainteresowan mechanika i chemika. Praca ta wy-
rabia nowy typ inZyniera, uczac podchodzi¢ chemika do
probleméw budowy maszyn i nawzajem mechanika do ujmo-
‘wania ze stanowiska chemicznego tych wszystkich proce-
s6w, jakie odbywaja si¢ w fabryce. Stad trudno, nieraz po
dluzszej nawet rozmowie, okreslié, czy si¢ ma do czynienia
na terenie fabryki z mechanikiem czy z chemikiem.

Przebiegajac pokrétce dzieje fabryki moscickiej od pierw-
szych chwil jej powstania, podkreslit p. dyrektor oryginal-
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ng polska koncepcje, na ktérej fabryka sie opiera. Koncep-
cja ta sprawia, ze choé obcy dostarczali maszyn i monto-
wali nieraz cale oddzialy, uznaé trzeba jednak fabryke za
_twoér wlasny, zrodzony nie tylko z polskiego zapalu i pracy
polskiej, ale i z polskiej mys$li tworczej. Tej koncepcji za-
sadniczej i szeregowi $wietnych rozwigzan szczegélowych,
jak np. oryginalnemu sposobowi konwersji gazu wodnego,
rawdziecza fabryka moscicka przodujace stanowisko, jakie
zajmuje wérod najwiekszych fabryk zwigzkow azotowych
swiata.

Nastepny etap zwiedzania stanowila instalacja do
produkciji gazu wodnego jako zZréodla wodoru, dla
produkcji amonjalku. Podziw zwiedzajacych wzbudzily
olbrzymie generatory systemu Marischki z plaszczem kotlo-
wym: cieplo na drodze przewodnictwa przedostaje sie z
wnetrza generatora do wspomnianego plaszeza i przyczy-
nia sie do odparowania wody. Gros ciepla potrzebnego do
produkecji pary w tym kotle pochodzi jednak od goracych
spalin, ktore uzyskuje si¢ przez spalenie gazu produkowa-
nego w generatorze w okresie dmuchania powietrza do ge-

Grupa uczestnikéw wycieczki do Moscic i Roznowa.

O uznaniu dla Moscic i pracy polskiego inzyniera $wiad-
czyé moze fakt, ze kilku dawnych wspolpracownikow Fa-
bryki Moscickiej zajmuje dzi§ kierownicze stanowiska przy
budowie nowych fabryk zwigzkéw azotowych poza granica-
mi kraju.

Stanowiska swego musza Moscice strzec intensywna pra-
cq. Mlodzi, pelni inwencji i zapalu inZynierowie opracowu-
ja bezustannie problemy, ktére narzuca ruch fabryczny, da-
zac do racjonalizacji i ekonomizacji proceséw, na ktorych
ruch ten si¢ opiera. Kryzys gospodarczy przeZzywany przez
Panstwo tendencje te tylko mocniej jeszcze podkresla. Je-
zeli wzgledy ekonomiczne, doswiadczenie i logika wysuwa-
ja jaka$ koncepcje, ktéra dla produkcji jest korzystna, to
musi ona byé realizowana — pomimo, ze wymaga nowych
wkladow i rozszerza w pewnych wypadkach podstawe i za-
kres produkcji. Niema to nic wspélnego z zarzucanym tu i
owdzie fabryce niezdrowym etatyzmem i jest jedynie wy-
razem wlasciwej opieki nad stumiljonowym majatkiem za-
inwestowanym w fabryce i nad kapitalnemi celami, ktérym
fubryka stuzy. Z kilku cyfr, podanych przez p. dyrektora,
a dotyczacych produkcji i zbytu oraz bilansu fabryki, moz-
na wyciagnaé wnioski, iz wobec pewnej poprawy konjunk-
tury w rolnictwie i pustych magazynéw fabrycznych istnie-
je nadzieja wzmozenia produkcji w czasie najblizszej kam-
panji.

Zwiedzanie zaczeto od elektrowni, ktéora poza pra-
dem oswietleniowym dostarcza energji do poruszania ma-
szyn w obrebie calej fabryki. Szczegélna uwage zwrécilo
tu gruntowne oczyszczanie wody zasilajacej kotly, dzieki
ktoremu zjawisko korozji blach kotlowych prawie Ze nie
jest znane w Moscicach.

Kotly opalane sa przewaznie gazem ziemnym transpor-
towanym z pod Jasla. Précz tego utrzymywana jest na rusz-
tach kotlow cienka warstwa palacego si¢ wegla kamienne-
go, do niektorych za$§ kotléow doprowadzony jest gaz od-
padkowy (wantosci opatowej okolo 2000 kal/m®), bedacy
produktem frakcjonowanej kondensacji przy ostatecznem
oczyszczaniu wodoru, potrzebnego do fabrykacji amonja-
ku. Spalanie odbywa si¢ w sposéb bezdymny, tak ze ko-
tlownia z zewnatrz robi wrazenie zakladu nieczynnego.
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neratora. Gaz ten po doprowadzeniu powietrza wtornego
spala si¢ w komorze spalinowej. W okresie gazowania (pro-
dukowania gazu wodnego) doprowadza si¢ do generatora
Yod spodu pare uzyskana we wspomnianych kotlach; para
ta jednak przegrzewa si¢ przedtem w komorze spalinowej
nagrzanej w okresie dmuchania. Cieplo goracego gazu wod-
nego wykorzystuje sie¢ czeéciowo ‘w ekonomizerze dla
cgrzania wody zasilajacej kotly generatorow. Nikogo wiec
nie zdziwi fakt, Ze zuzycie koksu na 1 m" gazu wodnego
przy tak dalece posunigtem wykorzystaniu ciepta odpadko-
wego wypada w Moscicach znacznie nizsze, anizeli w nor-
malnych gazowniach. Podkresli¢ nalezy wysokie jednostko-
we odparowanie opisanych kotlow: 26 kg/m*h, pomimo okre-
sowego (przerywanego) ogrzewania ich.

Przez wprowadzanie gazu ziemnego do generatora w
okresie gazowania, uzyskuje si¢ zwickszenie zawartosci wo-
doru w gazie generatorowym. Ze wzgledu na potrzebe przy-
stosowania aparatury, usuwajacej skladniki obce (CO, CO.)
do ich ilosci, doplyw gazu ziemnego musi byé¢ scisle regu-
lowany.

Surowy gaz generatorowy po oczyszczeniu ze zwigzkow
siarkowych idzie do aparatury oksydacyjnej, ddzie zachodzi
konwersja tlenku wegla na wodér i bezwodnik kwasu
weglowego przy dodaniu pary wodnej do gazu w obecnosci
katalizatora.

Szczegolne zainteresowanie kazdego inzyniera-mechanika
musi wzbudzi¢ oddzial Lindego, choéby ze wzgledu
.na roznorako$é sprezarek, w tem wiele na wysokie cisnie-
nie. W oddziale tym odbywa sie przygotowanie mieszaniny
wodoru i azotu w takim stosunku, jaki potrzebny jest do
syntezy amonjaku,

Azot czerpie si¢ z powietrza, zapomocg aparatury Linde-
go. Osobliwoécia tej aparatury w Moscicach jest, ze dzieki
wypuszczaniu na zewnatrz t. zw. powietrza Lindego uzys-
kuje si¢ wysokoprocentowy azot i tlen réwnoczesnie. Po
cpuszczeniu wiezy rektyfikacyjnej, oraz oddaniu reszty
swych frigoryj w wymiennikach ciepla, azot i tlen magazy-
nowane sa w oddzielnych gazometrach.

Ciekawie rozwigzana jest sprawa oczyszczania powietrza
z bezwodnika gazu weglowego i pary wodnej przed skrop-
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leniem go. Z powietrza dwutlenek wegla usuwa si¢ przez
przepuszczanie go po sprezeniu przez pluczke z roztworem
tugu (KOH)., Cyrkulacje tugu uskutecznia si¢ przez zasto-
sowanie zasady dzialania pompy Mammwuta. Par¢ wodna
usuwa sie z powietrza atmosferycznego przez oziebienie
sprezonego powietrza poza sprezarka w osobnych wymien-
nikach ciepla. Dla utrzymywania niskich temperatur (do
—40") zainstalowano amonjakalng chlodzarke Lindego z dwu-
stopniowa sprezarka. Podkreélié nalezy specjalny system
miedzystopniowego chlodzenia amonjaku; druga osobliwo-
$cig tej chlodzarki jest ciagle odpowietrzanie systemu chlod-
riczego, z powodu bowiem niskiej temperatury panuje de-
presja w rurze ssacej pierwszego stopnia sprezarki.

Napelnianie butli stalowych gazowym tlenem odbywa sie
w urzadzeniu Heylandta, przyczem do napelniania uzywa
sie cieklego tlenu z gornych czesci wiezy rektyfikacyjnej.

Poza wspomniang instalacja rozkladu powietrza nalezy
wymienié jeszcze urzadzenie systemu Linde-Frinkl, sluzace
do otrzymywania tlenu mniezbyt czystego (okolo 1% N.)
uzywanego do produkcji wysokostezonego kwasu azotowe-
go. W instalacji tej wymiana ciepla mie¢dzy wstepujgcem
do aparatury powietrzem i zimnemi produktami rozkiadu
tegoz odbywa si¢ na drodze regeneracji, a nie rekupe-
racji. Procz tego zastosowano tu ekspansje czesci spre-
zonego azotu w osobnym silniku ekspansyjnym. Tlen otrzy-
many zapomoca tej aparatury kalkuluje si¢ miZej ceny tlenu
uzyskanego zapomoca normalnej aparatury Lindego.

Skonwertowany gaz wodny zawiera: Ha oraz CO., CO (do
3%) i CHix (do 5%). W celu otrzymania czystego wodoru
te ostatnie usuwa si¢. Po sprezeniu gazu wodnego do 10
atm, CO. absorbowany jest najpierw w dwoéch wiezach wod-
nych, poczem w jednej wiezy tugowej z tugiem KOH. Oczy-
wista, ze pompy wodne muszg podawaé wode na szczyt
wspomnianych wiez, pracujac przeciw podanemu ci$nieniu.
Aby odzyskaé czesé energji wlozonej do napedu pomp, wo-
da po zaobsorbowaniu CO. wyplywa do t. zw. doléw od-
gazowujacych (gdzie pozbywa si¢ CO:) przez turbine Pelto-
na. Usunigcie pozostalych gazéw obcych, (CO + CH,) od-
bywa si¢ w specjalnej aparaturze Lindego, wykorzystujacej
efekt Joulea w celu uzyskania niskich temperatur. Przez
obnizenie temperatury gazu (oczyszczonego z CO.) ponizej
punktu rosy nastepuje wykroplenie si¢ przewaznej ilosci
CO i CHi. Ten sposoéb usuwania niepozadanych skladnikow
gazowych nosi nazwe frakcjonowanej kondensacji. W celu
uzyskania niskich temperatur komprymuje si¢ w pigciostop-
niowej sprezarce poprzednio wyprodukowany azot do ci-
$nienia, ktorego wielko$é zalezy od stanu czystoéci apara-
tury i wielkoséci zanieczyszczen, ktore ta droga maja byé
usuniete. I[lo§é azotu reguluje si¢ tak, aby tenze lacznie z
wodorem uzyskanym w tej aparaturze dal mieszanke o sto-
sunku H:N = 3:1. Skroplony CO i CH: oraz czesci azotu
po oddaniu swych frigoryj w omawianej aparaturze (gdzie
przeistaczaja si¢ w gaz) sa spalane nad rusztami.

Nastepny etap produkcji to uzyskanie amonjaku z
mieszaniny gazowej, zawierajacej wodoér i azot w takim sto-
sunku ciezarowym, jaki zachodzi w amonjaku. Dzieje si¢ to
w t. zw. piecach kontaktowych, tj. w wysokich butlach
grubosciennych, gdzie wspomniana mieszanina po podgrza-
niu jej do stosowanej temperatury ulega w obecnosci kata-
lizatorow czeéciowej syntezie na amonjak. Przy tej samej
temperaturze uzyskuje si¢ tem wigcej amonjaku, im wyzsze
jest ci$nienie, mieszanka przeto wodorowo-azotowa przed
wejéciem do butli sprezana jest od 10 at do 220 at. Poza
butla wspomniana mieszanina zawiera juz pewien procent
amonjaku. W celu oddzielenia tegoz od pozostalosci gazo-
wej obniza si¢ temperature mieszaniny ponizej punktu rosy
amonjaku, juz to w chlodnicy wodnej, juz to przez odparo-
wanie cieklego amonjaku oddzielonego z mieszanki. Amo-
njak po odparowaniu dostaje si¢ rurg zbiorcza do osobnego
zbiornika, natomiast mieszanka z resztq NH; zawracana jest
ponownie do obiegu. Woda w dzwonie z amonjakiem przy-
kryta jest grubg warstwa oleju.

Kwas azotowy uzyskuje si¢ przez spalanie amonjaku
w powietrzu (instalacja niskoprocentowego kwasu) lub w
tlenie (instalacja wysokostezonego kwasu), ponad siatka
platynowa dzialajaca katalitycznie. Powstale po spaleniu
tlenki azotu absorbowane sa przez wode w wiezach absorb-
cyjnych systemu Prof. Moscickiego (instalacja niskoprocen-
towego kwasu). Reszta niezaabsorbowanych tlenkéw ucho-
¢zi na zewnatrz wysokim kominem, dajac widoczng z du-
zych odlegloéci z6ltg smuge
kitg),

(popularnie nazywang lisia .

Cechg charakterystyczng instalacji wysoko  stezonego
kwasu jest zastosowanie huraganowej chlodnicy w celu
szybkiego wykroplenia znacznej ilosci pary wodnej ze spa-
lenia NHi oraz dotlenianie tlenkéw na tlenki wyzszego
stopnia w specjalnych autoklawach zapomoca wysokospre-
zonego tlenu, uzyskanego opisang wyzej metoda Linde-
Fréinkla,

Przez polaczenie amonjaku z kwasem siarkowym w t. zw.
saturatorach dochodzi si¢ do siarczanu amono-
we go, jednego z najwazniejszych nawozéw sztucznych.
Inzyniera-mechanika zaciekawi¢ moze konstrukcja pompy
ttokowej sluzacej do podawania kwasu siarkowego oraz
spos6b osuszania krysztalkéw siarczanu, — mechaniczny
w wiréwkach oraz cieplny, zapomoca goracego powietrza
w suszarkach obrotowych.

Przez polaczenie kwasu azotowego (niskoprocentowego)
z amoniakiem uzyskuje si¢ azotan amonowy; w od-
dziale tym poza wymiennikami ciepla godne widzenia sa
osobliwe mechanizmy przy napedzie krystalizatora azo-
tanu oraz przy mieszalniku azotanu ze zmielonym fosfo-
rytem. Wspomniana mieszanina, przydatna do uzytku rol-
nikéw nosi nazwe nitrofosu. — Obok tego oddzialu
stoi osobny budynek mieszczacy w sobie potezne miyny
kulowe do mielenia fosforytow.

Wreszcie nalezy wspomnieé o oddziale saletry
wapniowej, ktdrg otrzymuje sie przez rozpuszczenie
kamienia wapiennego w kwasie azotowym, przefilirowanie
w specjalnych filtrach amerykanskich, i zageszczenie roz-
tworu w tréojdzialowej wyparnicy. Podgrzewana po drodze
ciepla saletra podawana jest na szczyt wiezy granulacyjnej,
gdzie rozpylana jest zapomoca wiréwki; od dolu dmucha
si¢ do tej wiezy powietrze ozigbione do niskiej tempera-
tury. Czastki saletry zastygaja podczas opadania w wiezy
granulacyjnej. Granulki przesiewa sie, miele, pakuje do
workow i magazynuje. Cieklego amonjaku do ochlodzenia
powietrza dostarcza chlodzarka amonjakalna o 2-stopnio-
wej, szybkobieznej (250 obr/min), stojacej sprezarce.

Zwiedzanie fabryki zostalo zakonczone spozyciem w mi-
lym nastroju obiadu, wydanego przez Dyrekcje Fabryki.

W godzinach wieczornych tegoz dnia odbyl sie odczyt
p. Dr. Inz. Stanistawa Ocheduszki p. t. ,Osobliwosci ter-
modynamiczne przy wysokich ci$nieniach (ze szczegdélnem
uwzglednieniem mieszanki wodorowo - azotowe] uzywanej
do syntezy amonjaku)’. W ciekawym tym odczycie prele-
gent zobrazowal zjawiska, zachodzace przy wyrobie
amonjaku z mieszanki wodorowo - azotowej w $wietle no-
woczesnych teoryj naukowych *).

Nastepnego dnia odbyla si¢ wycieczka do Roznowa
celem obejrzenia zapory na Dunajou. Zapora ma za
zadanie: 1) zmniejszenie fali powodziowej Dunajca i Wi-
sty srodkowej, ktéra rok rocznie wyrzadza szkody ida-
ce w miljony zlotych, 2) wyzyskanie sily wodnej do
mocy 50000 kW. W tym celu przewiduje si¢ instalacje
czterech agregatow z turbinami Kaplana po 12500 kW,
przyczem przeci¢tna roczna produkcja energji wynosi¢ ma
okolo 150000 000 kWh, koszt wlasny produkcji 3 gr./kWh,
3) poprawe warunkow zeglugi w okresie niskich stanéw na
Dunajeu i Wisle, co daje powazng oszczedno$éé¢ na kosztach
transportu.

Zapora spietrzy¢é ma wody Dunajca o 32 m. Utworzony
przez to spietrzenie zbiornik posiadaé bedzie pojemmnosé
okolo 230 milj. m*, w czem okolo 170 milj, m* pojemnosci
uzytkowej, i utworzy powierzchnie zalewu 1800 ha. Prze-
groda wykonana z cze$ciowo zbrojonego betonu posiadaé
bedzie kubature 300 000 m*; tyle samo mniej wiecej wynosi
kubatura wykopéw, zwirowisk i skaly. W przegrodzie
urzadzone beda przelewy, upusty, otwory turbinowe i prze-
plawki dla ryb o lacznym przeplywie 3500 m*/sek. Maksy-

‘malna wysoko§é objektu wyniesie 50 m. Profil przegrody

odbiega pod pewnym wzgledem od szablonu, co ma daé
pewne oszczednosci na betonie.

Do tej pory wykonano, pracujgc na kilka zmian, okolo
50 000 m* wykopow. Do nawiercania skaly uzywa si¢ pneu-
matycznych wiertarek zasilanych ze stacji kompresorow,
poczem wysadza si¢ skale amonitem. W budowie znajduje
sie zakrojona na wielkq skale fabryka betonu z pluczkami,
segregatorami Zwiru, mieszarkami betonu i t. d., oraz urza-
dzenia transportowe. Dowéz materjaléw budowlanych za-

*) Blizsze szczegoly dotyczace tych zagadnien znalezé
mozna w artykule p. t. ,,Osobliwosci termodynamiczne przy
wysokich ciénieniach' zamieszczonym w Czasopi$émie Tech-
nicznem z b, r.
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pewnia kolejka waskotorowa laczaca teren budowy ze sta-
cja Marcinkowice. Za niekorzystng uznaé nalezy oko-
licznosé, ze trasa tej kolejki lezy calkowicie po stronie
przyszlego zbiornika, a zwlaszcza, Ze poprowadzono ja po
cze$ci w normalnym zalewie Dunajca, co sprawié moze po-
wazne klopoty w okresie powodziowym.

Na budowie znajduje si¢ laboratorjum materjalowo-wy-
trzymaloéciowe, w ktérem przeprowadza sie¢ obok préb
wytrzymalosci kostkowej betonu i jego przepuszczalnosci
rowniez studja nad stosownym doborem granulacji ziarn
i ilodci cementu. Ponadto przeprowadza si¢ préoby nad me-
todami ubijania betonu.

Reszte czasu poza wycieczkami i odczytem wy-
pelnily: zwiedzanie Tarnowa, ruin Melsztyna, obserwowanie
poscigu za balonem , zebrania towarzyskie — pozostawiajac
wérid uczestnikéw wycieczki mile wspomnienia.

Dnia 25 maja odbyl si¢ we Liwowie odczyt p. inz. Stani-
stlawaNowkunskiego natemat: ,Nowe dgzenia w bu-
dowie silnikéw lotniczych”, ktéry byl powtérzeniem odczy-
‘tu, wygloszonego uprzednio w Warszawie. W dyskusji zabie-
rali glos: inz Galuszka, ktéry poruszyl sprawe dieslow
lotniczych oraz wykresow nowoczesnych silnikéw spalino-
wych, oraz inz, Chrzanowski, ktéry zainterpelowal prele-
genta w sprawie zastosowania maszyn parowych w lot-
nictwie, ® ;

Ostatnim z cyklu odezytéw przedwakacyjnych byl odczyt
p. dr.inz, Leonarda Krauze p. t. ,Zagadnienie surow-
co6w metalowych i materjaléw zastepczych”, bedacy row-
'niez powtérzeniem odczytu wygloszonego uprzednio w War-
\szawie. W bardzo ozywionej dyskusji zabierali glos pp. prof.
Geisler, prof. Lukasiewicz, prof. Mozer, prof. Witkiewicz
‘i inz. Wlodek.

WIADOMOSCI OSOBISTE

Wskazéwki dla pragnqcych wstqpié do SIMP

Koledzy, pragnacy wstapi¢ do SIMP, powinni zwroécié
sie do Sekretarjatu Stowarzyszenia Inzynieréow Mechani-
kéw Polskich, Warszawa, Czackiego 3/5 m. 22, codziennie
od godz. 9-ej do 16-ej oraz w poniedzialki, czwartki i piat-
ki od godz. 18 — 20-ej lub listownie proszac o przeslanie
karty zgloszeniowej. Po wypelnieniu karty zgloszeniowej i
podpisaniu jej przez dwéch cztonkéw SIMP nalezy ja prze-
staé¢ do Sekretarjatu Stowarzyszenia (pelny spis czlonkéw
zamieszczony jest w Il-ej Ksiedze Inzynieréw Mechanikow
Polskich).

Tytul czlonka SIMP przyznaje Zarzad Stowarzyszenia na
wniosek Komisji Kwalifikacyjnej.

W mys$l Statutu SIMP, czlonkiem zwyczajnym moze by¢:

a) inzynier-mechanik, posiadajacy dyplom szkoly aka-
demickiej;

b) osoba, pracujgca w dziedzinie mechaniki i posiada-
jaca dyplom szkoly akademickiej;

c) osoba bez dyplomu akademickiego, ktéra wyréznila
si¢ wybitng praca zawodowg lub naukowa w dzie-
dzinie mechaniki.

Czlonkowie SIMP maja prawo:

a) korzystania ze wszystkich urzadzen, swiadczen i im-

rez Stowarzyszenia;

b) gywania i zabierania glosu na zebraniach Stowa-
rzyszenia;

c) glosowania na zebraniach Stowarzyszenia oraz udzia-
lu czynnego i biernego w wyborach do wladz Sto-
warzyszenia;

d) zaznaczania swej przynaleznosci do Stowarzyszenia
przez podawanie przy podpisie skrotu SIMP oraz
noszenia znaczka Stowarzyszenia:

e) otrzymywania bezplatnie organu prasowego Stowa-
rzyszenia.

Czlonkowie zwyczajni Stowarzyszenia oplacaja wpisowe
w wysokosci 5 zl. oraz skladke kwartalng 10,50 zt. z kto-
rej 5 zl. przeznacza si¢ dla ,Przegladu Mechanicznego".

Nowowstepujacy mlodzi inZynierowie maja prawo ubie-
gania si¢ o przyznanie ulgowej skladki czlonkowskiej.

Czlonkowie juniorzy, ktérymi moga byc¢ studenci, posia-
dajacy poldyplom Politechniki Warszawskiej i Lwowskiej,
nie oplacaja skladek i maja prawo korzystania z ulgowej
prenumeraty ,Przegladu Mechanicznego™ zl. 3.50 kwartalnie.

Nowoprzybyli cztonkowie SIMP:

Bernaciak Piotr, Warszawa—Praga, ul. Srodkowa 21 m. 25.
Bliimke Fryderyk, Lwow, ul. Lekarska 3.
Burzynski Stanistaw, Lwow, Pelczynska 7-a.
Dijakiewicz Aleksander, Ostrowiec Kiel., ul. Kosciuszki 5
Gurycki Waclaw, Warszawa, ul. Wielka 19 m. 5.
Hickiewicz Tadeusz, Warszawa - Grochéw, Kutnowska 18
Htasko Michal, Warszawa, Mokotowska 51/53 m. 27.
Ipohorski - Lenkiewicz Zygmunt, Warszawa, Elsterska 10
Jasiniski Maksymiljan, Chrzanéw, Fabryka Lokomotyw.
Judycki Zygmunt, Krywald p. Szczyglowice, ,Lignoza"
Kiepuszewski Bronistaw, Warszawa, Akademicka 5/625.
Kossowski Radostaw, Warszawa 17, ul. Krajewskiego 4
Koszutski Jozef, Chrzanow, Hotel Michalika.
Kotlewski Florjan, Warszawa, ul. Mystowicka 2.
Kowalczyk Joézef, Lodz, Piotrkowska 153/3.
Kowtunow Jerzy, Ursus, F-ka Metalurgiczna P. Z. Inz.
Kubacki Ignacy, Warszawa, ul. Hoza 1-a.
Laskowski Edward, Brzesé n/B., ul. Batorego 30 m. 4.
Majewski Mieczystaw, Jasto, ul. Asnyka 1 ,Polmin".
Marcinkowski Wladyslaw, Warszawa, ul. Kromera 2.
Mroczkowski Stanistaw, Warszawa, ul. Forteczna 10.
Nierojewski Mieczystaw, Warszawa, Polna 64 m. 21,
Osuchowski Zbigniew, Warszawa, Orzechowska 3 m. 2,
Paczowski Juljan, Chrzanéw, Fabryka Lokomotyw.
Panz Ludwik, Chrzanéw, Fabryka Lokomotyw.
Pauls Aleksander,
Pleszczyniski Tadeusz, p. Lomianki, os. Burakéw, gm. Mlo-
ciny.
‘Richter Waldemar, Warszawa, Rymarska 8.
‘Roznowski Michal, Warszawa, Ogrodowa 8 m. 2,
Bpecht Tadeusz, Warszawa, ul. Zwycigzcow 23,
IStarachowicz Jan, Nowy Sacz, ul. Legjonow 27.
}Strzembosz Stefan, Glowno k/Lowicza, Osiny, ul. Fabrycz-
na 2.
y Udziela Eugenjusz, Niewiadom, pow. Rybnicki.
‘Warczewski Zdzistaw, Nowy Bytom, Huta ,Pokéj".
\Weryniski Jozef, Lwow, Politechnika, Katedra Budowy Ma-
szyn Kolejowych.
Wiecek Stefan, Lwow, ul. Kordeckiego 31.
Wiséniowski Henryk, Warszawa 22, Pluga 1/3 m. 26.
| Zienkiewicz Stanistaw, Warszawa, Kaliska 17 III p,
Ogélna liczba czlonkéw 906.

Zgloszenia na cxlonkéw SIMP zloizyli:

Banasiewicz Kazimierz, Skarzysko, Fabr., Amunicji.

Brataniewicz Bronistaw, Skarzysko Kamienna 2, ul. Eko-
nomja 8 m. 4,

Brojewski Wladystaw, Warszawa, ul. Dobra 67 m. 9.

Dobrzyfniski Tadeusz, Gdynia I, Nowogrodzka 34.

/Dziarkowski Leonard, Wilno, Piwna 15.

Falkowski Czestaw, Skarzysko Kamienna 2, Fabryka Amu-
nicji.

Grzesik Jan, Wyry, pow. Pszczyna.

Jablonski Czeslaw, Czestochowa, ul. Chlopickiego 153/159.

Januszewski Kazimierz, Radom, ul. Dowkontta 4 m. 14.

Jarzebinski Stanistaw, Skarzysko 2, skrz. poczt. Nr. 11,

anetusl;‘i Artur, Moscice, Zjedn. F-ki Zwigzkéw Azoto-
wych,

Labecki Aleksander, Warszawa, Mokotowska 23 m, 7.

Lazowski Jan, Skarzysko-Kamienna 2, Fabryka Amunicji.

Niezabitowski Tadeusz, Skarzysko, Fabr. Amunicji.

Puchala Kazimierz, Warszawa, ul. Wolska 54 m, 60.

Rzewuski Tadeusz, Warszawa, Grenadjerow 32.

Salmonowicz Zygmunt, Katowice, Wojewodzka 42,

Sidorowicz Antoni, Warszawa, ul, Wilenska 43 m, 12,

Stepniewski Stefan, Glowno k/Lowicza, ,Norblin".

Szarejko Roman, Tarnéow, Warsztaty Gi. P. K. P.

Woloszyn Mieczystaw, Skarzysko-Kamienna 2, ul.
nomja 8 m. 4.

Zeleski Adam, Warszawa, Raszynska 58 m. 20.

Eko-

Wszyscy Mechanicy do SIMP!?
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