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Zasady konstrukcji odlewéw stalowych

Int. M. Skarbinski, SIMP

Rozwéj odlewnictwa stali. — Wlasnosci wytrzymalosciowe staliwa weglistego. — Trudnosci wykonywania
odlewéw staliwnych. — Rozwiqzania konstrukcyjne, majqce na celu uniknigcie jam usadowych w odle-
wach. — Metody majqce na celu uniknigcie peknieé¢ w odlewach. — Przyczyny peknieé (sklad chemiczny,
opor formy, grubosé scianek odlewu, temperatura odlewu, jamy usadowe). — Wplyw konstrukcji odlewu
na powstawanie pecherzy gazowych. — Latwos¢ wykorczenia odlewu. — Wspdlpraca hkonstruklora z od-

lewnikiem,

OD nazwa ,,0odlew stalowy' lub ,staliwny” ro-
zumiemy przedmiot, ktory powstal przez wla-
nie plynnego zelaza zlewnego, wzglednie sta-

li, do formy piaskowej lub szamotowej, posiada-
jacej ksztalt gotowego przedmiotu. Zaréwno stal
lana, jak i stal kuta, wzglednie walcowana, sa ma-
terjatami o zblizonym skladzie chemicznym.

Poczatki wytwarzania stali zlewnej siegaja
pierwszej polowy 18-go wieku, kiedy to anglikowi
Huntsmannowi z Sheffield udalo si¢ stopi¢ malg
ilog¢ zelaza zgrzewnego i odla¢ go w bloki, ktére
nastepnie ulegly przekuciu. Fabrykacja odlewéw
stalowych wszakze wg. wyzej podanej definiciji,
t. zn. odlewanie zelaza wprost do form posiadaja-
cych ksztalt gotowego przedmiotu, zostala zapo-
czatkowana dopiero w sto lat pézniej przez Jako-
ba Mayera z Bochum. Postep staliwnictwa napo-
tykal na ogromne trudnosci zaréwno w dziedzinie
otrzymywania metalu dos¢ plynnego, ktéryby wy-
pelnil formy i zakrzepl bez pecherzy, jak rowniez
i przy wykonywaniu form: a) do$¢ odpornych na
wysoka temperature stopionej stali oraz 2) wyko-
nanych w ten sposéb, aby otrzyma¢ zdrowy odlew
bez peknieé i pecherzy. Rozwéj konwertoréw, a na-
stepnie piecow Siemens - Martina wyparl w znacz-
nym stopniu proces tyglowy. W poczatku wieku
dwudziestego ukazaly si¢ tukowe piece elektryczne,
ktore w krotkim czasie zyskaly duze zastosowanie
w odlewniach stali. W ostatnich latach duzem po-
wodzeniem cieszg sie elektryczne piece indukcyjne
wysokiej czestotliwosci.
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A. Wlasnoéci wytrzymalosciowe
stali lanych weglistych

Wykres rys. 1 podaje (wedl. danych Oberhoffe-
ra) wlasnosci wytrzymalosciowe stali weglistych w
zaleznosci od zawartosci w nich wegla.

732

Materjalem najczesciej uzywanym na odlewy
jest stal o zawartosci 0,25 — 0,359, C.

Zasady konstrukcyjne, ktére nizej podamy, od-
nosza sie zasadniczo do wszystkich gatunkéw stali,
przy stalach stopowych jednakze trzeba zachowaé
dodatkowe ostroznosci. Bede mowil w dalszym
ciggu wylacznie o stalach weglistych.

B. Trudnosci przy wykonywaniv
odlewéw stalowych

Trudnosci przy produkeji odlewéw stalowych sa
dwojakiego rodzaju: pierwsze — sg zwigzane ze
strong formierskg (podzial formy, ustawienie rdze-
ni i t. p.), wystepujac przy wszystkich odlewach,
niezaleznie od metalu. Drugi rodzaj trudnosci jest
zwigzany z fizycznemi wlasnosciami stali, w szcze-
golnosci z jej skurczem; przy odlewach zeliwnych
np. wystepuja one w bez poréwnania slabszym
stopniu. Skurcz stali w slanie plynnym powoduje
wewnatrz cdlewu t. zw. ,jamy usadcwe'’, skurcz
skrzepnietej stali moze wywola¢ pekniecia odlewu.

Do trudnosci, ktore musi zwalczyé staliwnik, na-
leza nadto pecherze gazowe.

C. Rozwigzania konstrukcyjne,
majgce na celu unikniecie tworzenia sie
jam vsadowych w odlewach

Krzepnigecie metalu w odlewie zaczyna si¢ od
zewnatrz, od s$cian formy. Zakrzepnieta skorupa
staje sig¢ coraz grubsza, plynna stal, znajdujaca sie
wewngtrz odlewu, stygnac osadza si¢ na skorupie.
Wskutek skurczu, przy krzepnieciu odlewu tworzy
si¢ wewnaltrz jama usadowa. Wobec tego, ze skurcz
stali jest okolo 2 razy wickszy od skurczu zeliwa,
problem wyeliminowania jam z odlewu jest znacz-
nie trudniejszy w stali niz w zeliwie.

W jaki sposéb uniknaé¢ jamy usadowej wewnglrz
odlewu? Na to pytanie jest jasna odpowiedz.

Rys. 2. Nagromadzenia materjalu w kole biegowem.

Kazdy odlew stalowy powinien by¢ skonstruowa-
ny w ten sposob, aby wszystkie grubosci scian w
odlewie zwiekszaly si¢ do gory oraz aby mozna by-
lo nad najwigekszym przekrojem ustawi¢ dosta-
tecznej wielkosci nadlew. Nadlew ten, wraz ze
znajdujgca si¢ w nim jamg usadowa, zostaje na-
stepnie odciety.
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Konstruktor posiada b. prosty sposéb sprawdze-
nia, czy rysowane przez niego odlewy spelniaja po-
wyzszy warunek. W tym celu wpisuje okregi kol
W poszczegolne przekroje odlewu, jak wskazuje
rys. 2. Srednice kot (50 i 65) sa tu wieksze od prze-
krojow, ktére mozna za-
opatrzy¢ w nadlewy (24
i 47,5). W miejscach A
i B bedg wiec w odle-
wie dziury.

Rys. 3 przedstawia
graficzny sposéb okre-
$lenianadlew6w. W miej-
scu polaczenia wienca
bebna hamulcowego z
talerzem powstaje nagro-
madzenie materjatu, uwi-
docznione okregiem kola
$rednicy x. Kreélimy linje
pomocniczg k, ktéra jest
obwiednig ké! toczacych
na bebnie hamulcowym. sig_po_linji m. O.brys

nadlewu ! otrzymujemy
Przez poszerzenie kola o odcinek y, wynoszacy
1/10 wysokosci N.

Daiemy kilka nadlewow na obwodzie (zwykle 3
v 6). Sumaryczna szerokoéé¢ nadlewéw stanowi
okoto 1/3 dlugosci obwodu.

Na rysunkach 4 a, b i ¢ uwidozzniono rézne kon-
strt'xkcie kota zamachowego. Przy kole 4-a musimy
da¢ olbrzymie nadlewy, ktore trzeba stacza¢, otwér
nalezy do polowy wierci¢ i nastepnie wytaczaé.
Gdybys'my dali nadlewy wezsze, otrzymalibysmy
W odlewie jamy usadowe przy A i B. Koto 1-b.
Skonstruowane poprawnie, ma nadlewy bez porow-
Nama mniejsze i tatwiejsze do usunigcia, jednakze
zostaje do stoczenia naddatek nazewnatrz obwo-

Rys. 3. Konstrukcja nadlewu

Enadewdw na obwodzie SEETBBZ
Szerokosei 500 oo

szczego6lnie korzystne warunki krzepniecia wierca
(stopniowe rozszerzanie si¢ przekroju ku gorze).

Fotografje na rys. 5 i 6 uwidoczniajg straty na
materjale i obrébce, powstajgce wobec tego, ze kon-
struktor nie zdawal sobie sprawy, jak rysowane
przez miego odlewy beda odlewane.

Rys. 7 przedstawia piaste przedniego kola samo-
chodu. Przy wykonaniu wadliwem mamy jamy na
przejsciu z wienca w tarcze, przy poprawnem wy-
konaniu konstruktor zatroszczyl sie o lagodne
przejscie $cianek, polgczone ze zwiekszeniem prze-
krojow ku gorze. Podobny przyklad daje nam
rys. 8.

Bardzo niebezpieczne sa przekroje, w ktorych
schodza sie trzv lub wigcej $cianek. Korzystne jest
w tym wypadku wycinanie otworu w jednej ze
scian, np. w zeberku. Konstrukcja tego rodzaju
znajduje si¢ na rys. 3, zebro z. Miejscem nagro-
madzenia metalu sg wszelkiego rodzaju uszy i nad-
lewki, w szczegolnosci jezeli dochodza naddatki na
obrébke. Ucho na rys. 9-a bardzo trudno cdla¢ bez
dziur. Poradzono sobie przez danie odsadzenia x
na rys. 9-b, dzieki ktéremu odpadl naddatek na
obrobke n i zmalala grubosé o wartosé x. Oslabie-
nie ucha o grubo$¢ x mozna sowicie wynagrodzi¢
zebrami z.

Dzwignia z rys. 10-a ma wielkie nagromadzenie
materjalu w nadlewku pod sruba N, ktéry trudno
uchroni¢ od jamy usadowej. Moznaby wprawdzie
la¢ dZwignie poziomo (nie w pozycji pionowej, jak
na rysunku) i da¢ nadlew nad N, w tym wypadku
jednak narazamy si¢ na pekniecie odlewu w prze-
kroju yy, o czem mowa bedzie nizej. Wyjsciem
z trudnosci jest konstrukcja podana na rys. 10-b,
przy ktorej stosujac rdzen R osiggamy réwnomier-
ng grubos¢ $cianek i unikamy w ten sposéb nie-
bezpieczenstwa jamy usadowe;j.
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Rys. 4. Konstrukcja kéta zamachowego.
Dobra konstrukcjo daje oszczednodé
na materjale i obrébee.
du K. Kolo zamachowe na rys. 4 wazy olkofo 10
tonn, nadlewy przy konstrukecji a waza ok. 10 t,
przy konstrukcji b — okolo 4,5 t. Konstrukcja 4-c
Pozwala na unikniecie naddatkow K, poza tem daje

Rys. 5 i 6 Niekorzystny rozktad materjalu w odlewach.

Nadlewy nalezy obciaé na pile, czgéci zakreskowane nalezy wytaczaé,

Czy konieczne jest stosowanie nadlewéw nad
kazdem zgrubieniem materjalu? Czy innemi meto-
dami nie mozna osiagnaé¢ cdlewu bez jam usado-
wych?
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Odpowiedz na te pytania jest nastepujaca:

Mozna unikngé jam usadowych przez sztuczne
ochladzanie zgrubiern zapomoca chlodnikéw ze-
wnetrznych, ktére sie nie stapiaja (kokil), lub we-
wnetrznych, np. zatopionych w odlewie pretow

\ /
\ | | /
trdino ot s
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Jamy I
usadowe
Kofnierz bebna =
hamulcowego E———
|
Rys. 7. Z lewej strony — wykonanie wadliwe:
jamy usadowe oraz mozliwoéé peknie¢ w przekrojach [ i II.

Z prawej strony — wykonanie poprawione:
przekroje rezszerzajace si¢ ku gorze, odlew zdrowy.

z miekkiego zelaza lub gwozdzi. Nie sa to jednak
metody zupelnie pewne i dlatego w kazdym wy-
padku, gdy chodzi o odlew duzy lub nawet o odlew
niewielkich wymiarow, ale wysoko obcigzony, nale-
zy sie¢ bezwglednie stara¢ o stosowanie nadlewow
na zgrubieniach.

Rys. 11 uwidocznia dzialanie chlodnikow. Nale-
zy pamietaé, ze pret zalany i stopiony jest w stanie
ochtodzi¢ ilo§¢ materjalu przewyzszajaca ok. 10
razy jego mase: kokile ochtadzajg warstwe metalu
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Rys. 8. Gérna cze¢é¢ — wykonanie wadliwe: jama usadowa.

Dolna czeéé — wykonanie poprawione.
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rowna w przyblizeniu grubosci kokili, dalej za to
jest prawie zawsze dziura! Zawodnosé stosowania
chlodnikéw jest skutkiem nastepujacych przyczyn:

a) Jezeli temperatura metalu jest nieco nizsza
niz zazwyczaj, §wozdz moze si¢ nie stopi¢; przy go-
racej stali natomiast
wielko§¢  chlodnika
nie wystarcza i otrzy-
mujemy jame usado-
wa.

b) Metal po doj-
sciu do chlodnika
zawsze sie nieco ,,go-
tuje'. Moze to tatwo
wywolaé pecherze ga-
zowe, ktore nie zdo-
laja si¢ przedostac
przez warstwe ciekle-
go metalu.

¢) Zachodzi niebez-
pieczenstwo rdzewie-
nia gwozdzi i kokil i
— co za tem idzie —

utleniania stali, co
daje w nastepstwie
dziury.  Cynowanie

gwozdzi i czernienie
kokil nie zawsze jest
w stanie zaradzié ztu.

d) Przekréj odle-
wu, w ktorym sg za-
topione chodniki, jest
bardzo ostabiony i
przy uderzeniu latwo

Rys. 9. a) Nagromadzenie
materjalu w uszach. b) Wy-
rownanie grubosci $cianek
przez odsadzenie; ewentu-
alne zastosowanie zebra z.

NN

)
a- wadjiwie

b-poprawnie

Rys. 10. Dzwignia. a) Nagro-
madzenie materjalu w nad-
lewku N. Niebezpieczenstwo
peknieé¢ przy y. b) Wyrow-
nanie grubosci $cian przez
zastosowanie rdzenia R.
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peka. W jednym tylko wypadku gwoézdz nie szko-
dzi w odlewie: gdy znajduje sie w nadlewku pod
Srube i przy wierceniu otworu zoslanie usunigty.

bardzo wielu razach, gdy chodzi o tanie, nie-
zbyt wielkie odlewy handlowe malo odpowiedzial-

Rys. 11, Dzialanie chlodnikow i kokil,

ne, mozna z powodzeniem stosowaé lanie bez nad-
lewéw wogole. Nalezy sobie jednak jasno zdawaé
sprawe z obecnosci dziur wewnatrz odlewu, ktore
moga by¢ zreszta w danym wypadku nieszkodliwe.

Rys. 11a uwidocznia charakter odlewow, nadaja-
cych sie do lania bez nadlewow.

Podam jeszcze dwa przyklady konstrukcyj pro-
stych pozornie, sprawiajacych jednak duze trudno-
Sci, jezeli chodzi o otrzymanie odlewu bez wad.

ys. 12 przedstawia beben z piastami, ktérego od-
anie stanowi prawdziwa zagadke dla odlewnika.

asuwajg sie dwa rozwigzania:

Rys. 11a. Odlewy maszynowe formowane bez nadlewow.

a) odlanie bebna w pozycji pionowej z 4 nad-
ewami A nad wiericem i nadlewem B nad gorng
Plasta. Dolna piasta i pierscieri na wiericu musi byé

chtodzony kokilami K i gwozdziami. Dopuszczamy
w tym wypadku zgéry mozliwos¢ porowatosci w
tych czesciach.

b) oddzielne wykonanie jednego z den wraz
z piasty i przysrubowanie do bebna. Odlanie kazdej
z tych czesci osobno
nie sprawia trudno- Ez\ A
S'Ci. Z ///

Rys. 13 wyobraza e
tuleje cylindrowa du-
zej prasy hydraulicz-
nej. Nagromadzenie
materjalu w $rodku
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Rys. 12, Beben. Trudnosé
zastosowania nadlewéw nad
piastami,

a

Rys. 13. Tuleja. Niekorzyst-
ne nagromadzenie materjalu.

i dolnej czesci tulei nie pozwala na odlanie jej
w pozycji pionowej, ktora jest najkorzystniesza
przy tego rodzaju odlewach. Chlodzenie zgrubien
kokilami przy tych wymiarach odlewu jest niedo-
puszczalne. Pozostaje jedynie odlanie tulei pozio-
mo z nadlewami y nad zgrubieniami.

D. Metody, majgce na celu
unikniecie peknieé w odlewach stalowych

Jamy usadowe i peknigcia wystepujg razem,
wszystkie wiec metody, ktére majag na-celu uniknie-
cie jam usadowych, i tu znajduja zastosowanie. Za-
znaczam, ze pod slowem ,peknigcia’ rozumiemy
pekniecia na goraco, nie zas rysy, ktére mogg po-
wstaé po ostygnieciu odlewu skutkiem obecnosci na-
prezen wewnetrznych. Naprezenia te mogg by¢
usuniete przez zarzenie odlewu.

Pekniecia na goraco powstaja wtedy, gdy swo-
bodny skurcz goracego, skrzepnietego juz metalu
jest zahamowany. Gdy naprezenia przekrocza wy-
trzymaloéé¢, odpowiadajaca danej temperaturze, —
odlew peka. Krytyczna temperatura, przy ktorej
nastepuja pekniecia, wynosi wg. F. Korbera i G
Schitzkowskiego okolo 1300". Jak widzimy, odlewy
pekaja prawie natychmiast po zakrzepnieciu, w
temperaturze bialego zaru.

Jakie nalezy przedsiewzia¢ $rodki, aby uniknaé
peknie¢ odlewow?
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Wedlug Heuversa, srodki te sq nastepujgce:

1) stal musi posiadaé odpowiedni sktad che-
miczny;

2) forma nie powinna by¢ zbyt twarda, szkodliwe
sq wystepy formy, ktére stawiaja opér swobodne-
mu kurczeniu sie metalu;

3) grubosé $cianek powinna byé uwarunkowana
wielkoscia odlewu;

4) temperatura metalu powinna byé we wszyst-
kich przekrojach mozliwie jednakowa;

5) z tego wzgledu nalezy sie stara¢, aby grubosé
scianek byla mozliwie réwna, unikaé ostrych
przejsc;

6) jamy usadowe moga sie staé zaczatkiem
peknieé.

Rozpatrzymy kolejno kazda z przyczyn peknigé.

1. Sktad chemiczny.

Stale twardsze sa bardziej odporne na peknie-
cia od stali o niskiej zawartosci wegla. Wegiel
zmniejsza skurcz metalu, mianowicie: 0,1% C
zmniejsza skurcz o 0,03%. Korzystny wplyw do-
datku manganu tlomaczy si¢ wzrostem wytrzyma-
tosci stali w wysokich temperaturach, odtleniajace-
mi wlasnosciami manganu, wreszcie jego chemicz-
nem dzialaniem na zanieczyszczenia siarkowe
(tworzenie si¢ siarczkow manganu). Mangan po-
wieksza skurcz stali w' nastepujacym stosunku:
wzrost skurczu o 0,006% na 1,0% Mn. Podobnie
oddzialywa krzem (wzrost skurczu o 0,1% na
0,19 Si). Bardzo szkodliwie na sklonnos¢ do
peknie¢ na goraco wplywa fosfér i siarka.

2, 0pGiy

odlewu.

Bardzo niekorzystne sg pod tym wzgledem
wszystkie czesci formy wystajace wglab odlewu,
ktére hamuja naturalny skurcz. Podobnie dzialaja
wszelkiego rodzaju wysokie zebra uszlywniajgce.
Typowym przykladem jest tuleja na rys. 13, ktora
moze peknaé w miejscach A, B, C i ). Pomocne
moga by¢ zebra naciete na wierzchu tulei, klére zo-
stang sciete przy wykoriczaniu odlewu. Nacinanie
zeber na rdzeniu jest niekorzystne ze wzgledu na
trudnosci wykonczenia. Drugim s$rodkiem zabez-
czajacym od peknie¢ jest wykonanie formy w len
sposob, aby mozliwie latwo poddawala sie sitom
skurczowym, a wigc: :

a) wykonanie zaokrgglen, majacych na celu la-
twiejsze skruszanie rdzenia (R, R na rys. 13);

b) wykonanie czesci formy w postaci rdzenia
z masy rozpadajgcej si¢ pod wplywem wysokiej
temperatury stali;

¢) sztuczne oslabienie formy w niektorych miej-
scach przez wybranie ziemi formierskiej, np. za-
glebienia x miedzy nadlewami y na rys. 13. Duze
niebezpieczenstwo peknigé stwarzajg nadlewy
rozmieszczone na znacznej odleglosci;

d) zmiekczenie rdzenia przez wprowadzenie
wody do jego wnetrza przez specjalne kanaly;

e) czesto jedynym ratunkiem jest rozbicie for-
my natychmiast po odlaniu, zanim metal ostygnie
do temperatury krytycznej 1300°. Czasu jest ma-
lo, np. dla odlewéw o grubosci scianek 20 — 30
mm rozporzadzamy 2 — 4 minutami. W tym krot-
kim okresie musi odjecha¢ suwnica z kadzig, nad-
jecha¢ inna, nalezy zaczepi¢ lancuchy, podnie$é
cze$¢ formy i wybi¢ rdzen.
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3. Gruboséé $cianek, uwarunkowa-

na wielkoscia odlewu.

Naprezenia przy skurczu wystepuja w tem sil-
niejszym stopniu, im gwaltowniej stygnie odlew.
W odlewach grubszych stygnigcie odbywa sie wol-
niej, jest wigcej czasu na wyréwnanie naprezen

Rys. 14,

Peknigcia X dokola zeber.

wewnetrznych, w odlewach cienkosciennych uni-
knaé peknigé jest znacznie trudniej. Pewnym
rownowaznikiem jest mozno$é¢ zastosowania slab-
szej masy formierskiej do cienkich odlewow, po-
mimo tego jednak odlewnik czesto iest zmuszony
sztucznie zgrubiaé scianki przez zostawianie wiek-
szych naddatkéw na obrébke i t. p. Stusznos¢
wyrazonego przez nas zapatrywania o wplywie
szybkoséci stygniecia na wyslepowanie rys na go-
raco potwierdzaja nastepujace fakty:

a) czesto spotykamy sie z peknigciami po-
wierzchownemi, nie siggajgcemi wglab odlewu;
powstaly one przy naglem ostygnieciu metalu
w zetknigciu z zimnemi Sciankami formy;

b) czes¢ odlana z kokilami posiada peknigcia,
taka sama sztuka bez kokil jest cala.

Pekniecia wystepujg najczesciej na granicy cze-
éct grubej i cienkiej odlewu, np. popekane nasa-
dy zeber podpierajacych gruba piaste (rys. 14).

4, Jednakowa temperatura meta-

lu we wszystkich czeéciach odle-

W U

Przy dotychczasowych rozwazaniach przyjmo-
wali$my milczaco, ze temperatura metalu we
wszystkich czesciach odlewu jest jednakowa.
W praktyce tak nie jest: najgoretsza stal znajduje
sie w okolicach wlewu, dalej metal si¢ ochladza,
przeplywajac po chlodnych s$cianach formy. Par-
tie chlodniejsze zastygajac kurcza si¢ bez prze-
szkody, gdyz czeéé goraca jest jeszcze plynna.
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Przy dalszem stygnieciu odlewu, nastepujg pek-
nigcia w miejscu goragcem, ktére nie ma juz moz-
noéci swobodnego kurczenia si¢. Bardzo charak-
terystyczny przyklad przedstawia rys. 15.
Chodzito o zbadanie, jak dlugi pret mozna od-
la¢ z danego gatunku stali bez niebezpieczenstwa
peknigé. W tym celu sporzadzono model, skla-
dajacy sie z dwoch skosnych listew, poltaczonych
pretami roznej dlugosci.
Zaformowano go w
twardej masie szamoto-
wej. Jak widzimy z rys.
15, nie pekl pret naj-
dluzszy, jakby sie mo-
glo zdawaé, lecz pret
srodkowy, najblizszy
wlewu, a wiec najgoret-
szy. Réznice temperatu-
ry réznych czesci odle-
wu sg bardziej jeszcze
niebezpieczne niz opér,
stawiany przez wystaja-
ce czesci formy. Niebez-
pieczeristwo jest zazwy-
czaj spotegowane fak-
tem, ze czesci cienkie sg
znacznie dluzsze od
zgrubien, a wiec duzy
linjowy skurcz cienkich
$cian ma byé cpanowa-
ny elastycznoscia krot-

R.ys. 15. Peknigcie wywolane

rqinicq temperatur miedzy

réznemi cze$ciami

Pekt pret srodkowy ,najbliz-

szy leja, nie za§ pret naj-
dluzszy.

odlewu.

kiego zgrubienia.

Dla wyréwnania tem-
peratur roznych czesci
odlewu wprowadza sie
b. czesto leje w czesci

najcienisze, a wiec naj-
szybciej stygnace, np. w zebra (patrz rys. 14).

5. Réwna grubosé¢ scianek, tagod-

ne przej$cia przekrojow.

Punkt ten laczy sie scisle z poprzednim. Podam
parg charakterystycznych przyktadéw zlych i do-
brych konstrukcyj.

Rys. 16 jest klasycznym przykladem wadliwe-
g0 wymiarowania zeber wzmacniajgcych. Z wiel-

oSci  zgrubien, wyrazonych srednicami ¢ 34
30 i 28, wynika nastgpujaca regula: zebra wzmac-
niajgce nalezy wymiarowaé znacznie sltabiej niz
Sciane . podpierana.

Rys.

16, Nagromadzenie materjalu przy zebrach
roznej grubosdci.

Rys. 17b wskazuje, ze przy laczeniu dwoéch
Scian skosnych nalezy doprowadzi¢ ostatnie ele-
menty prostopadle do siebie; osiggamy w ten
sposob  najmniejsze zgrubienie mna przejsciu.
Okienka K pozwalaja na unikniecie zbiegu trzech
Scian w jednym punkcie, i — co za tem idzie —
mozliwego pekniecia. Gdyby wyciecie K bylo nie-

dopuszczalne ze wzgledu na wytrzymaloéé cze-
$ci, mozna wzmocni¢ otwér obrzezem L.

Fotografja na rys. 18 uwidocznia podobne
okienka w podstawie walu $ruby o wadze 26 tonn
wielkiego okretu transatlantyckiego.

a - Wadliwie

Rys. 17. Wadliwe i poprawne polgczenie $cianek odlewu.
Okienka K pozwalajy uniknagé zgrubienia, wynikajacego z polaczenia
trzech écian.

Przy wielkich czesciach cienkosciennych, jeste-
$my jeszcze bardziej zmuszeni przystosowaé kon-
strukcje do wymagan odlewnika.

Pokaze tu kilka rozwiazan konstrukcyjnych
w zastosowaniu do lanych woézkéw wagonowych
w jednej sztuce — rys. 19, Jak widzimy, istota
wszystkich tych konstrukcyj polega na zastoso-
waniu wybiegéw, majacych na celu unikniecie
zejécia sie trzech $cian w jednym punkcie.

Rys. 18.

Podstawa $éruby okretowe;.

Istnieje konstrukcja stalowych lanych kol do
parowozow, ktora pozwala uniknac niebezpieczen-
stwa peknie¢ ramion przy wiercu. Ramiona przy
wiericu sg rozwidlone. Bardzo celowe jest wzmac-
nianie niebezpiecznych przekrojéw cienkiemi ze-

la b |C

P
@g—‘%ﬁ-‘-@ 4

a

A

a-a b-b c-¢

2

Rys. 19. Konstrukcje pozwalajagce uniknaé
nagromadzenia materjalu na zbiegu $cian.

berkami, ktére moga by¢ wycicie w czasie wy-
konczania odlewu. Zebra takie widzimy na foto-
grafji 20, przedslawiajgcej pierécienn kola topatek

137



ROK 1936

> oy
A gy o

R P ey
(5 r ok, |

Rys. 20.

Kolo kierownic turbiny wodne;j.

kierowniczych $rednicy 5,8 m, wagi 26 t, do wiel-
kiej turbiny wodnej.

Gdy spojrzymy na rys. 4b zauwazymy, jak nie-
bezpieczny pod wzgledem rys moze by¢ przekroj
AB. lIstotnie, czesto sie zdarza w kolach podob-

Rys. 21

Czolownica wagonu kolejowego.

nej konstrukcji urwanie piasty przez nadlew. Na
rys. 10a niebezpieczny jest przekréj yy. Rys. 21
przedstawia czolownice wagonu kolejowego.
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6. Wptyw jam usadowych na nie-
bezpieczernistwo peknieé.

Bardzo czesto spotykamy pekniecia w tych sa-
mych miejscach, co jamy usadowe. Jest to zro-
zumiale, gdyz zaréwno jedne, jak i drugie wyste-
puja w miejscach najgoretszych odlewu. Jama
usadowa, dzialajgca jak naciecie, sprzyja powsta-
waniu rys. W tym wypadku nie pomaga nacina-
nie zeber — odlew peka miedzy niemi.

W odlewie przedstawionym na rys. 17a przy
zbiegu $cianek pod ostrym katem tworzy si¢ wy-
step z piasku formierskiego. Piasek nagrzany bar-
dzo silnie w tem miejscu od plynnego metalu za-
chowuje wskutek niskiej przewodnosci cieplnej
wysoka temperaturg diuzej niz stal, ktérej z ko-
lei oddaje cieplo. Nic dziwnego, ze jama usado-
wa, zamiast stworzy¢ sie w srodku odlewu, prze-
suwa sie w strone nagrzanego piasku, tworzac
gtebokie lejowate wciagniecie, idace od miejsca
zbiegu $cianek i rozszerzajace si¢ wglab odlewu.
Weiagniecie to jest bardzo podobne do rysy. Po-
dobne zjawisko daje si¢ zaobserwowaé, gdy od-
lew jest zaopatrzony w dwa blisko siebie stojace
nadlewy lub gdy nadlew stoi bardzo blisko $cian-
ki (rys. 8 — wadliwie). Waska warstwa piasku
miedzy nadlewami powoduje wciagnigcia, idace
skosnie od miejsca miedzy nadlewami wglab od-
lewu.

E. Wplyw konstrukcji odlewu na niebezpie-
czenstwo powstawania pecherzy gazowych

Niekorzystne ze wzgledu na niebezpieczenstwo
powstawania pecherzy gazowych sa duze poziome
plaszczyzny w odlewie. Gazy wydobywajace sig
ze stygnacego metalu oraz z masy formierskiej,
jak rowniez zanieczyszczenia piaskowe zerwane
z lejow i zbyt stabo ubitych miejsc w formie, wy-
plywaja do gory i osadzaja sie¢ na poziomych
plaszezyznach. Zawsze, ilekroé¢ to jest mozliwe,
staliwnik ustawia do lania forme pochylo w ten
sposob, aby zanieczyszczenia mogly splyngé i osa-
dzi¢ si¢ w nadlewie. W kole przedstawionem na
rys. 4b skosne linje przerywane P wyobrazaja roz-
wigzanie korzystne ze wzgledu na niebezpieczen-
stwo pecherzy gazowych.

Nalezy pamietaé, ze znacznie trudniej unikna¢
pecherzy gazowych w stalach migkkich niz w stali
o wyzszych zawartosciach wegla.

Kazdy zardzewialy chlodnik czy kokila stano-
wi zrodlo pecherzy gazowych tem niebezpieczniej-
sze, ze pecherze powstaja w krzepnacym juz ma-
terjale, z ktérego nie moga sie¢ wydoby¢.

Z tego wilasnie powodu bardziej niebezpieczne
pod wzgledem wystgpowania dziur gazowych
w zgrubieniach sa odlewy cienko$cienne od odle-
wow o grubszych sciankach. Nawet zastosowanie
nadlewu na zgrubieniu czesto nie pomaga, gdyz
nadlew zakrzepnie predzej niz zdolajg sie ze spo-
du formy wydoby¢ gazy.

Przy odlewach ze skomplikowanemi lub zam-
knietemi rdzeniami, konstruktor winien zawsze sie
zastanowi¢, ktoredy da sie przeprowadzi¢ odpo-
wietrzenie rdzenia oblanego stala. Typowym przy-
ktadem jest rdzern w bebnie z rys. 12. Odpowie-
trzenie gazoéw gora jest zawsze korzysiniejsze.
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F. Latwos$é wykoniczenia odlewu

Wzglad na latwos¢ wykonczenia odgrywa
znacznie donioslejszg role przy projektowaniu
konstrukcyj stalowych niz przy odlewach zeliw-
nych, a to z dwoch powodow:

a) stosowanie wiekszej ilosci nadlewow, posia-
dajacych duze przekroje;
~ b) ze wzgledu na rodzaj metalu; wiekszos¢ le-
10w i wychodéw w kruchych odlewach zeliwnych
da si¢ usungé przez odtracenie, gdy w odlewie
stalowym zrobi¢ tego nie mozna.

Jak celowa konstrukcja
wplynaé moze na zmniejsze-
nie kosztu obciecia nadle-
WOw, mozna sobie zda¢ spra-
W€ porownujgc rysunki 4a,

i 4c. Niekorzystne kon-
strukcje przedstawiaja ry-
sunki 5 i 6,

Dodanie zebra na rys. 22
uniemozliwito niskie obciecie
nadlewow na pile i wywolalo

oniecznos¢ heblowania za-

reskowanych czesci. Drugi
ujemny przyklad podaje rys.
23, Zaokraglony ksztalt pod-
stawy korpusu i zebra na cze-
Scisrodkowej s przyczyna du-
zej ilosci roboty strugarskiej.

-26sla przyczyna zmartwien, szczegdlnie przy
duzych odlewach, jest niedotrzymanie przepisa-
nych tolerancyj wymiarowych, wskutek tego, ze
odlew sie skurczyl mniej, niz to bylo przewidzia-
ne. Przyczyna nienormalnego skurczu jest opoér
formy. Konstruktor powinien mie¢ na uwadze, ze
odlew dlugosci np. trzech metrow kurczy sie
O szes¢ centymetréw, tolerancja wiec nie moze
wynosi¢, powiedzmy, -+ 2 mm.

a orjentacji mozna przyjaé¢ nastepujaca nor-
me¢ tolerancii:

na  wymiarze dlugosci L tolerancja

x =+ 0,15/L,
na grubosci do 10 mm x = -+ 1 mm.
Powyzej 10 mm x = +10%.

Rys. 23. Ujemny przyklad konstrukcji.

('"Y.klllu“_ podstawy korpusu i 2ebra na czeéei drodkowej
zmuszajy do strugania nadmiaru malerjalu

Zaokragl

Rys. 22.

Pionowe zekro, znaidujace sig na tylnej cz¢éci odlewu, ‘ercszkndm obcigeiu dwéch drodkowych nadlewdw.
Obcigte sy one na pile na wysokodei gornej krawe

G. Wspélpraca konstruktora z odlewnikiem

Podstawa wspélpracy musi byé wzajemne zro-
zumienie i dobra wola. Kazdy powazniejszy od-
lew musi byé oméwiony przez konstruktora ze
staliwnikiem w czasie konstruowania; robienie

zmian w zespole gotowych juz rysunkéw jest za-
zwyczaj bardzo klopotliwe. Czesto sie zdarza, ze,
g¢dy odlewnik krytykuje konstrukcje i Zzgda zmian
w rysunkach, otrzymuje odpowiedz: ,Jezeli wy
nie potraficie tego zrobi¢, znajdq sie inni, ktérzy
to wykonaijg'".

Ujemny przyklad konstrukcji.

zi zdbra; czeéé kreskowany nalezy zheblowaé.

Staliwnik, urazony w swej ambicji, obawiajgc
si¢ straci¢ klijenta, podejmuje sie wykonania od-
lewu, oczywiscie biorac odpowiednio wysokg ce-
ne. Odlew okazuje sie brakowy, kosztorys zostaje
przekroczony, termin jest niedotrzymany, — tra-
ca obie strony.
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Principes de la construction des moulages en acier

Résumé:

L'auter, d'abord, résume bri¢vement I'histoire du déve-
loppement de la production des piéces coulées en acier, cite
ensuite les qualités mécaniques de l'acier moulé a une te-
neur en C comprise entre 0,1 et 0,5% et indique plusieurs
difficultés qu'on rencontre dans la production des moulages
en question. Ensuite il montre, sur une série d'exemples,
les principes qui doivent étre considérés par le constructeur
afin d'éviter les défauts de fonderie, notamment: les reti-
rures, les soufllures, les criques. Il s'occupe d'une maniére
plus détaillée de l'influence de la construction sur la for-
mation des soufflures, ainsi qu'il attire I'attention sur la né-
cessité de prévoir les difficultés de l'usinage ultérieur des
pieces coulées. A la fin l'auteur souligne l'importance de la
collaboration étroite entre le constructeur et le fondeur.
L
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Dynamiczna metoda obliczania két zamachowych )  1.: a. tabecki, sime

Czesé |.

Metody dotychczasowe, oparte na wykresach sil stycznych. — Ich niezupelna dok adnosé, zwlaszeza w za-
stosowaniu do wiekszych szybkoéci i wi¢kszej liczby cylindrow. — Metoda dynamiczna.

POSROD istniejacych metod wyznaczania

GD* kot zamachowych stosowanych do sil-

nikéw o systemie mechanizmu: tlok - kor-
bowéd - wykorbienie, najbardziej znana i rozpo-
wszechniona jest metoda oparta na budowie wy-
kresow sit, lub cisnien stycznych, przy réwnoczes-
nem uwzglednieniu wplywu mas ruchomych okre-
élonego sposobem Radingera lub Tolle'go. Metoda
ta, aczkolwiek jest stosunkowo prosta i dosé prze-
konywajaca, nie jest catkowicie zadowalajaca, w
czasach nowoczesnych, kiedy technika budowy sil-
nikéw postuguje sie coraz wigkszemi szybkosciami,
ktére — rzecz prosta — poteguja rozmaite ubocz-
ne zjawiska (zazwyczaj szkodliwe) powstale od
mas bedacych w ruchu okresowym. Nie wcho-
dzac w glebszgq analize wspomnianej metody, na-
lezy podkresli¢ jej niezupelna dokladnoséé w tem,
ze przy budowie wykresu ,naciskéw na tltok" do-
daje sie algebraicznie wplyw mas ruchomych: tlo-
ka - */, korbowodu w ten sposéb, jakgdyby obie te
masy byly zesrodkowane na czopie tlokowym
(wzglednie krzyzulcu) i jakgdyby one byly ,jed-
norzedne'", to znaczy — wykonywaly scisle jedna-
kowe ruchy kinematyczne.

W rzeczywistosci maja miejsce pewne rdznice,
wobec czego zagadnienie nalezy postawié na innej
plaszczyznie, rozpatrujac wplyw kazdej z tych
mas w sposéb dla niej wlasciwy i podiug praw ru-
chu, w jakim dana masa si¢ znajduje. Nalezy pod-
kresli¢, ze kazda ze wspomnianych mas ruchomych
wywiera pewien $cisle dajacy sie okreslic wplyw
na czop wykorbienia, a co zatem idzie — rowniez
na kolo zamachowe. Powyisze spostrzezenie ma
nieraz duze znaczenie tam, gdzie chodzi o catko-
wita wage silnika, jego wymiary poprzeczne i, na-
turalnie, o ceng.

Jak wielkie sa réznice w wadze kola zamacho-
wego liczonego sposobem ,dawnym'’, a sposobem
omawianym nizej, i jakie oszczednos$ci na materja-
le moze osiagnaé dostawca — bedzie przedmiotem
kazdorazowego obliczenia. Mimochodem zaznaczy-
my, ze przeliczenie wagi kola dla wypadku kon-
kretnego na podstawie wykresow sporzadzonych
dla okreslonej grupy silnikéw, nie nastrecza zad-
nych trudnoséci, ani tez nie pochlania zbyt duzo
czasu.

Przechodzac do wlasciwego tematu, zadania na-
sze rozbijemy na dwie czesci: teoretyczng i prak-
tyczna. W czeéci praktycznej (ktéra sie ukaze poz-
niej) obliczymy GD* kota zamachowego dla cztero-
suwowego silnika Diesela — postugujac si¢ obiema
metodami, a otrzymane wyniki poréwnamy.

Czeéé teoretyczna
a) Redukcja mas — wzory ogélne.
Zanim przystapimy do dalszych rozwazan ustal-
my, ze rozpatrywany mechanizm (tlok - korbo-
wod -~ wykorbienie) porusza si¢ tylko w plasz-
*) Przy opracowywaniu niniejszego artykulu korzystalem
z ,Dynamique appliquée aux machines“, par prof. E.
Nancy, 1936.
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czyznie, i ze kazdy jego punkt zakresla jeden tor
mu przynalezny. Ponadto, ze masy poszczegolnych
czeéci skltadowych nie ulegaja Zadnym zmianom.
Majac powyzsze na uwadze, obierzmy dowolny
punkt polozony na kole ruchu czopa korbowego
i przenieémy do niego wszystkie masy ruchome
(ttoka, korbowodu, wykorbienia) oraz wszystkie
sily wystepujace, zaréwno czynne, jak tez i bier-
ne. Punkt taki nazwiemy punktem redukcyjnym
mas, sif i t. d. (na rys. 1 punkt A).

Rys. 1,

Rozpatrzmy mase skoncentrowana w punkcie B
(naprz. tlok), polozonym poza punktem redukcyij-
nym A, a ktéra zamierzamy zastapi¢ inna masg —
rownowazng i zesrodkowang w punkcie A, przy-
czem szybkos$ci obu punktéow sa rézne.

Postugujac sie wzorami z dynamiki, mozemy
okresli¢ enegrgie kinetyczng danej masy elementar-

nej E = ’ 02 - dm, gdzie szybkos§é ruchu masy ele-

mentarnej dm (punktu B) jest:

ds
dt'
ds

‘dm :
zatem E=./ 2 (df) ; mnozac i dzielgc wyrazenie

D —=

pod znakiem calki przez kwadrat elementarnego
odcinka drogi ruchu czopa korbowego ds, ktéry to
odcinek odpowiada elementarnemu przesunigciu
punktu B w tymze czasie df, olrzymamy:
po [dm(dof (do)
J 2 \dt! \ds
a po zmianie kolejnosci czynnikéw:
1 [(ds\* (ds\? 1 (do\* [[ds)\?
E=3) (Eé) ' vaf) el (dl) > (da') Pl
W otrzymanem wyrazeniu mozemy wyodrebnié

dwa czynniki, z ktérych kazdy ma inne znaczenie.
Tak wiec catka:

JE dm=, o )

wyraza wielkos§¢ masy punktu B zredukowanej na
punkt A w stosunku Kwadratowym obu toréw ele-
mentarnych. Poniewaz ds == v.dt oraz ds= u.dl,
przeto wzor poprzedni mozna wyrazi¢ inaczej:

1(3)2 A

(1a)
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ods ' J .
Czynnik dt =Y jest szybkoscia $rednig ruchu czo-

pa walu korbowego. Ostatecznie wiec praca masy
zredukowanej wyrazi sie nastepujaco:

1 do\? u’
E= M. (B =M.2.... 0

grgca elementarna tejze masy zredukowanej be-
zie:

dE = d (M, ‘;). (2a)

Na podstawie powyzszych wzoréw ogélnych moze-
my obliczyé masy zredukowane tloka, korbowodu
1 wykorbienia.

Masa zredukowana toka

Niech bedzie dany ciezar ttoka (ewent. tloka |
tloczyska -+ wodzika) P, kg, wowczas jego masa

= 'kg masy.

Jak powiedzieliémy wyzej, masa ta jest zesrod-
k_OW'ana w punkcie B, zadaniem naszem jest znale-
Zlenie masy réwnowaznej, ale zesrodkowanej w
punkcie A, Rozpatrujac mechanizm korbowy (rys.
1), widzimy, ze punkty B i A posiadajg chwilowe
szybkosci linjowe v i u m/sek, oraz — chwilowy
srodek obrotu K, ktorego szybkosé katowa chwilo-
wa niech bedzie w sek—!.

tosujac wzér (1) lub (1a) otrzymamy:

M 3 51 )

KA. dy u
gdzie: v=KB.o i u=KA.0 skad > — {(E
u KA

Z podobieistwa tréjkatow A KAB ~ A OAC
mamy:

KB _ _OC vy,

KA O0OA R
Po podstawieniu do réwnania zasadniczego, otrzy-
mamy ostateczny wzér na mase zredukowang ttoka

M,,:ml(%)z. ; (3)

Masa zredukowana korbowodu

Niech bedzie dany korbowéd, ktéry ma dlugosé
[ m, ciezar P, kg, mase m, = 2 kg masy oraz po-
lozenie $rodka ciezkosci S.

ROZpatrzmy mase elementarng dm skoncentro-
wvang w punkcie x, ktéry — bedac w ruchu ciag-
ym — zad(,reéla pewien tor, Niech x zajmie poloze-
nie i meskor’ngnie bliskie x, wowczas odcinek
d“_)‘gl. przebytej xx, = ds. Réwnoczesnie punkt A
Za)mie nowe polozenie A, i odcinek drogi AA, —
= 4o (rys. 2), Stosujac wzor (1) otrzymamy:

A A
. 2 . 2
My = )(3:\) .dm = ’dm(-fffxl ) .
; ! AA,

B
P“'nth x i A maja chwilowy srodek obrotu K,
k‘_t_Q!'Y utatwi wyznaczenie wartosci drog xx,, oraz
AA,. Niech dy bedzie elementarnym katem obro-

tu obu wspommianych punktéw wyrazonym w

radjanach, wowczas xx, = Kx.dy i AA,=KA.dy,
a po podstawieniu otrzymamy:

" Al g Ko |2
Vo }dm(!(x.d-(): ’dm(_Kx). . (4)
B KA . dv B KA

Wykonywujac konstrukcje uwidoczniong na rys. 2,
tatwo okreslimy wartoéé¢ Kx z trojkata KxS.

Rys. 2.

Kx* = KS*+ Sx*+2KS . Sx.cos§?,

a po wstawieniu do wzoru (4) i po zcalkowaniu

otrzymamy:
A
KS* 1 ==
M2r=,KA2-m._. %lesxz.dm s
4 A ;
}—%{I‘%Sé cost/Sx.dm ],
A

gdzie: ‘sz . dm = J, stanowi moment bezwlad-

B
nosci masy korbowodu odniesiony do jego $rod-
A

ka ciezkosci, oraz f Sx.dm = M, jest momentem

B
statycznym masy korbowodu, odniesionym do jego
érodka ciezkosci. Moment ten jest réwny zeru,
zatem ostatni wyraz otrzymanego réwnania odpada
i bedziemy mieli:

KSAet Js
MZr_m'z( KA) +KA2

Z podobienstwa trojkatow: A KSA ~ A OAE wy-
nika:

e O il ilaw ARAD ~ A OAL:
Ke o Oh R
A O Ry oo 4 S AE
AB . AC " AC KA I.R

Po podstawieniu powyzszych wartoéci otrzymamy
wzbér wyrazajacy mase¢ zredukowana korbowodu:
OE* , J, AC

My, = m, T _*_.Tg_ARAz e ()

Co si¢ tyczy momentu bezwladnosci korbowodu,
to mozemy go okresli¢ badz obliczeniowo, badz do-
$wiadczalnie. Metoda do$§wiadczalna jest bezwa-
runkowo lepsza, gdyz daje rezultaty dokladniej-
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sze, a przytem jest stosunkowo prosta, poniewaz
nie wymaga prawie zadnych urzadzeri pomocni-
czych. Dla calkowitego wyczerpania przedmiotu,
podamy spos6éb okreslania polozenia $rodka ciez-
kosci korbowodu, oraz — wartoéci jego momentu
bezwladnosci. Opierajac korbowéd (pod srodkami
jego czopéw) na dwoch klockach zaostrzonych (rys.
3) i umieszczonych: jeden — na wadze, drugi —

—t B ARRE

D

)

N

§ —tp

£[l

A
Rys. 3.
na podstawie stalej — wazymy, i tym sposobem

znajdujemy wielkos¢ sity R w kg. Z réwnania mo-
mentéw okreslimy polozenie $§rodka ciezkosci.
Pg v == R . I,
skad ’R; oo (a)
2
gdzie P, jest waga korbowodu w kg, s i [ w me-
trach.

Dla okreslenia momentu bezwladnosci korbowo-
du stosujemy zasade wahadla fizycznego, ktérego
okres wahania (wahnigcia podwéjnego), jest wy-
razony wzorem:

S =

i

T o 2‘.; l/ P2 o '
skad J= T:i' F:‘;fs w kgmsek®. (b)

We wzorze tym J wyraza moment
bezwladnosci korbowodu wzgledem
osi przechodzacej przez punkt za-
wieszenia. Nas interesuje moment
wzgledem osi przechodzacej przez
érodek ciezkoéci, zatem musimy
zastosowaé wzor redukeyjny:

P
Jo=J— ¢

gdzie g= 9,81 m/sek®

*.s* w kgmsek?®, .. (c)

Celem znalezienia okresu wa-
hania T, wychylamy korbowéd od
osi pionowej (rys. 4) o okolo 8 —
10° i przy pomocy sekundomierza liczymy czas od-
Borwiadaiqcy 25 lub 50 wahnigciom podwéjnym.

zielac otrzymany czas (w sek) przez ilos¢ wah-
nigé¢ podwéjnych, otrzymamy szukany okres waha-
nia jl)' w sek. Dla dokladnosci wyniku zaleca
siec wykonaé 2 lub 3 pomiary i na ich podstawie
obliczy¢ czas $redni.

Masa zredukowana wykorbienia

Masa wykorbienia sktada sig: z czopa i dwéch
ramion, co przy obliczaniu masy zredukowanej na-
lezy mieé na uwadze. Naogél, przy obliczaniu ko-
la zamachowego, masa wykorbienia nie jest brana
pod uwage, poniewaz w poréwnaniu z innemi ma-
sami jest nieznaczna.

Gdyby jednakowoz zachodzila potrzeba jej
uwzglednienia (moze to mieé¢ miejsce w silnikach
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szybkobieznych malej mocy), postepujemy jak po-
przednio (rys. 5):

R.ys. <
i ds \* v p.de\? J
sr = l'dm = [dm | )
v = dm(Gs) = Jdm (&3 2
gdzie J jest momentem bezwladnosci danej masy
wzgledem osi przechodzacej przez punkt redukcji 4.

b) Redukcja
nych.

Pod nazwa sil czynnych zredukowanych bedzie-
my rozumieli wszystkie sily skoncentrowane na
czopie korbowym, ktére w efekcie daja prace sil-
nika. Silami biernemi nazwiemy wszystkie sily ze-
wnetrzne zredukowane na tenze czop korbowy, a
wywolane réznemi oporami (pracg obrabiarek, ge-
neratoréw, pomp, i t. d.), ktére silnik pracujacy
ma za zadanie pokonaé. Dla normalnej pracy sil-
nika w wypadku idealnym trzeba, aby w kazdej
chwili zachodzila réownowaga miedzy silami czyn-
nemi i biernemi.

Niech w chwili rozpatrywanej dziala na tlok sil-
nika pewna sita P (rys. 6), ktéra jest zdolna prze-

el s

sit czynnych i bier-

XS

as

Rys. 6.

sungé¢ go na odleglosé¢ elementarng dS, wowczas
praca elementarna tejze sily bedzie: dL' = P'. dS.

Poniewaz przez caly okres pracy silnika dzia-
taja zespoly sil, réznych co do wielkosci i kierun-
ku, przeto ich praca catkowita moze byé przedsta-
wiona nastepujaco:

L'= [3P'.dS.

0
Zauwazmy, ze kazdemu przesunigciu elementarne-
mu tloka dS odpowiada tylko jedno $cisle okre-
$lone elementarne przesunigcie czopa korbowego
do. Mnozac i dzielac wyrazenia pod znakiem cal-
ki przez ds oraz zamieniajac kolejnoéé czynnikéw
otrzymamy:

/i T
L'= [ sP.dS(L)= [as(xp93).
0 0

ds ™" do)
Prace sit biernych pr;.edstawiamy analogicznie
" " \J " ds
L= [ds (P 3.

o
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Z obu otrzymanych wyrazern mozemy wyodrebni¢
czynnik:

P (B)=pr. L@

ktory okresla wielkosé sity dziatajacej w punkcie
i zredukowanej na punkt A, w stosunku odpo-
wiadajagcym obu torom elementarnym.
Poniewaz dS=v.dt, oraz ds=u.dl, przeto
wzér poprzedni mozna przedstawié¢ nastepujaco:

3P(2)=Pr. (6a)

Ostatecznie wiec praca sil zredukowanych bedzie
T

L= ’.P'r.d‘i ~dla sil czynnych,
0
T

L"— | P’r.do' dla sit biernych.

0
Sity zredukowane silnika, lub tak zw. sity stycz-
ne, znajdujemy przy pomocy jednej ze znanych
metod graficznych, lub metoda ponizsza, ktéra mo-
Zze by¢ cokolwiek prostsza od innych, poniewaz ko-
rzysta sie z wartosci Y-6w juz okreslonych przy
redukcji masy tloka na czop wykorbienia.
Rozpatrujac (rys. 6) chwilowe polozenie tloka
W punkcie B i czopa wykorbienia w punkcie A, wi-
zimy, ze oba wymienione punkty posiadaja chwi-
lowy érodek obrotu K, majacy szybkosé katowa
wsek=!, Niech na tlok dziala sita P’, ktéra nada-
1ac mu szybko$¢ chwilowg v m/sek zdolna jest go
Przesuna¢ do punktu B, na odlegloéé elementarna
dS. Sita P', bedac przeniesiona na czop wykorbie-
nia A, przybierze inng wartos¢ — T, ktéra zkolei
nada mu szybkos¢ chwilowa u m/sek i przesunie
do punktu A, — réwniez na odleglosé elementar-
na ds. W mysl prawa o zachowaniu energji ele-
mentarne prace wykonane przez sily chwilowe P’
i T sa sobie réwne, czyli:

P'.dS=T.do,
, (dS
skad r=p(3), |
gdzie: dS=KB.dy i ds=KA .dy,
czyli T =P KB .
KA :

Z podobienistwa tréjkatéow A KBA ~ A OAC
rys. 1) mamy:

KB

KA 208 R
Ostatecznie wiec chwilowa sita zredukowana
Czynna (sila styczna) bedzie:

TP(%) PR ig)

Co sig tyczy okreslania zredukowanych sit bier-
czych, to tutaj mamy nowe zadanie, ktére nalezy
rozwiazywaé, bioragc pod uwage charakter pracy
Gporéw, jak np. dmuchawy, obrabiarki, generatory
elektryczne i t. d.

Naogot sily zredukowane bierne dadza si¢ przed-
stawi¢ jako wartosci stale i niezmienne podczas
jednego okresu pracy silnika. Na wykresie sil
stycznych przedstawi sie je jako linje prosta row-
nolegla do drég elementarnych ds, czyli do roz-
winigtego okregu kota ruchu czopa korbowego.

OC 2.1y

i biernych, czyllri:

Masa zredukowana kola zamachowego
Powiedzieliémy wyzej, ze dla normalnej pracy
silnika w wypadKu idealnym trzeba, aby w kazdej
chwili zachodzita réwnowaga miedzy silami czyn-
nemi i biernemi. W zastosowaniu do silnika rzeczy-
wistego, majacego pewien okres czasu, w ciggu kito-
rego zachodza wahania sil czynnych, mozemy za-
daé, aby w kazdym przedziale czasu odpowiadaja-
cym jednemu pelnemu okresowi pracy silnika za-
chodzila ré6wnowaga miedzy pracami sil czynnych

b i

| Pr.ds= |Pr.do.

0 0

Biorgc przedzial czasu jakikolwiek, ale nie réwny
okresowi pracy silnika, réwnowaga powyzsza nie
zachodzi, poniewaZ maja miejsce wahania perjo-
dyczne prac sil czynnych i biernych, dajace w re-
zultacie wahania szybkosci. Dazymy do tego, aby
wahania te byly mozliwie najmniejsze, lub przy-
najmniej byly zawarte w granicach dopuszczaijg-
cych prawidlowa prace silnika i odbiornika. Za-
chodzi zatem potrzeba zastosowania, ze sie tak
wyrazimy, ,akumulatora pracy", z ktérego bedzie-
my mogli czerpaé energje kinetyczng wtedy, kiedy
taka potrzeba zachodzi, i odwrotnie, bedziemy ja
akumulowali, o ile otrzymaliémy jg w nadmiarze,
by w chwili stosownej ponownie ja wyladowaé.
Role akumulatora nadmiaru lub braku energji ki-
netycznej spelniaja wszystkie masy zreduko-
wane na czop wykorbienia, ktére badz zwieksza-
jac, badZz zmniejszajac swoja szybkoéé¢ katowa,
oscy}rlluiq w granicach odchyleri przez nas zakreslo-
nych.

Rozpatrujagc dwa sgsiadujgce ze soba przedzia-
ly — 0 i X (stan poczatkowy i nastepny jakikol-
wiek), widzimy, ze zachodza w nich wahania per-
jodyczne:

a) sil czynnych i biernych,

b) szybkosci punktu redukcyjnego oraz

c) mas zredukowanych.

Zauwazmy, ze wahania mas zredukowanych sa
wywolane odmiennoscig ich ruchu wlasnego w
poréwnaniu z ruchem punktu redukcyjnego, wobec
czego, korzystajac z zasad ogélnych dynamiki, mo-
zemy je rozlozy¢ na dwie czeéci — niezmienna i
zmienna, — zachowujgc miedzy niemi zaleznosé

nastepujaca:

: er:" Mrn +’Mr|y
gdzie:

M,, — przedstawia masy niezmienne

i " ,, zmienne.
W sklad mas niezmiennych wchodzi réwniez ma-
sa kola zamachowego. Przyjmujac, ze na poczatku
liczonego okresu mieliém;r( szybkoéé punktu reduk-
cyjnego u,, a w chwili szybkoéé u. = u,, mo-
zemy napisa¢ réwnanie zachowania energji kine-
tycznej dla mas zredukowanych na koto ruchu czo-
pa korbowego:
ue*

My, ——

U [Pr.ds— [Prr.do=
LMy %= [Pr.da— [P'r.do-
0 0

x

=f(P'r—P"r)do.. S e (0

0
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Jest to rownanie podstawowe do obliczenia kola za-
machowego i wyrazajgce ilosé¢ energji kinetycznej
zmagazynowanej w masach zredukowanych, a wy-
wolanej réznicg prac sil czynnych i biernych w
przedziale od O — X. Oznaczajac jego skladniki:

2 .
M. u2(, =E, oraz ](P'r—P"r) ds=L,,
0
otrzymamy wzér uproszczony, z ktérego okreslimy

warto$¢ zmiennej szybkosci punktu redukcyjnego
w chwili X:
u_\-2 ue Lx “I“ E()

2 M’X
Powiedzielismy wyzej, ze praca silnika posiada
scisle okreslony okres, np. dwu, czterosuw i t. d.
Okres ten, w pracy ciaglej i przy niezmiennem ob-
cigzeniu silnika, powtarza si¢ wraz ze wszystkiemi
zmianami w nim zachodzacemi. Dotyczy to réwniez
szybkosci, ktére wahajac sie dokola swojej war-
ltos‘»ci $redniej osiggaja maximum i minimum abso-
utne.

Warto$ci Umax 1 Umin 2z réwnania (10) nie da-
dzg si¢ okresli¢é bezposrednio, poniewaz wielkosé
masy M,, nie jest znana, wobec czego dla utatwie-
nia dalszych rozwazan, zmiany szybkosci punktu
redukcyjnego mozemy wyrazié przez tg o jak na-
stepuje:

(10)

"j:(’“‘iﬁ"): tg . (11)

Nalezy teraz blizej okresli¢ wartosci tg Pmax i tg Pmin
w zaleznosci od: zadanego stopnia niejednostaj-
no$ci biegu kola zamachowego ¢, ilosci obrotéw
silnika n, oraz promienia wykorbienia R.

PN
R—301 51!

» Wmax
Oy == 2 - -
f Omax "‘ Wmin
a wykonywajac szereg przeksztalceri otrzymamy:

5 — 18 Pmax — td Pmin (12)

Zgodnie z

— Wmin
- '

2tg’~P‘r !
2 2
gdzie 1 Pun = et e Tdee L9y 0 1 (19)
2 2
1 min u®sr. i
tg Pmin = 2 b '25 (1—9),. (14)
oraz Ugr, = n.n'R m/sek.
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Graficzng ilustracja réwnan od 8 do 14 sa wy-
kresy przedstawione na rys. 7, ktérych budowe po-
krétce opiszemy.
~ Na rozwinietym okregu kota ruchu czopa korbo-
wego, lub na jego odcinku odpowiadajacym pel-
nemu okresowi pracy sil czynnych i biernych bu-
dujemy:

a) krzywe mas zredukowanych (tloka, korbowo-
du i wykorbienia), ktére sumujemy kreslac
krzywa wypadkowa w tychze osiacz M iY
(na rysunku pokazano krzywa mas po zsumo-
waniu),

b) wykres zredukowanych sit czynnych i bier-
nych wraz z krzywga ich sum\{( algebraicznej,
w osiach Pr i ¥ (na rysunku krzywa wypad-

kowa P'r — P"r),

744

T Masy zredukowane

Hp/~K }ﬁ/w\

2

"64;::
g
3
g

7z
&
J /2

Krzywa pomocnicza

|
|
henek | N
| Krzywa  catkowa
| H~<maz.
| L |

e s A, ST 0z
Rys. 7.

c) wykres pracy lub t. zw. krzywa catkowa krzy-
wej (P'r — P"r) w osiach Li ¥ (budowe krzy-
wej caltkowej opiszemy w drugiej czesci ni-
niejszego artykulu; mimochodem wspomnimy,
ze krzywa te mozna wykresli¢c badz metoda
wieloboku sznurowego, badz droga planime-
trowania powierzchni, ktéra przedstawiamy
w postaci rzednej),

d) krzywa pomocnicza w osiach L i M, z po-
czatkiem ukladu w punkcie O° (wykreslanie
tej krzywej jest bardzo proste — mianowicie:
na osi M, odcinamy wartoéci mas zreduko-
wanych dla polozen czopa 1, 2, 3it. d., row-
noczesnie dla tychze polozeri mamy odpo-
wiednie wartosci L« krzywej catkowej).

Przeprowadzajac linje styczne do krzywej po-
mocniczej pod katami odpowiadajacemi Pmax 1 Fmin
znajdziemy ich punkt przeciecia sie O, ktory be-
dzie zarazem poczatkiem nowego ukladu wspél-
rzednych L-i M,.. Majac punkt O, poszukiwana
masa kola zamachowego M,, przedstawi si¢ jako
odcinek OC, gdyz dla punktu X, dowolnie obrane-
go dla naszych rozwazan, a polozonego na krzywej
pomocniczej, uczynimy zado$é réwnaniu (11)

2 d
b = tg'?.r""' ;éx *‘E" ' gdZie OC}I Mrlerx-

2 oC-+ M,

Przy wykreslaniu stycznych do krzywej pomoc-
niczej, nalezy mie¢ na uwadze obrane skale i sto-
sownie do nich nadaé tg Pmax i tg min znaczenie me-
chaniczne. Tak wiec, dla krzywej pracy w osiach
L i ¥ skale wybralismy w ten sposéb, ze kazdy cen-
tymetr rzednej reprezentuje A kgm, ponadto 1 cm
rzednej krzywej mas zredukowanych p kg masy,
wobec czego tangens kata =— 1 bedzie:

kgm
kg ma—s;]' (1%

Zatem wartosci tangensow dla krzywej pomocni-
czej beda:

tg45° = 1 =

1 cm rzednej A [

1 cm odcietej p  °
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’Eﬁ'ﬂ?w

Tg (')mnx u tg ’fmnx (16)
oraz Tg Ppin - g "Zmi" (17)

Celem okreslenia masy zredukowanej kola zama-
chowego czyli odcinka OC, niema potrzeby znaj-
d)fwania polozenia punktu O, ktéry zazwyczaj nie
miesci si¢ w granicach normalnego rysunku, wy-
starczy zmierzy¢ dlugosé AB i ze wzoréw nizej
wyprowadzonych — obliczy¢ M,. Z rysunku 7
widzimy, ze

Tg (l)mu = ég i Tg (l)min BC 3
ocC ocC
Skad Tg (bmax RN Tg (I)min . AC — BC = AB !
ocC oC
zatem: OC = AB (18)

Tg (')mnx 'Tg (bmin

Masa zredukowana kola zamachowego bedzie:

M., — OC.p. kg masy, gdzie OC jest w cm,
ponadto:; My . R: =J,= (g; . 221
skad ostatecznie: GD*—d g.(M,.. R?), (19)
gdzie;

‘R — promien wykorbienia w metrach

Sztuczne wlékna ciete

Jy — moment bezwladnosci wienca kota
G — ciezar wierica kota w K¢

D — sérednica bezwladnosci wierica w m (przy
obliczeniach mniej dokladnych przyjmuije
sie $rednice §rodka ciezkosci wienca D,
w m)

g — 9,81 m/sek?’.

Przy obliczeniach wedlug wzoréw 13, 14, 16 i 17
nalezy postugiwaé si¢ tablicami logarytmicznemi
4-0 lub 5-0 cyfrowemi.

Niekiedy bywa wygodnie przeprowadzaé obli-
czenia kola operujac, zamiast masami — ciezara-
mi zredukowanemi. W tych wypadkach wzory wy-
zej podane pozostajg te same, trzeba jedynie w nie
wprowadzié¢ g — 9,81 m sek.

La méthode dynamique du calcul des velants

Résumé:

Ayant constaté que la méthode du calcul des volants
la plus repandue, se servant du diagramme des forces tan-
gentielles (de Radinger ou de Tolle), ne donne pas des
résultats tout a fait exacts, surtout
a4 grande vitesse et a grand nombre de cylindres, 'auteur
expose une méthode récente, développée par M. le pro-
fesseur Hahn et nommée la méthode dynamique.

pour les moteurs

)

Inz. T. Zylinski, SIMP

Podlozie ekonomiczne zagadnienia sztucznych wlékien cietych. — Sztuczny jedwab, jego metody wytwa-
rzania i charakterystyka. — Geneza powstania i historja rozwoju sztucznych wlékien cigtych i ich wlas-
nosci, — Technologja wytwarzania szlucznego wlékna cietego.

l. Podioze ekonomiczne
Powstania sztucznych wilékien cietych

KLAD stosunkéw politycznych i gospodar-
czych w Europie powojennej wysunal jako
A koniecznos¢ zyciowa dla wiekszosci paristw
éego kontynentu realizacje samowystarczalno-
C1 g%pqdarczei. Analiza bilansu handlowego
wxel.t'x Panstw europejskich wykazuje, zZe jedna
 Najwiecej obcigzajacych go pozycyj stanowi im-
port surowcéw wiékienniczych, Import ten w do-
atku jest w coraz to mniejszej mierze kompenso-
wany przez eksport gotowych wyrobéw wiékien-
tiezych, ze wzgledu na rozbudowe przemystu wio-
enniczego w  krajach produkujacych surowce.
'obec'faktu powyzszego — te panstwa szczegol-
nie, ktox:e nie posiadajg kolonij, — a réwnowage
;Wego bilansu ptatniczego opieraly na aktywnosci
éll'ansu handlowego, zaczely poszukiwaé drogi wyj-
S¢la z wytworzonej sytuacji przez celowe wysitki
w  kierunku zastapienia surowcow importowa-
nych — krajowemi.

Zagadnienie powyzsze okazalo sie jednak nie tak
tatwem do rozwigzania. Usilowania, czynione od
szeregu juz lat, szly z poczatku w kierunku zwiek-
szenia i udoskonalenia produkecji surowcow wié-
kienniczych naturalnych. Préby te daly jednak
tylko polowiczny rezultat, zwickszajac nieco ilo-

$ciowo produkcje Europy. Praktycznie jednak bio-
rac Europa (pomijajac Rosje Sowiecka) produku-
je, ze wzgledéow klimatycznych, cztery tylko su-
rowce, mianowicie: welne, len, konopie i jedwab.

Welna produkowana jest w ograniczonych ilo-
sciach, pokrywajacych znikomy procent jej spo-
zycia; wynika to z przeludnienia Europy, powodu-
jacego koniecznoéé intensywnej gospodarki rolnej,
podczas gdy hodowla owiec ze swego charakteru
wymaga wielkiej ilosci pastwisk, a wigc eksten-
sywnie prowadzonej gospodarki rolnej.

Len i konopie w ostatniem stuleciu staly si¢ su-
rowcami wlékienniczemi drugorzednemi, dzieki
wlasciwosci wyrobéw z nich produkowanych, kto-
re trudno jest otrzymaé cienkie mimo wysokiej ich
ceny. Poniewaz obie wyzej wspomniane cechy, t. j.
grubosé i wysoka cena wyrobéw z surowcow ty-
kowych plyna, wedle zdania teoretykow wiokien-
nictwa, z powodu wadliwej technologji przerébki,
wiec jestesmy $wiadkami poszukiwan, polaczonych
z wielkiemi wydatkami energji i pieniedzy, nad roz-
wigzaniem problemu modernizacji przerébki wio-
kien tykowych. Praktycznie prace te sprowadzajg
si¢ do problemu t. zw. kotonizaciji, t. j. prze-
dzenia zelementaryzowanego wlokna lykowego,
oraz dekortykaciji, t. j. wydobywania wlok-
na ze slomy nie poddanej procesom moczenia ani
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roszenia. Prace powyzsze nie daly dotad przemy-
stowo dodatnich wynikéw i kwestja pozostaje
otwartg, a tem samem trudno jest przeciwstawié¢
len cienkim i tanim wyrobom z zamorskiej ba-
welny.

Jedwab znéw nalezy do surowcéw zbyt drogich,
by méc znalezé szersze zastosowanie.

W tych warunkach zagadnienie samowystarczal-
noéci wilékienniczej Europy utkneloby przypusz-
czalnie na dlugo na martwym punkcie, — sztuczny
jedwab bowiem, produkowany coprawda w dosy¢
duzych ilosciach, nie méglby pretendowaé, dzieki
swym wlasciwoéciom technologicznym, do zasta-
pienia w wigkszej mierze surowcéw wiékienniczych
naturalnych, — gdyby nie sztuczne wlék-
na ciete,

Przed kilku laty nastapity udoskonalenia w dzie-
dzinie produkciji wlékien cietych i w ostatnich pa-
ru latach stajg si¢ one z dosyé miernych namia-
stek welny, bawelny i Inu surowcem pelnowarto-
$ciowym, o wlasnosciach coprawda nieco réznia-
cych si¢ od wlasnoéci wlékien naturalnych, ale mo-
gacych znalezé uniwersalne zastosowanie do wszel-
kiego rodzaju wyrobéw wlékienniczych. To tez
przy wybitnej opiece i poparciu poszczegélnych
krajéow, — ze wspomne Niemcy i Wilochy, — no-
wy surowiec zdobywa przebojem znaczenie, i dzis,
jak zapewniajg fachowcy, stoimy w przededniu
kompletnej rewolucji we widkiennictwie. Moze za$
ona przej$¢ wzglednie malo bolesnie, gdyz synte-
tyczne wlékno ciete, chociaz, jak juz wspomnia-
tem, stalo si¢ samoistnym surowcem, jest przera-
biane na maszynach przeznaczonych do przerobu
bawelny, welny, wzglednie Inu i nie wymaga no-
wych inwestycyj i z tem zwiazanej przebudowy
przemysiu.

Technologja wytwarzania sztucznych wlékien
cietych jest wzorowana na technologji sztucznego
jedwabiu. Poniewaz zas§ w obecnej chwili i pod
wzgledem chemicznym, z malemi wyjatkami, sa
one identyczne ze sztucznym jedwabiem, wigc za-
nim scharakteryzuje stan ich produkciji i zastoso-
wanie, ktore znajduja w przemysle, cheialbym tu
powiedzieé stéow pare o sztucznym jedwabiu. Be-
dzie mowa wylacznie o sztucznym jedwabiu wy-
twarzanym z celulozy, z pominigciem nie majace-
go dotad szerszego zastosowania w przemysle je-
dwabiu z kazeiny, zelatyny i proteiny').

Il. Sztuczny jedwab

Sztuczny jedwab przez stosunkowo krétki okres
czasu, dzielacy nas od daty jego wynalezienia, za
ktéra malezy uwazaé rok 1884, kiedy hr. de Char-
donnet zreferowal w liscie do Akademji Francus-
kiej swoj wynalazek jedwabiu kolodjonowego,
przeszedl duza ewolucje, stale zwigkszajac stan
swego posiadania i doskonalac metody produkcji
oraz jakoéé produktu.

Nie miejsce tu na szczegélowe rozwazania na te-
mat ulepszeri zastosowanych od tego czasu — w
paru wiec tylko rzutach scharakteryzuje zasadni-
cze metody produkeji, stosowane obecnie.

Oprécz najdawniejszego, t. zw. jedwabiu k o-
lodjonowego czyli azotowego, szeroko sg

dzi§ rozpowszechnione sztuczne jedwabie: wi-
skozowy, miedziankowy i octa-
nowy.
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Wytwarzanie sztucznego jedwabiu we wszyst-
kich czterech metodach zasadniczo sprowadza sie
do przeksztalcenia celulozy (C,H,,0;), — prze-
waznie droga stworzenia jednego z jej estrow —
na zwiazek rozpuszczalny.

Otrzymany roztwor przetlacza sie¢ przez t. zw.
filjerki, zaopatrzone w kapilarne otworki
o $rednicach 0,08 — 0,1 mm — po ktérych przej-
$ciu celuloza zostaje w zetknieciu z powietrzem
lub odpowiednim plynem regenerowana w posta-
ci nitek nieskoriczenie dlugich. Otrzymane prze-
dziwo albo nawija si¢ ma motki i w tym stanie
poddaje procesom wykanczajacym, a nastepnie
dopiero si¢ przedzie przez skrecenie ze soba kil-
kunastu czy tez kilkudziesieciu wlékienek (stary
system), albo tez wprost si¢ przedzie po wyjsciu
z filjerek na przedzarkach wiréwkowych, a pro-
cesom wykariczajgcym i uszlachetniajacym pod-
daje si¢ gotowa przedze (nowy system). Zaréw-
no jednak w pierwszym, jak i w drugim wypadku
przedziwo przechodzi szereg operacyj uszlachet-
niajacych, jak plékanie, bielenie, ewentualnie de-
nitracje, desulforacje i t. p.

Sposéb hr. de Chardonnet polegal pod wzgle-
dem chemicznym na przeksztalceniu celulozy na
ester kwasu azotowego, co uskutecznial wynalaz-
ca dzialajagc mieszanina kwasu siarkowego i azo-
towego na bawelne odpowiednio poprzednio wy-
bielong i odtluszczong. Regeneracja celulozy na-
stepowala badz to w kapieli wodnej (przedzenie
na mokro), badz tez przy zetknieciu si¢ z pradem
powietrza (przedzenie ma sucho). Wiékno otrzy-
mane w celu denitracji zostawalo ponadio w dal-
szym procesie poddawane dzialaniu kwasénego
siarczku wapnia lub soli pokrewnej.

Przy procesie wiskozowym, wynalezionym w r.
1892, jako surowca wyjsciowego uzywa sie celu-
lozy z masy drzewnej $wierkowej, otrzymanej me-
todg siarczynowa. Mase drzewng poddaje si¢ mer-
ceryzacji przez dzialanie 187 lugu sodowego.
Operacja ta ma na celu usunigcie zanieczyszczen,
a zwlaszeza t. zw. celulozy B i 7, rozpuszczalnych
w lugu. Otrzymang alkaliceluloze, po odprasowa-
niu, poddaje si¢ szarpaniu na specjalnych szarpa-
czach i pozostawia przez dni kilka w okreslonej
temperaturze do t. zw. ,dojrzewania’. Dojrzala
alkaliceluloze przeksztalca si¢ przy pomocy
siarczku wegla na celulozoksantogenian. Otrzy-
many produkt, po rozpuszczeniu w 4% *tugu so-
dowym, poddaje si¢ ponownemu parodniowemu
dojrzewaniu w temperaturze 13 do 20°C. W ten
sposob otrzymany roztwér kolodoidalny, t. zw.
wwiskoze", przetlacza sie przez filjerki do kapieli
mieszaniny rozciericzonego kwasu siarkowego
i siarczanu sodu z dodatkiem siarczanu cynku,
magnezu lub t. p., gdzie celuloza zostaje regene-
rowana. Procesy wykanczajace polegaja tu na
plokaniu, desulfuracji i bieleniu.

Liczne procesy chemiczne, ktére zachodza w
metodzie wiskozowej, wplywaja, podobnie jak w
procesie kolodjonowym, na zmiany strukturalne
celulozy. Proces ten jednak, znacznie tariszy prze-
mysfowo, powoli wypiera zupelnie jedwab kolo-
djonowy. Metoda wiskozowa jest jedyna z dotad
znanych, gdzie jako surowiec wyjsciowy zostaje
uzyta masa drzewna, a nie bawelna, czy raczej t.
zw. linters bawelniany (puszek bawelny, mie na-
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dajacy si¢ do przedzenia), ktéry — jak dotad --
stanowi produkt wyjsciowy dla trzech pozosta-
tych metod. To tez, pomimo Ze doniedawna jedwab
miedziankowy jakosciowo znacznie przewyzszal
wiskoze, jest on znacznie mniej rozpowszechnio-
ny od tej ostatniej.

procesie wytwarzania jedwabiu miedzianko-
wego rozpuszcza si¢ linters bawelniany w roztwo-
rze amoniakalnym tlenku miedzi i po przeci$nie-
c przez filjerki regeneruje si¢ celuloze w roz-
Clericzonym kwasie siarkowym albo w roztworze
dwutlenku wegla. Wedle szeregu badaczy, w wy-
padku tym mamy do czynienia z rozpuszczaniem
hizycznem celulozy, a nie z tworzeniem jej estru,
1 stad przedziwo otrzymane wykazuje lepsze wlas-
nosci fizyczne. Nowsze badania przypisuja lepsze
wlasnosci jedwabiu miedziankowego moznosci sto-
sowania w tej metodzie na niesformowanem jesz-
cze chemicznie przedziwie wiekszych wyciagow,
dzigki ktérym micele celulozy ukltadaja sie row-
nolegle, przez co nastepuje zwickszenie wytrzy-
malosci produktu otrzymanego. Obecnie zaczyna
8¢ stosowaé analogiczne metody i do wiskozy,
co daje wyniki bardzo ciekawe z punktu widzenia
Z“L’ilek)'szenia jej wytrzymalosei (jedwab Lilien-
€lda),

0 ile sztuczny jedwab, otrzymany w trzech po-
WyZej wymienionych metodach, jest pod wzgle-
dem chemicznym celuloza, o tyle sztuczny jedwab
0?tanow§ jest pochodna celulozy, acetyl-celuloza.
Llpters bawelniany, stuzacy tu za surowiec wyj-
sciowy, po szeregu operacyj chemicznych przez
dz}alanie kwasu octowego lub siarkowego, zawie-
fajacego nadmiar bezwodnika kwasu octowego,
w Ob}%cnos'ci odpowiedniego katalizatora, zamie-
Na si¢ na troj - acetyl - celuloze, ktérg sie na-
stepnie rozpuszcza w acetonie. Po przetio-
¢Zzeniu przez filjerki wyparowuje si¢ aceton
| solidyfikuje sie tréj- acetyl - celuloze przy
Pomocy pradu cieplego powietrza. Przedziwo
olrzymane mie wymaga juz zadnych chemicznych
operacyj wykanczajacych. Jest ono drozsze
Wprawdzie od poprzednich gatunkéw, ale wyka-
zuje caly szereg cech odrebnych, jak np. gorsze
Przewodnictwo ciepta, mniejszy ciezar whasciwy,
co obniza ciezar tkaniny i zwieksza (. zw. zdol-
nosé k‘:Yi%Cq przedzy, odrebne efekty przy farbo-
wamu i t. p, To tez, jak wykazuje zalaczona ta-
bela L, produkcja jedwabiu octanowego w ostatniem
ziesigcioleciu procentowo w odniesieniu do in-
nych gatunkéw sztucznego jedwabiu b. wzrosta.

kowanem trzema pozostalemi metodami, ze szcze-
gélnem uwzglednieniem przedziwa wiskozowego,
ktére dla Polski posiada najwicksze znaczenie, bo
daje si¢ produkowaé z surowca przez nas posiada-
nego oraz w obecnej chwili jest jedynem sztucz-
neb wléknem, wytwarzanem na ziemiach polskich.

lll. Geneza powstania i historja
rozwoju sztucznych wlékien cigtych
Pierwotnie idea wytwarzania wiékien cietych po-
wstala pod wplywem préb zuzytkowania odpad-
kow sztucznego jedwabiu. Produkcja tego ostatnie-
go, pomimo dosyé prostej swej technologji z punk-
tu widzenia fizyczno-mechanicznego, daje stosun-
kowo duzo odpadkéw, ktére sie tworza przez zer-
wanie sformowanych juz niteczek badz to po wyj-
$ciu z filjerek, badz tez przy dalszych procesach
uszlachetniajacych, zwlaszcza zas przy przewija-
niu motkéw, przedzeniu i nitkowaniu przedzy. Od-
padki powyzsze byly przez dlugie lata niewyko-
rzystane, sluzac jedynie jako opal do kotlow.
Fakt ten stal si¢ bodZzcem do préb w kierunku
lepszego ich zuzytkowania i my$l przedzenia ich
na przedzarkach do jedwabiu odpadkowego t. zw.
schappe datuje sie we Francji juz od roku 1907.
Dopiero jednak Pellerin w patencie z r. 1910 *)
rzucit my$l rozrywania wiékien sztucznego jed-
wabiu na wilékienka o diugosci kilku czy tez kil-
kunastu centymetréw w celu przedzenia ich na
maszynach do surowcéow wlékiennicznych natural-
nych. Wkrétce potem, bo w roku 1912, bierze nie-
zaleznie od niego patent Girard®). Ideg tego pa-
tentu bylo cigcie wfékien sztucznego jedwabiu dla
otrzymania analogicznego przedziwa. Mysl te
pierwsze zuzytkowaly Niemcy, rozpoczynajac pro-
dukcje t. zw. ,Stapelfasern”. Produkeja ta jednak
pozostawila jaknajgorsze wspomnienia: byly to
jeszcze surogaty welny i bawelny, zupelnie nie-
przystosowane do maszyn przedzalniczych. Pro-
dukowane z koniecznosci, z powodu braku dowo-
zu surowcow wlokienniczych w okresie wielkiej
wojny w 1917 — 1918 roku, wiékna te wykazaly
jaknajgorsze cechy, zaréwno z punktu widzenia
trudnoséci technologicznych przy przerébee ich na
maszynach przedzalniczych i tkackich, jak i z
punktu widzenia wlasciwosci otrzymywanych tka-
nin, Zarzucono ich wytlwarzanie prawie zupelnie
z chwila zakoriczenia wojny, a w przemysle zain-
teresowanym ,Stapelfasern” stworzyly na okres
dluzszy atmosfere wrogg sztucznym wiéknom cie-
tym.

TABELA.L
e Produkcja éwiatowa sztucznego jedwabiul)
3 T 1926 T G R T L AT RN R
Rodzaj jedwabiu sztucza. = —— o
tonn ‘ % tonn 1 Y% tonn %o tonn | % tonn tonn ‘ %
Wit'k°z°WY 17520 | 87,6| 87824 88,0| 189818 | 88,7| 203049 87,9| 253708 1 88,4 306150 | 86,6
M? ??WY ..... 640 ; 32| 299% 3,0 15408 752 18 249 79| 22386 | 7,8 30400 8,6
;f ziankowy . . . 280 1,4 998 | 1,0| 5564 26| 7623| 33| 9184 32| 15200 4,3
Odionowyi_ c -+ | 1560 ‘ 7,8 7984 | 80 3210 1,5 2079 [ 09 1722 | 06 1750 | 05
Ogétem 20000 | 100,0| 99800  100,0| 214000 | 100,0| 231000 | 100,0| 287 000 | 100,0| 353500 ' 100,0
k lZ POwyZszej tabeli widaé¢ wyraznie, ze jedwab ——
o Od)onowy odgrywa coraz mniejszg role, ponie- ') Podlug: ,Za rekonstrukeyju Tiekstilnoj Promyszlen-
waz nosti”’, rok 1935, Nr. 1, str. 13 .

zas ni¢dy nie wehodzil on powaznie w rachu-
¢ w 'pI:OquC)l sztucznego wiokna cietego, dalej
Wige zajmiemy si¢ wylgcznie przedziwem produ-

‘) Patent austrjacki 55749.
%) Patent francuski 466292 i 620985.

747



ROK 1936

Jednakze w latach 1920 — 1926, wobec braku
i wielkiej drozyzny welny, kwestja namiastki te-
go surowca byla bardzo aktualna. Stad z okresu
powyzszego datuje si¢ szereg prob stworzenia syn-
tetycznej welny. Wiekszos¢ ich pochodzi z Anglji.
Préby te braly za swag podstawe produkcje prze-
dziwa syntetycznego, dla ktérego punktem wyj-
$cia mialy byé surowce pochodzenia zwierzecego,
a wiec kazeina, zelatyna i t. p. Usilowania te nie
daty zadowalajgcych wynikéw; wytwarzany pro-
dukt byl drogi, a o bardzo miernych wlasnosciach
technologicznych i fizycznych; to tez wkrotce
zwréocono sie do idei Pellerina, szerzej rozwinie-
tych w poézniejszych patentach Dassonville'a '),
mianowicie do idei stworzenia surogatu welny z
wlékna syntetycznego z celulozy. Do eksploataciji
powyzszych patentéow utworzono we Francji ,,So-
ciété d'Etudes de Fibres Nouveaux', ktére zaczelo
produkowaé syntetyczng welne t. zw. ,,miki". Prze-
dziwu temu, wytwarzanemu sposobem sztucznego
jedwabiu wiskozowego, po wyjsciu z filjerek ma-
dawano charakter welnisty, a wiec kedzierzawos¢
i pewng szorstkos¢ w dotyku, przez dzialanie me-
chaniczne na niezupelnie utrwalone jeszcze wlo-
kno, dalej za§ przez naprezenie tasmy ze skedzie-
rzawionych niteczek rwano je na wilékienka o je-
dnolitej dlugosci. Przedze otrzymywano bezposred-
nio z tasémy przez stosowanie maszyn specjalnych.
System powyzszy nie wytrzymal jednak préoby zy-
cia. Przyczyn jego upadku szukaé¢ nalezy z jednej
strony w uszkodzeniu struktury wewnetrznej wio-
kna przy karbowaniu, co wplywalo na ostabienie
przedzy otrzymywanej, z drugiej za$ strony w fat-
szywem zalozeniu samego procesu, majacego
stworzyé li tylko namiastke welny, i to na maszy-
nach o konstrukeji zupelnie specjalnej, co nie wy-
trzymalo kalkulacji, i wobec spadku cen welny,
ktory w tym czasie nastapil, zalamalo sie kom-
pletnie.

Niezaleznie od préb czynionych we Francji, w
tym samym okresie mie zaniechano tez pracy w
Niemczech nad doskonaleniem |, Stapelfasern”,
ktore opieraly si¢ zasadniczo na patentach Gi-
rard'a.

W patentach swoich Girard rzucit mysl otrzy-
mywania wlékienek jednakowej dlugosci przez cie-
cie tasmy nawijanej z wlokien nieskornczenie diu-
gich, wytwarzanych przy pomocy filjerek, analo-
gicznych jak przy sztucznym jedwabiu.

Jako organ nawijajacy mial tu stuzyé beben,
ciggnacy sie na calej wielometrowej dlugosci ma-
szyny. Idea ta, chociaz prosta w zasadzie, w prak-
tyce natknela sie odrazu ma wielkie trudnosci, gdy
w Niemczech w czasie wojny zaczeto wytwarzaé
wlékno przeznaczone do przedzenia nie na maszy-
nach do jedwabiu odpadkowego, na kiérych wy-
twarzanie przedzy bardzo drogo sie kalkuluje
i ktoérych zreszta malo bardzo jest zainstalowa-
nych, lecz na maszynach przedzalniczych welnia-
nych i bawelniczych. Owczesne namiastki welny
i bawelny przedly sie fatalnie. Chcac za§ wniknaé
w istote trudnosci i sposobu, w jaki je przezwycig-
zono, musimy zanalizowaé czynniki wplywajace
na zdolno§¢ przedna surowcow wiékienniczych.

‘) Patenty
7337117

748

francuskie 663171, 669841, 692665, 718739,

Wedle prof. Johannsena ®), wielkiego teoretyka
przedzalnictwa, przednosé wiékna zalezy zasadni-
czo od 5 czynnikéw. Sa niemi:

1) érednia dlugosé¢ i réwnomiernosé wykresu
dlugosci wiokien danego surowca;

2) cienko$¢ wiokien i jej rownomiernosc;

3) wytrzymatoé¢ wiékna na rwanie i jego wy-
dluzenie przy zerwaniu;

4) struktura zewnetrzna;

5) sczepno$é i gietkosé danego wiokna.

Surowce wlékiennicze naturalne, rézniace sie
wlasnosciami fizycznemi miedzy soba, majg od-
rebne maszyny przedzalnicze, odpowiednio przy-
stosowane do swych wlasciwosci. Chcac przera-
biaé na nich sztuczne wlékno ciete, nalezalo za-
sadniczo upodobni¢ surogaty wytwarzane do ana-
logicznych surowcéw mnaturalnych. Okazalo sie
jednak w praktyce, ze laczy si¢ to z wieloma trud-
no$ciami, ktére w ostatnich latach dopiero udato
si¢ przezwyciezyé. O ilosci wlozonej tutaj pracy
twoérczej najlepiej méwi ilosé patentow z tej dzie-
dziny, ktére si¢ dzi§ liczy na tysigce. Nie mogac
z powodu braku miejsca zanalizowaé ich szczego-
lowo, rozpatrze dalej tylko ciekawsze i wazniej-
sze zdobycze na tem polu, poréwnywajgc jedno-
cze$nie wlasnosci przedne wlékna cietego i surow-
cow naturalnych. Zasadnicze przyczyny, ktore
uniemozliwialy przedzenie ,Stapelfasern” na ma-
szynach bawelniczych, a czesciowo i welnianych,
lezaly gléwnie w zbyt wielkiej grubosci i sztywno-
$ci oraz tamliwosci i braku sczepnosci tych wié-
kien, chociaz poczatkowo osiggniecie réwnomier-
nosci w ich dlugosci nastreczalo tez pewne prze-
szkody.

A dlugos¢ widkna, stusznie stawiana na pierw-
szem miejscu przez Johannsena, jest cechy zasad-
niczg surowca, umozliwiajaca przedzenie go na da-
nej maszynie. Maszyny bowiem przedzalnicze sa
budowane dla surowcéw o §cisle okreslonej dlugo-
$ci przedziwa na nich przerabianego. Przytem,
gdy w surowcach naturalnych mozna zasadniczo
mowi¢ o sSredniej dlugosci — bo zawsze sg tam
wlékna o réznej dlugosci, — to wydawalo sie, ze
przy wléknie sztucznem mozemy osiggnaé ideal
przedzalniczy, t. zn. wlékna jednakowej, scisle
okreslonej dlugosci. [ rzeczywiscie, obecne kon-
strukcje maszyn do ciecia wiokna, ktére rozpa-
trzymy dalej, pozwalaja dowolnie regulowaé te
dlugosé, i odchylenia w niej nie przekraczaja 5% .
Jednakze poczatkowo byly tu duze trudnosci:
maszyny do cigcia dawaly duze odchylenia w diu-
gosci i wykazY‘waly malg wydajnos¢. Najwieksze
za$ trudnosci konstrukcyjne powstaly z wprowa-
dzeniem procesu cigglego fabrykacji sztucznych
wilokien, w ktérego przebiegu wykluczone sg
wszelkie przerwy w pracy. To tez w obecnej
chwili, pomimo licznych odrebnych konstrukeyj,
stosowanych przez szereg fabryk budowy tych
maszyn, problem nie zostal jeszcze rozwigzany w
100%. W kazdym jednak razie, z punktu widze-
nia dlugosci, sztuczne wlékno stoi juz dzi§ ja-
kosciowo znacznie wyzZej od surowcéw natural-
nych.

°) Prof. dr. inz. Johannsen: Ueber den Spinnwert der
elementarisierten Flachsfaser” Melliand Textilberichte.
1933 r., str. 481, 527.
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Najtrudniejszym problemem z punktu widzenia
technicznego bylo wytworzenie wlokien zblizaja-
cych sie swg cienkoscia do surowcéw naturalnych.
[ tak sztuczne wlokna do roku 1927, praktycznie
biorac, mogly by¢ przedzone wylacznie na maszy-
nach do welny czesankowej lub zgrzebnej: w sy-
stemie bawelnianym angielskim napotykano na
trudnosci wprost nie do opanowania ze wzgledu na
wielka ich grubosé, gdyz do tego roku nie umiano
zej$¢ ponizej wlokna grubosci 6 denier. Bylo to
wiékno parokrotnie grubsze od bawelny, a tem sa-
mem sztywne i nie dajace si¢ prza$¢ na maszynach
Przeznaczonych do tego surowca. Dopiero kiedy
technika sztucznego jedwabiu opanowala trudnosci
z wytwarzaniem kapilarnych otworkéw odpowied-
nio matych oraz stosowaniem roztworéw o malej
koncentracji celulozy i zaczeto ok. 1927 roku wy-
twarza¢ t. zw. jedwab cienkoprzedny, ktérego ti-
trage doszed! obecnie do jednego denier, — wlo-

no sztuczne stalo sie ciensze od bawelny i wszel-
kie trudnosci z przedzeniem na maszynach bawel-
niczych angielskich zostaly przezwyci¢zone. Wy-
niki osiagniete staly sie podwaling rozwoju synte-
tycznych wiokien cietych.

Jak juz uprzednio zaznaczylem, po spadku cen
welny wytwarzanie surogatu tego surowca przesta-
0 si¢ kalkulowaé¢. Biorac pod uwage wysokie kosz-
ta procesu przedzalniczego welnianego, sztuczna
Przedza przedzona na maszynach welnianych byla
Zl_)yl droga, by znalez¢ szersze zastosowanie; do-
Piero po umozliwieniu przedzenia wlékna cietego
Na maszynach przedzalniczych bawelnianych ceny
Przgdzy z niego o tyle spadty, ze walory estetycz-
ne, ktére ona przedstawia, pozwolily jej znalezé
Szersze zastosowanie. Prace nad doskonaleniem tej
t. zw. sztucznej bawelny byly prowadzone przez
Szereg wytworcow sztucznego jedwabiu, ze wspo-
mne tu firmy ,I. G, Farbenindustrie”, ,,Courtauldes

t", . Snia-Viscosa", oraz w Polsce przez ,To-
maszowska Fabryke Sztucznego Jedwabiu". W

ardzo krétkim czasie wlokno powyzsze przestaje
faktycznie by¢ namiastka bawelny, stajac sie su-
rowcem drozszym od bawelny coprawda, ale o
wlasnosciach odrebnych, zaréwno pod wzgledem
estetycznym — tadny polysk, odrebne efekty w
wyrobach dzianych, — jak i hygjeniczno-utylitar-
nym — mala gniotliwo$é, cdpornosé na brudzenie
S1¢, wsigkliwoéé potu i t. p.

racajac do grubosci, nalezy zaznaczyé, ze dzis
Wylwarza si¢ wlékno dowolnie grube, poczynajac
od _)ed_nego az do kilkunastu denier. To ostatnie
znajduje zastosowanie jako sztuczne wlosie.

O ile co do dwéch pierwszych punktéw Johann-
sena wiékno sztuczne przewyzsza dzi§ surowce
naturalne, o tyle w pozostalych jest jeszcze wiele

0 zrobienia, Wytrzymalosé jego na sucho zbliza sie
Wprawdzie do wytrzymalosci bawelny, przewyz-
Szajac znacznie welneg, a wydluzenie przy zerwa-
Mu jest wigksze miz wydluzenie surowcow matu-
ralnych, co ma dodatnie znaczenie przy procesach
Przedzalniczych i tkackich, jednakze wytrzymatosé
na mokro waha sie dotad miedzy 457% a 757% wy-
trzymatosci danego wékna na sucho; jest ona naj-
WyZsza dla jedwabiu miedziankowego, a najnizsza

la wiskozy. Czynnik ten wprawdzie nie ma wply-
WU na proces przedzenia, ale tkaniny ze sztucz-
nych wiokien cietych, przewyzszajac wprawdzie

tkaniny ze sztucznego jedwabiu, ustepujg znacznie
pod wzgledem wytrzymalosci na mokro tkaninom
bawelnianym, co ma np. niepozadane nastepstwa
przy ich praniu i t. p.

Problem wytworzenia odpowiedniej struktury
wlokna, a wraz z niag dobrych warunkéw jego
sczepnosci i gietkosci, zajmuje oddawna wiele
umystéow wynalazczych: jako wynik mamy, jezeli
nie setki, to dziesigtki patentow, ktére jednak do-
tad ostatecznie problemu nie rozwigzaly. Préby
bowiem upodobnienia sztucznego wlékna pod
wzgledem jego struktury do surowcéw natural-
nych, a wiec welny lub bawelny, wynikéw dodat-
nich nie daty. W welnie jako charakterystyczne
cechy wystepuje skedzierzawienie wloséw, wywo-
tane ich karbikowatoscig (rys. 1) oraz struktura

S
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tuskowa powierzchni (rys. 2); budowa ta welny
powoduje jej sczepno$¢ i zdolnoéé do pilsnienia,
a takze wplywa na zle przewodnictwo ciepla tego
surowca. Liczne usitlowania w kierunku kedzierza-
wienia sztucznego wlokna, robione badz to z ra-
mienia wyzej wspomnianego ,,Société d'Etudes des
Fibres Nouveaux', badz tez przez szereg mieza-
leznych wynalazcow, stosujacych réznorodne me-
tody mechaniczne lub termiczno-fizyczne, nie daly
wynikéw zadowalajgcych, bo z jednej strony osla-
bialy wlékno, z drugiej za§ dawaly karbiki nie-
trwale, rozprostowujace sie¢ przy przejéciu przez
maszyny przedzalnicze. Obecnie skedzierzawienie
wlékna otrzymuje si¢ w pewnej, zresztg nieznacz-

Rys. 2. Wiokno welny (mikrofotografia).

nej, mierze przez procesy chemiczne, natomiast
wytworzenia struktury tuskowej nie udalo sie
osiagna¢. Ciekawe byly préby zwiekszenia sczep-
nosci wiékna cietego przez powigkszenie jego spot-
czynnika tarcia. Poniewaz, jak juz wspomniatem,
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trudnosci natury technicznej uniemozliwily wytwo-
rzenie powierzchni luskowej, posiadanej przez
welne, a takze wytworzenie wldkna analogicznego
do bawelny, posiadajgcej ksztalt tasmy spiralnie
skreconej (rys. 3), liczne patenty, ze wspomne tu

Rys. 3. Wiékno bawelny (mikrofotografja).

patenty ,,Oberrheinische Handelsgesellschaft" ) z
lat 1924 — 27, dazyly do wzbogacenia struktury
wlékna sztucznego cigtego w sposéb bardzo orygi-
nalny. Starano si¢ mianowicie to osiagnaé, podda-
jac wlokno przed ostatecznem jego uksztattowa-
niem tarciu proszkami twardemi, jak np. ziemig
okrzemkowa, ktéra pozostawiala po wymyciu
wkleéniecia na $ciankach, tworzac przez to po-
wierzchnie chropowats. Operacja powyzsza nada-
wala wléknu ponadto matowoéé. Metoda ta jed-
nak nie wytrzymala préby zycia, gdyz mocno osla-
biala wytrzymalosé¢ przedziwa, nie podnoszac zno-
wu zbytnio tarcia pomiedzy wiéknami; w wyniku
tego przedza otrzymana byla slaba. Stad tez, gdy
w roku 1927 odpad! wzglad na matowanie wiékna,
w zwiazku z osiggnieciem podobnego efektu droga

Rys, 4. Przekr6j sztucznych wlékien (mikrofotografja).

chemiczng przez dodawanie do roztworu celulozy
malych iloéci oleju, tytanu i t. p., zwyciezyla w
przemysle koncepcja wytwarzania wiékien cigtych
gltadkich, ktérym sie ewentualnie nadaje pewng

karbikowato$¢ przez marszczenie niezupelnie sfor-

%) Patent niemiecki 456668,

750

mowanych wlékienek w trakcie procesu wykarncza-
nia chemicznego. W metodzie wiskozowej, oprécz
powyzszych karbikéw, wytwarza si¢ obecnie wilé-
kienka o przekroju nieregulainym (rys. 4) ze zlo-
bieniami, ciggngcemi sie wzdluz jego (rys. 5) $cia-
nek. Osiaga sie to przez dodanie do kapieli utrwa-
lajacej siarczanu cynku. Zlobienia te powickszaja
wybitnie tarcie wiékienek o siebie. Charakter wet-
nisty lub bawelniany danego surowca w dotyku
osigga sie natomiast przez odpowiednie stopniowa-
ng puszysto$§é i miekkos§é przedziwa, nadawane
drogq chemiczng przez specjalne emulgowanie
wlékna gotowego. Rozwigzanie powyzsze wplynelo
znacznie na obnizenie ceny i uproscilo fabrykacije
wlékna cigtego.

Trudno jednakze orzec, czy to jest rozwigzanie
ostaleczne, czy w przyszloéci nie zostanie opraco-
wana jaka§ nowa metoda, dajaca wiékno mocno
skarbowane o dobrych walorach wytrzymatoscio-
wych z jednej strony, a dostatecznie tanie z dru-
giej. Ostatnio np. widzialem ladnie wygladajace
wlékno wiskozowe, produkowane, w malych ilo-
sciach jak dotad, przez znanag firme¢ Waldhof w
Niemczech, w ktérem silne skedzierzawienie zosta-
lo otrzymane przez nadanie wielkiego skretu gru-
{)om wiékienek bezposrednio po wyjsciu ich z [i-
jerek, a wiec mniezupelnie jeszcze sformowanym.
Firma Waldhof stosuje w tym wypadku automa-
tyczne obrywanie skreconych peczkéw w kapieli
osadzajgcej; w ten sposéb otrzymuje wlékno ostro
zakonczone, co powicksza jego sczepnosé. Rozluz-
nia si¢ otrzymane peczki na wilkach szarpigcych,
co wedle zapewnienn fabryki nie ma niszczyé
widkienek.

Pomyst tworzenia wiokienek o ostrem zakoricze-
niu, stosowany przez firme Waldhof, pochodzi

Rys. 5. Wilékno ,textra" (mikrofotografja).

zreszta z czasow dosyé dawnych, bo juz w roku
1918 Fessman uzyska¥ analogiczny patent, w kt6-
rym przeprowadza mysl perjodycznego obrywania
niteczek w kapieli osadzajgcej przez okresowe
obnizanie ciénienia, pod ktérem przetlacza sie

7) Patent niemiecki 319079.



TOM Il — Nr. 20

roztwor celulozy przez filjerki. Ferrand *) w swych
pézniejszych patentach modyfikuje myél Fessma-
na, przerywajac doplyw roztworu celulozy do fi-
ljerek strumieniem powietrza, gazu lub lekkiej cie-
czy; przyczem o patencie Ferrand'a, o ktérym
przez czas dluzszy bylo cicho, zaczyna sie duzo
pisa¢ i moéwié. A w ostatnich miesigcach do jego
eksploatacji powstato w Anglji towarzystwo o ka-
pitaale zaktadowym 10 000 f. szt."). Wiékno Fer-
rand'a posiada zreszta szereg innych ciekawych
wlasciwosci: jest ono bowiem puste wewnatrz, po-
siadajac kanalik wypelniony powietrzem — ana-
logja ze sztucznym jedwabiem pustym (wynalazek
ostatnich 5 lat), — a ponadto Ferrand cze$ciowo
Je ,animalizuje" przez dodanie produktéw pocho-

enia zwierzecego. Obie ostatnie cechy, t. j.
wiékno puste i ,animalizowane', zmniejszaja
Przewodnictwo ciepla wytworzonych z niego tka-
nin. Ponadto zastosowanie sztucznego wiékna pu-
stego powieksza powierzchnie kryjaca surowca i
Zmniejsza cigzar wyrobow z niego.

Problem . animalizacji sztucznych wlékien jest
obecnie opracowywany i w Rosji Sowieckiej, gdzie
We.dde wBiuletynu Niti" '")osiggnieto bardzo obie-
cujace wyniki przez dodanie do wiskozy 5 do 25%
rozpuszczonej w tugu welny. Przedziwo otrzyma-
ne Rosjanie nazwali ,uwelniong wiskoza", a ma
ono wykazywaé bardzo ciekawe wlasnosci pod
wzgledem zlego przewodnictwa ciepta. Wszystkie
Jednak powyzej wymienione patenty i pomysly, oraz
ardzo liczne inne, o ktérych nie moglem z powo-
du ograniczonego miejsca wspomnieé, dotad albo
Jeszcze nie znalazly szerszego zastosowania w
Przemysle, albo juz zostaly zaniechane po prébach
malo udanych. W obecnej chwili wytwarzanie
wiokna cietego nie zostalo wprawdzie jeszcze
ostmtgoznie znormalizowane, bo mamy tu kilka me-
tod, jednak zawsze sprowadza sie do ciecia, a nie
I'wania nieskoriczenie dlugich niteczek, otrzyma-
nych przez przecisniecie odpowiedniego roztworu
celulozy przez filjerki.

IV. Technologja wytwarzania
$ztucznego wiékna cietego

Przy wytwarzaniu sztucznego wlékna procesy
Przygotowawcze malo sie réznig od proceséw przy-
gotowawczych przy wytwarzaniu analogicznego
fft“cm_ego jedwabiu. Dopiero przy procesie prze-

aczania rozczynu celulozy przez filjerki, czyli w
azie t, zw. przedzenia sztucznego wiékna (nie
Ut024§&m1aé z ‘wytwarzaniem przedy!) wystepuija
réznice w stosunku do ,przedzenia’ sztucznego je-
flwﬂb'm. Przy wytwrzaniu sztucznego jedwabiu po-
jedyricze filjerki o kilkudziesieciu otworach wio-
s.k?'wa*YOh (w granicach od 20 do 80 otworkéw na
f‘,llenke) sa zaopatrzone w oddzielne organy od-

lorcze, w postaci bagdz matych wrotek, badz to

e ———————

:) P?tent angielski 308645,
) L'Industrie Textile 1935 r. Nr. 594, str. 587.

¢ l,"i Biuletieﬁ Niti 1934 r,, zesz. 6, str. 67. Oszerstwien-
aja wiskoza — nowyj iskustwiennyj szotk,

wrzecion - wirobwek. Przy przedzeniu sztucznego
wlokna cigtego, z reguly z szeregu filjerek, zaopa-
trzonych w wielka ilo§¢ otworkéw kapilarnych,
niteczki sa gromadzone na wspélnym organie od-
biorczym. Liczba otworkéw kapilarnych w obec-
nych konstrukcjach przedzarek waha sie od 500 do
1000 na jedna filjerke.

Zasadniczo metody wytwarzania sztucznego
wlokna dajg si¢ sprowadzi¢ do dwéch podstawo-
wych, t. zw. starej i nowej. Jako organ odbior-
czy w starej metodzie stuzyla jedna wrotka, wspél-
na dla catej wielometrowej maszyny, lub tez kilka
oddzielnych wrotek, na ktérych jednak wiékno na-
wijalo sie z kilku obok lezacych filjerek. W nowej
metodzie, t. zw. tasmowej, widkno z calej maszyny
jest zbierane we wspdlng tasme, ktéra poddaje sie
dalszej przerébce w procesie cigglym. Chociaz oba
systemy powyzsze znajduja jeszcze zastosowanie,
jednakze w obecnej chwili juz tylko system nowy
ma racj¢ bytu. Stary byl bowiem systemem kosz-
townym ze wzgledu na koniecznoéé operowania, w
procesach wykariczajacych otrzymane wiékno, pra-
cg reczng. Jezeli znajduje on dotad zastosowanie,
przypisaé¢ to nalezy dotychczasowym niedociagnie-
ciom w konstrukcjach maszyn do krajania wlékna,
ktore sg szczegélnie ucigzliwe dla systemu tasmo-
wego, gdzie winny byé wykluczone wszelkie
przerwy w procesie, a taséma musi byé krajana
szybko i dokladnie. Zwolennikéw starego systemu
nalezy szukaé obecnie bodaj wylacznie wséréd fa-
bryk, posiadajacych te urzadzenia i majgcych nie-
cheé¢ do nowych inwestycyj. Trudno jednakze opie-
ra¢ produkcje masowa surowca taniego na tym sy-
stemie, to tez przyszlos¢ bezwatpienia nalezy do
systemu tasmowego — co sie uwidocznia chociazby
w ostatnich konstrukcjach fabryk budujacych ma-
szyny do produkcji wlékna sztucznego cietego,
a uwzgledniajacych w nich wylacznie prawie sy-
stem tasmowy.

Na tem koncze¢ ogélne uwagi co do produkeji
wlékna cietego i nastepnie przejde do bardziej
szczegblowego rozpatrzenia urzgdzen, stosowanych
przy wytwarzaniu wiékna wiskozowego, uwzgled-
niajac tu wylacznie metode tasmowsg.

(d. n.)

(X X )
Les fibres artificielles coupées

Résumé:

L'anticle s'occupe d'abord de la situation économique qui
a évoqué l'intérét pour la production des fibres artificielles
coupées dans plusieurs pays européens. Ensuite il décrit les
procédés de la production de la soie artificielle et caractérise
leurs produits, aprés quoi il passe aux origines et a I'hi-
stoire du développement des fibres artificiells coupées.
Aprés avoir montré leur caracteristique, 'auteur passe a la
technologie de la production des fibres ci-dessus, en don-
nant des informations générales sur cette technique, tandis
que sa description plus détaillée fera l'objet de la seconde
partie de cette étude.
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Ruszty mechaniczne na okretach
Autor opisuje rozw6j zastosowania rusztéow mechanicz-
nych do kotlow

plomieniowkowych w okretownictwie,
Pierwszy ruszt tego rodzaju (syst. Hodgkinson'a) zainstalo-
wano jeszcze w r. 1884 na statku ,State of Nevada®, ale
niezbyt zachecajace wyniki nie przyczynily si¢ do rozpo-
wszechnienia takich palenisk. Od czasu do czasu jednak
ponawiano proby, choé wciaz bez powodzenia (1894 r. —
,City of Chicago'). Marynarka wojenna nie chciala ich
zastosowaé ze wzgledu na duzy ciezar. W braku odp. na-
pedu elektrycznego zuzywano na ruch rusztéow duzo pary.
W miare jednak udoskonalania sie rusztéw mechanicznych
wyniki ich stosowania w budowie okretéw uzyskiwano co-
raz lepsze. Ruszty syst. Bennis z podwiewem, wprowadzo-
ne w r. 1934 na statku ,,Manchester Hero", daly nast. wy-
niki: odparowanie przy opalaniu secznem 8,26-krotne, przy
mechanicznem zasilaniu-—9,05-kr., sprawnos$é kotla w pierw-
szym wypadku 64,15%, w drugim — 72,8%. Natg¢zenie
rusztu wzroslo zarazem z 58,6 kg/m* do 134 kg/m*. W r.
1935 wyposazono 3 kotly (16 at, 320") statku ,Manchester
Port", posiadajace po 4 plomienice, w 12 rusztéw Bennis'a,
uzyskujac 7,5-kr. odparowanie przy natezeniu rusztu
78 kg/m* i sprawnosé¢ 74,5%. Ruszty typu ,, Turbine Fur-
nace Co." na okrecie o kottach wodnorurkowych, w pale-
nisku z nadci$nieniem, daly 10,75-kr. odparowanie (pary
norm, o 540 Kal/kg) i 76% przy natezeniu
110 kg/m*, Proby wykonane w r. b. z rusztem przechylnym
typu Neil'a wykazaly, iz daje on 13,4% oszczednosci we-
gla, (Steam Eng. 1936 r., str. 510).

sprawnosci

7.

Wielkie amerykanskie elektrownie w r.1935

Elektrownie o produkcji powyzej 100 milj. kWh rocz-
nie zalicza sie zazwyczaj do zakladéw duzych. Zakladdw
takich posiadaja Stany Zjedn. 174, w tem 36 tak wielkich,
ze ich produkcja roczna przewyzsza 1000 milj. kWh, a z
nich niektére rozwijaja 7-krotnie wyzszaq jeszcze produk-
cje. Tam wiec, za wielkie zaklady uwaza si¢ e,
przekraczaja 1000 kWh rocznie. Najwazniejsze z nich sa
to: Tow. Niagara - Hudson Power
Corp., obejmujace 108 zakladow
(8 parowych i 100 wodnych) o
mocy inst. zakl. wodnych 1038 562
kW i parowych 640650 kW; wy-
tworezodé wynosi 7063
kWh. Na drugiem miejscu sg za-
klady Hydro-Electric Power Com-
mission w Ontario, obejmujgce 1
elektrowni¢ parowa o mocy 20000
kW i 40 wodnych o 1 milj. kWh.
Trzecie miejsc pod wzgledem pro-
dukeji przypada nowojorskiemu
T-wu Consolidated Edison Co.,
ktore posiada 8 elektrowni paro-
wych o 2348200 kW, a
wiec ze wzgledu na moc zainsta-
lowanag zajmuje pierwsze miejsce,
lecz wytworzylo ,tylko" 5493 milj. kWh (w r, ub.). Trzy
te T-wa daly razem 19510 milj. kWh, co stanowi wigcej
niz cala roczna produkcja wszystkich elektrowni angiel-
skich (18993 milj, kWh). (World Power 1936 r., str. 78).

]
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Parowo6z przetokowy z samoczynnem

KOLEJNICTWO

Parowéx przetokowy

z samoczynnem opalaniem

Male lokomotywy z silnikiem spalinowym o mocy okolo
35 KM do okolo 75 KM, licznie stosowane w kolejowym
ruchu przetokowym, sa dzisiaj prawie bezkonkurencyjne.
Ze wzrostem jednak mocy cena tych lokomotyw wzrasta
w przys$pieszonem tempie, tak Ze cena lokomotyw diese-
lowskich o mocy okolo 350 KM jest dwukrotnie wyzsza
od ceny parowozéw tej samej mocy. Moznoéé jednak jed-
noosobowej obslugi lokomotyw dieselowskich jest powo-
dem, ze w zakresie tej mocy n ruchu przetokowym paro-
woz konkuruje z lokomotywa dieselowska. W zwiazku z ta
konkurencja wytwornie parowozow daza do umozliwienia

jednoosobowej obslugi takze parowozéw przez samoczyn-
ne ich opalanie.

W ubieglym roku amerykarska wytwoérnia parowozow
wBaldwin Locomotive Works" zbudowala dla zakladéow
wStandard Steel Works Company" tendrzak przetokowy o
mocy 385 KM z samoczynnem opalaniem paliwem plynnem,
umozliwiajacem obsluge jednoosobowa. Parowéz ten, uwi-
doczniony na rys. 1, posiada nastepujace wymiary:

przeswit toru 1435 mm
cylindry J 22406 ~ 610 ,,
preznosé robocza . 12,7 at
powierzchnia ogrzewana 92 m*
i rusztu 1,58 .
$rednica ko6l napednych 1067 m
rozstaw osi e 21336 mm
ciezar w stanie rob. . 49,4 t
zapas wody . . . . . 5,68 »
.+  paliwa plynnego . 1,136 m*

Ogolny ustr6j parowozu nie zawiera nic nowego, tylko
nacisk osi na szyny (ok. 25 t) przekracza jego granice eu-
ropejskie. Nowe natomiast jest samoczynne urzgdzenie do
opalania paliwem plynnem. Urzadzenie to jest uzaleznione od
preznosci pary w kotle i ma na celu samoczynne utrzyma-
nie tej preznosci tak podczas ruchu ze zmienng moca, jak
i podczas postoju, bez straty pary przez zawoér bezpieczeri-
stwa.

opalaniem paliwem plynnem.

Aby ten cel osiggnaé, urzadzenie powyzsze musi regu-
lowaé doplyw paliwa i pary do palnika oraz dmuchawe
pomocnicza, te jednak tylko w przypadku, gdy jest ona
otwarta. Normalnie wystarcza cigg powietrza, wylwarzany
samoczynnie przez pare wylotowa, uchodzacg z dmucha-
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wy, a tylko podczas postoju, w razie potrzeby silniejsze-
go plomienia, otwiera sie reczna dmuchawe pomocnicza,
Przyczem omawiane urzadzenie reguluje wyplyw pary, a tem
samem i ciad powietrza.

Urzadzenie dziala zapomoca kontaktéw i zwrotnego mo-
toru elektrycznego na 3 zawory. Motor otrzymuje prad od
zwyklego turbogeneratora, przewidzianego do oswietlenia
Parowozu, Ilo§é¢ potrzebnego pradu jest mala. Urzadzenie

Rys. 2. Przyrzad do samoczynnego opalania
paliwem plynnem.

Jest polaczone z glawng glowica osprzetu przewodem pa-
fowym i wlgcza prad uruchomiajacy motor z chwila zmia-
MY preznosci pary w kotle. Gdy motor jest uruchomiony,
wszystkie 3 zawory sa regulowane jednoczesnie i harmo-
nijnie az do powrotu preznosci pary w kotle do normalnei
wysokosci. Urzadzenie zaczyna dzialaé, gdy preznosé pary
w kotle wynosi 124 at, podczas gdy zawory bezpieczeni-
stwa sa nastawione mna prezno$é 12,7 at. Ta roznica prez-
nosci ma na cely uniknigcie strat pary przez jej wylot z za-
wordw bezpieczenstwa. Urzadzenie moze byé nastawione
“'a.do‘”o'm\ Pr¢znosé, nizszg jednak od preznosci nastawie-
Ma zaworéw bezpieczenstwa. Umozliwia to dobor tej sta-
fej Preznosei, ktora najlepie odpowiada $rednim warun-
kom lekkiego ruchu przetokowego.

W zaleznogci od warunkéw ruchu urzadzenie pracuje w
dwoch pozycjach: jedna odpowiada normalnym warunkom
ruchu lub jezdzie bez pary, albo ma na celu utrzymanie
PreZznosci pary w kotle podczas postoju, druga za$§ jest
Drz'eznaczona do warunkéw anormalnych, t. j. do jazdy z
wyjatkowem obcigzeniem lub na stromych spadkach. Ta
druga Pozycja odpowiada szczytowemu obeiazeniu i moze
byé¢ stosowana w dwojaki sposéb, mianowicie:

'1) Jezeli anormalne obciazenie trwa czas krotki, maszy-
msta'naciska na odnoény przycisk i odrazu puszcza go.
Pl(')mIEﬁ Wwzrasta odrazu i opada po przywréceniu normal-
1€ preznosei pary, poczem urzadzenie pracuje normalnie.

2) Jezeli anormalne warunki trwaja przez czas dluzszy,

Mmaszynista naciska wspomniany przycisk i pozostawia go
W tem polozeniu,

Cale urzadzenie jest umieszczone w jednym z katow bud-
ki maszynisty, jak to wskazuje rys. 2, na ktéorym widaé¢ 3
dzwignie, prowadzace do 3 zaworéw. Ramiona, przenosza-
ce ruch na zawory, posiadaja §ruby mikrometryczne, shu-
zace do uregulowania wszystkich ruchéw przed oddaniem
parowozu do sluzby.

Wedlug danych firmy Baldwin, parowéz ten, o mocy
385 KM i cigezarze ok. 50 t, rozwija (przy szybkosci 8
km/godz) te samg sile pociagows, co lokomotywa dieselow-
ska o mocy 480 KM i o ciezarze 68 t. Przy szybkosci zas
129 km/godz (8 mil) sila pociagowa tego parowozu jest
o ok. 16% wieksza od sily pociggowej wspomnianej loko-
motywy dieselowskiej. Koszt nabycia parowozu jest o ok.
polowe nizszy od kosztu odpowiedniej lokomotywy diesel-
elektrycznej.

Dr. inz. A. Langrod.

METALOZNAWSTWO

Azotowanie stali austenitycznych

Aczkolwiek autor badal juz azotowanie wysokostopowych
stali w temp. 510" C w ciagu 90 godz, — przedsiewzial no-
wa serje badan, majacych na celu wyszukanie optymalnej
temperatury azotacji stali

austenitycznych: manganowych,
chromowych i niklowych. Azotowanie tym razem odbywalo
si¢ w roznych temperaturach w ciggu 48 godz.

W serji stali manganowych — najwieksza twardosé wy-
kazala stal 184% Mn i 0,15% C — azotowana w
temp. 560" C. Stal ta po azotowaniu wykazala maksymalny
twardoéé 1000 jedn. Vickersa na gleb. ok. 0,025 mm pod
powierzchnig (mierzone stozkiem diament.). Na glebokosei
0,1 mm twardo§é wynosila juz polowe twardosci max, War-
slwa naazotowana okazala si¢ slabo magnetyczna, podczas
gdy rdzen pozostal niemagnetyczny. Zjawisko to zostalo
prawdopodobnie wywolane rozkladem austenitu na zelazo
% i azotki, co mialo miejsce na peryferjach azotowanej
stali.

Austenityczna stal niklowa (34,7% Ni) nie mogla by¢
ulwardzona w tej serji badan. Niklowo-manganowa nato-
miast (14,6% Ni — 4,9% Mn) nie pozwolila sie ulwardzié
w sposob widoczny az do osiagniecia temp. 610" C i wtedy
osiagnielo zaledwie twardosé 465 Vick.

W stali nierdzewnej martenzytycznej, 13,3% Cr
i 0,35% C, — osiagnigto twardosé powierzchniowa ok. 1000
jedn. Vick., a nawet i wyzej, przez azotowanie w ciggu
48 godz. w temp. 450—560" C.

Najlepsze przenikanie azotu (polowa tw. max. na gleb.
ok. 0,225 mm pod powierzchnia) uzyskano w temp. 560° C.
Przy zastosowaniu wyzszych temp. azotowania — twardogé
na pow. stopniowo spadala.

Inna nierdzewna stal martenzytyczna (17,8% Cr, 1,7%
Ni, 0,14% C) dala twardo§é na pow. wicksza od 900 jedn.
Vick., przyczem azotowanie trwalo réwniez 48 godz., za$
temperatura byla utrzymywana w zakresie 510—650" C.
Podwyzszanie temp. azotowania powiekszalo gleboko§é na-
azotowania, bez jednoczesnego wickszego spadku twardosci
na powierzchni,

Dwustopniowe azotowanie: 24 godz. w temp. 510" C i 24
godz. w temp. 620" C dalo twardo$é na pow. ok. 1150 jedn,
Vick. i calkowita grubosé warstwy
0,25 mm.

Mikrostruktura obu stali byla podobna. Dyfuzja azotu
w peryferje byla przyczyna utworzenia duzej ilosci czaste-
czek azotkéw chromu. Zmniejszanie ilosci chromu w osno-
wie (przez wiazanie tegoz z azotem) niszczy charakter nie-
rdzewny warstwy naazotowanej, wegliki za§ wydzielajg sie
w postaci drobno rozproszonych czasteczek. To wszystko
sprawia pojawienie si¢ sorbitu obok wolnego ferrytu.

Zaw,

zaw.

naazotowanej okolo
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Stal chromowa (26,3% Cr, 0,26% C) okazala si¢ bardzo
odporna na utwardzenie z powodu powstawania warstwy
bardzo trwalych tlenkéw na powierzchni stali, ktére to
tlenki stanowigq zapore dla azotu. Po wytrawieniu jednak
tej stali w kwasie solnym — warstwa tlenkéw zostata miej-
scami zniszczona i po azotowaniu, w miejscach, gdzie azot
zdolal przeniknaé, powslaly matowo-szare miejsca, podczas
gdy w innych miejscach powierzchnia stali pozostala jasna
i czysta, Mikrostruktura byla podobna do opisanej wyzej,
z ta tylko réznicy, iz tu dalo si¢ zauwazyé wigcej czaste-
czek wolnych karbidkéw.

Najlepsze wyniki uzyskano ze stalg austenilyczng 18-8
(17,3% Cr, 74% Ni, 0,11% C) poddajac ja azotowaniu w
temp. ok. 560" C w ciagu 48 godz. pod ci$nieniem ok. 300
mm stupa wody. Uzyskano w ten sposéb maksymalng twar-
dos¢ ok. 1300 jedn., Vick. na glebokosci 0,05 mm, Na glebo-
koéei 0,125 mm twardoéé spadla do polowy twardoéci ma-
ksymalne;j.

Zasadniczo te same wyniki uzyskano przy zastosowaniu
normalnego ci$nienia, jednak na stali 18-8 o 1% Al

Charakterystyka azotowania stali o nizszej zawartosci
chromu, a wyzszej niklu (13—15% Cr, 9—12% Ni, 0,1% C)
jest poniekad podobna do przedstawionej powyzej, dalo
si¢ jednak czasami zauwazyé, iz wyzsze zawartosci niklu
utrudniajg proces utwardzania stali,

Bardo wysoka twardo$é, bo az 1250 jedn, Vick.,, uzy-
skano na stali chromowo-niklowej 1312 po pomiedziowaniu
jej i azotowaniu w temp. 555° C.

Stopy zawierajace wigksze ilosci chromu (23—26% Cr,
10—13% Ni, 0,13% C) posiadaja stala postaé austenitu
i azotuja sie z trudnosécia. Najlepsze wyniki z taka stala
uzyskano w temp. 635" C (twardoéé powierzchniowa — 860
jedn. Vick. i glebokos$é azotowania 0,15 mm).

Rys. 1 wskazuje zaleznoéé twardosci od glebokosci w te-
go rodzaju stopach.
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Rys. 1.

Byly takie poddane badaniom 2 gatunki stali ogniood-
pornych, uzywanych na zawory w silnikach spalinowych.
Ich sklad byl nastepujacy:

Cr Ni w C
14,2 13,8 2,1 0,3
134 26,5 3,5 0,47 (p. krzywa 33 na rys. 1)

Azotowanie trzonkéw zaworéw z tych stali podnosi zna-
komicie ich odporno$¢ na zuzycie. Najwigksza twardosc¢
uzyskano przez azotowanie tych stali w temp. ok. 610" C,
stosujac przytem ci$nienie 300 mm slupa wody.
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Twardo$é warstwy zewn. po azotowaniu zmieniala si¢ od
580 do 810 jedn. Vick. Podobne wahania otrzymano po po-
miedziowaniu stali i azotowaniu w tychze temperaturach.

Oryginalna struktura poplatanego austenitu pozostala je-
szcze widoczna po azotowaniu. Badanie struktury warstwy
naazotowanej wykazalo obecnosé drobno rozproszonych kar-
bidkéw, ktére nadawaly jej wyglad sorbityczny, To zjawi-
sko powstaje przez rozklad austenitu i tworzenie si¢ duzZej
ilo§ci nierozpuszczalnych czastek azotkéw chromu, ktére
sa mocno osadzone w siatce krystalicznej. Zawartod§é chro-
mu w osnowie zostaje w ten sposéb zmniejszona — dopoki
austenit nie zostanie zniszczony przez tworzenie sie zela-
za o (ktére poprzednio byly trzymane w roztworze z zela-
zem 7) i karbidy nie zostang wydzielone w osnowie w po-
staci rozproszonej.

Przy zastosowaniu trawionki z rozcienczonego kwasu azo-
towego rdzen pozostaje niezaatakowany, podczas gdy war-
slwa naazotowana trawi sie i w ten sposéb latwo ja wykryé.

Struktura wykazuje wyraznie duza liczba drobnych kar-
bidkéw na skutek duzej zawartosci Cr w stali, Wydziele-
nie karbidkéw lub azotkéw wzdluz plaszczyzn krystalogra-
ficznych wykrywa siatke, jaka istniala przed procesem azo-
towania. Badania struktury wykazaly, ze przenikanie azo-
tu nastepuje przez tworzenie si¢ i osadzanie czasteczek do-
okola granic ziarn i w wolnych przestrzeniach austenitu.
Jezeli te stal po azotowaniu wytrawimy elektrolitycznie,
ziarna austenitu, lezgce w bliskiem sasiedztwie naazolowa-
nego brzegu, wykazuja linje Neumanna. (B. Jones, Metal
Progress, luty 1936 r., str. 39). E. M.

OBROBKA METALI

Kucie we wzornikach

w lotniczym przemyséle amerykanskim

Kucie we wzornikach znacznie zmniejsza koszl, skraca
czas obrébki (o 65 <+ 90%) czesci platowcow tloczonych
z blachy oraz zmniejsza ich cigzar o 10 -+ 20%. Sposdb
ten zajmuje posrednie miejsce miedzy praca reczng a tlo-
czeniem, wymagajacem duzych i kosztownych tloczni,
a wiec dostepnem tylko dla produkcji masowej. Tworzywa,
uzywane przez przemysl lotniczy, zwlaszcza stopy glinu
i stale nierdzewne, majaq daznoéé do sprezynowania i z te-
go wzgledu nie moga byé ksztaltowane tylko zapomocy
tloczenia. Narzedzia do kucia we wzornikach sa tanie.
Wzorniki odlewa si¢ z cynku, a tloczniki ze stopu oléw-
antymon, przyczem wzornik sluzy jako forma do odlewu
tlocznika.

Model czeéci do obrobki robi si¢ z gliny na plycie mar-
murowej, przy uzyciu szablonéw metalowych z luzem ok.
4 mm na kazde 25 mm w celu zréwnowazenia skurczu
cynkowego wzornika. Gotowy model zostaje wlozony do
drewnianej ramy, do ktérej wlewa si¢ gesta mieszaning
wody z gipsem. Po 20 <+ 30 minutach gips osigdzie, wtedy
wyjmuje sie odcisk i model, ktéry — jako juz zbedny —
mozna wykorzystaé do wyrobu innych modeli. Po staran-
nem sprawdzeniu powierzchni gipsowego odcisku pokrywa
si¢ ja lakierem, a w pol godziny péiniej odcisk idzie do
formowania.

Formowanie odbywa si¢ zgodnie ze zwykla praktyka

formierni.

Czysty cynk, wlany do formy w stalej temperaturze
480 -+ 495° C, da odlew drobnoziarnisty o zadanej gestodci
tworzywa, dlugotrwaly i wymagajacy minimum pracy na
wykonczenie. Wneke, powstajaca zwykle na dnie odlewu
wykoriczonego, mozna zala¢ cynkiem w celu otrzymania
gladkiej powierzchni, niezbednej do nalezytego zamocowa-
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R_Ys. 1. Mlot spadowy bramowy 250 kg., o dwu prowad-
nicach; szybko§¢ wzniosu 150 m/min., max. ilo§¢ uderzen
na min, 32. Ciezar catk, 9% t.

Nia wzornika na kowadle. Powierzchnie robocza wygladza
si¢ szczotka druciang lub piaskownica,

W celu odlania tlocznika, otacza sie¢ wzornik drewniana
rama, do ktérej wlewa sie stop oléw-antymon. Skurcz tlocz-
nika moze catkowicie wystarczyé do tego, aby sie zréwno-
wazyl gruboscia blachy obrabianej, o ile nie przekracza
08 mm. Zwykle konieczne jest wygladzenie powierzchni
roboczej tlocznika oraz nadanie mu luzu migdzy nim
a wzornikiem, Do wykoriczenia tlocznika nie nalezy przywia-
zywaé zbyt wielkiego znaczenia gdyz, po kilku skokach ro-
boczych mlota, tlocznik, jako migkszy, dopasuje sie do
ksztaltu wzornika. Tloczniki ze stopu oléw-antymon sg lepsze
od innych, robionych z twardszych metali, gdyz, posiada-
jac dostateczng wytrzymalosé, nie powoduja jednak peka-
Nia stopéw glinowych, poddanych kuciu we wzornikach.

Czeéci zlozone odkuwa sie kilkoma lekkiemi uderzenia-
mi tlocznika; jedno lub dwa silne uderzenia sluza do nada-
nia ostatecznego ksztaltu. Czesci proste wymagaja jednego
tylko uderzenia, o ile nie sa zbyt grube.

Poddane obrébce cieplnej czesci z duralu lub alcladu
moga byé rowniez kute z powodzeniem, o ile nie wymaga-
Ja duzego wyciagania metalu. Znaczne wyciaganie metalu
Wymaga uzycia mickkiego tworzywa, ktére, w razie potrze-
by, moze by¢ poddane obrébce cieplnej po kuciu. Po obréb-
¢ cieplnej nastepuje jeszcze tloczenie w celu zapobiegnie-
¢ia zwichrowaniu. Jednak niekiedy moze byé konieczna
obrébka cieplna, a nastepnie kucie po bejcowaniu — wte-
dy starzenie si¢ metalu nastepuje po kuciu,

Stale nierdzewne sa najpierw kute, nastepnie wyzarzane
i po kwasnej kapieli, znéw kute.

Kucie we wzornikach mo#na réwniez zastosowaé do wy-
robu stalowych szablonéw plyt wiertarskich. Szablony te
umozliwiaja wymienno$é czesci kutych we wzornikach.

Tyle — dziewigcioletnia praktyka Solar Aircraft i Aero-
plane Development Corporation. (The Aeroplane, zesz.
1290, str. 201 <+ 203). SieK. K.
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karzy i $lusarzy narzedziowych. Wydanie drugie. Ra-
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Na tres¢ tego podrecznika zlozyly sie: opis szeregu przy-
rzadow warsztatowych, sprawdzanie dokladnosci obrabiarek
oraz omoéwienie szeregu zagadnien, rozwigzywanych przez
rzemieslnika w jego pracy codziennej przy pomocy nieskom-
plikowanych obliczen, jak: zastosowanie podzielnicy do ro-
bot frezarskich, obliczenie k6l zmianowych przy nacinaniu
gwintéw, obliczenie przekladni zebatych i t. p.; wszystko
to zostalo uzupelnione szeregiem przykladéw liczbowych
i kilkunastoma tablicami.

W naszej literaturze technicznej odczuwa sie brak tego
rodzaju publikacyj, majacych na celu ulatwienie rzemiesl-
nikom nabywania i uzupelniania wiadomosci fachowych, Za-
tem pojawienie si¢ nowej pracy w tej dziedzinie byloby
niewatpliwie przychylnie przyjete przez sfery zaintereso-
wane, jednakze pod warunﬁiem, ze praca ta bedzie istotnie
warto§ciowa, fachowo i starannie opracowana, a juz w kaz-
dym razie wolna od informacyj bﬁ:dnych.

Tymczasem ,Mierzenia Warsztatowe" p. T. Rolnika nie
odpowiadaja, niestety, powyzszym warunkom.

Przedewszystkiem terminologja techniczna, uzyta przez
autora, pozostawia bardzo wiele do Zyczenia. Jeéli nawet
uwzglednié, ze caly szereg narzedzi i przyrzadéw nie po-
siada u nas dotyczczas nazw ustalonych, i to jednak na-
lei{ stwierdzi¢, 2e autor ze zbytnia dowolnoscia wprowa-
dzil do swej ksigzki wielkq ilo§¢ nazw i pojeé, ktére mie
moga byé uznane za wlasciwe, jak np.: suwarka, katnik,
szczelinowiec, cyrkiel narzedziowniczy, zdjecie wymiaruy,
rozpigeie wymiaru mikromierza, zapiecie noza w suporcie
it p.

Nawet w tytule swej ksiazki ,Mierzenia Warsztatowe"
{,z'admiast wPomiary warsztatowe") — nie ustrzegl sie autor

edu,

Duzo takZe pozostawiaja do Zyczenia definicje poszcze-
golnych pojeé. Naprzyklad definicie sprawdzianéw jedno-
granicznych i réznicowych sg nadzwyczaj prymitywne, gdyz,
jak z tresci ksigzki wynika, zaliczenie sprawdzianu do jed-
nej z tych grup zalezy od jego ksztaltu konstrukcyjnego.

Z takich definicyj wynikaja wnioski, z ktéremi nie mozna
si¢ zgodzié, Np. nie mozna zgodzié sie z autorem, Ze spraw-
dziany jednograniczne réznig sie¢ od sprawdzianéw réZnico-
wych gléwnie tem, Ze sprawdzajg tylio jeden wymiar; Ze
kontrola sprawdzianami jednogranicznemi, ogélnie biorac,
jest daleko mniej dokladna od kontroli sprawdzianami réz-
nicowemi (str. 28); Ze te warsztaty reperacyjne, ktére do-
tychczas sprawdzianéw nie stosuja, moga zaczaé od spraw-
dzianéw jednogranicznych (str. 29) i L. p.

Tych bledéw autor uniknglby, gdyby zechcial blizej za-
stanowi¢ si¢ nad metodami sprawdzania réznicowego i jed-
nogranicznego, pomigdzy ktéremi zasadnicza réZnica polega,
jak wiadomo, na tem, Ze pierwsza metoda pozwala na wy-
konywanie produktéw w granicach pewnej tolerancji, ktéra
rzemie§lnik moze prawie calkowicie wykorzystaé, natomiast
przy stosowaniu drugiej rzemieslnik szoniecznoéci — i bez
wzgledu na wielko§é dopuszczalnej tolerancji — musi sie
trzymaé jednej granicy, wskutek czego tolerancja wykona-
nia maleje, co wprawdzie zwicksza dokladnosé wykonania
sprawdzanych przedmiotéw, lecz jednoczesnie powigksza
koszty wykonania w daleko wig¢kszym stopniu, anizeli
wzrostby koszt inwestycyjny przy zamianie sprawdzianéw
jednogranicznych na réznicowe.

Metoda sprawdzania sprawdzianami jednogranicznemi,
polegajaca na indywidualnem okre§laniu ,,na czucie" luzu
migdzy sprawdzianem i sprawdzanym przedmiotem, daje
zbyt wielkie rozbieznosci w charakterze pasowania spraw-
dzanych przedmiotéw i z tego powodu réwniez nie moze byé
zalecana.

Niektére informacje, podane w omawianej ksigzce, sg
nawet wrecz niedopuszczalne. Np. autor zaleca nadawanie
ostatecznej dokladnodci wymiarowi $rednicowki stalej (pg.
autora ,slupek wzorcowy"), majacej stuzyé jako spraw-
dzian érednic otworéw, droga ,pocierania koricami stupka
(§rednicowki) o plétno szmerglowe' (str. 34).

Ograniczenie zakresu pomiaréw mikromierzy precyzyj-
nych do 25 mm autor uzasadnia tak: ,Przy wickszych roz-
pigeiach wymiaru jednego mikromierza, narzedzia te by-
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lyby w pracy niewygodne, mniej dokladne i zajmowalyby
‘zbyt wiele czasu na krecenie $rubg przy nastawianiu wy-
miaru o wiekszych réznicach” (str. 44 i 45), pomijajac
przy lem podstawowa przyczyne tego ograniczenia, ktoéra
jest techniczna niemozliwo$¢ wykonania s$rub mikrometry-
cznych z odpowiednio doktadnym skokiem o dlugosciach
gwintu wigkszych od dotychczasowych.

Opisujac pomiary gwintéw, autor §wiadomie pomija $red-
nice podzialowa (str. 76). Srednica ta jest réwniez pomi-
nieta w tablicy gwintu metrycznego (str. 154), a pokazany
w tej tablicy profil gwintu metrycznego jest przestarzaly.

Pewna praklyczng warto§é moga posiadaé jedynie te roz-
dzialy ksigzki, w ktérych omawiane sa sposoby sprawdza-
nia dokladnosci obrabiarek oraz szereg tablic i rozwigzan
licznych zadan liczbowych, nasuwajacych sie czesto rze-
mie$lnikom, obstugujacym obrabiarki.

W koncu nalezy stwierdzié¢, ze ,Mierzenia Warsztatowe"
p. T. Rolnika, — ze wzgledu na powazne braki, ktérych nie-
spos6b wszystkich tu wymienié i ktérych czeéé zostala wy-
zej omowiona przykladowo — nie zasluguja na rozpowsze-
chnienie, oraz wyrazi¢ zdziwienie, ze ksiazka ta zdolala
uzyskaé zapomocyg Min. W. R. i O. P.

Inz. M. Kurzyna, SIMP

Precision Workshop Methods (Metody obrébki dokladnej).
H. Davies. Londyn, 1935 r, str. VIII + 306.

W omawianej ksiazce autor, asystent katedry obrébki
metali na uniwersytecie w Sheffield, poruszyl wszystkie
wazniejsze zagadnienia obrébki dokladnej, zwracajac przy-
lem szczeg6lna uwage na jej strone gospodarcza (masowa
produkecja, wymienno§é czesci). Jakkolwiek ujecie tematu
jest $cisle praktyczne, jednak i teorja zostala uwzglednio-
na w zakresie jej bezposredniego, praktycznego zastosowa-
nia; tyczy sie to zwlaszcza rozdzialu IIl, poswigconego
obrabialnoséci (tworzenie sie¢ wiéra, naprezenia wystepujgce
przy skrawaniu i sily dzialajace na narzedzie, temperatura
obrabianego przedmiotu i narzedzia skrawajacego, wplyw
zmian temperatury na wlasciwosci metali, utwardzanie sig
narzedzia podczas skrawania, stale narzedziowe specjalne),
opartego na pracach W. Rosenhaina, A. C. Sturneya, E. G.
H‘:rberln. E. G. Cokera, F. C. Lea, F. E. Robinsona, C. T.
Nesbitta i innych. Ze wzgledéw praktycznych byloby moze
pozadane uzupelnienie tego rozdzialu uwaga na temat nozy
o piersi wklestej (lukowej) i nozy krzywych oraz nieco
szersze uwzglednienie sil w ich zaleznosci od szybkosci
skrawania (poréwnaj: E. Broedner — Maschinenbau zesz. 13
1934, A, Wallichs i H. Opitz — Stahl und Eisen, zesz. 48
1931, A. Wallichs i H., Schoepke—Werkzeugmaschine z 1931,
str. 472 =+ 474).

Najgruntowniej sa omoéwione sprawy mocowania przed-
miotéw na obrabiarkach, sposoby wyrobu uchwytéow i przy-
rzadéw oraz obrébki powierzchni wspoélzaleznych. Z tego,
co autor méwi o sposobach ustawiania, wynika, Ze jest on
zwolennikiem sposobow prostych, wlaénie ze wzgledu na ich
dokladno§é, np. podkresla stusznie mala praktyczna war-
to§¢ uzycia sposobu spélrzednych biegunowych w przeci-
wienstwie do spélrzednych prostokatnych oraz zaznacza
przewage specjalnych obrabiarek z powodu ich dokladnosci,
szybkosci ustawienia i prostoty obslugi. W rozdziale
o uchwytach i przyrzadach, oprécz charakterystyki poszcze-
golnych metod, zamieszczono jeszcze opis i oceng¢ wiertarki
Société Genevoise, SIP, 1934 oraz Pratt & Whitneya, Roz-

TRESC:

Sprawy naftowe wobec zagadnien motory-
zacji, nap. inz. J. Wojcicki.

Zasady konstrukcji odlewéw stalowych,

nap. inz. M, Skarbinski.

Dynamiczna metoda obliczania kol
chowych, nap. inz. A. Labecki.

zama-

Sztuczne wlokna ciete, nap. inz T. Zylinski.
Przeglad
Bibljogralja,

Zycie gospodarcze w

czasopism technicznych,

liczbach.

Wiadomosci Tow. Wojskowo - Technicz-
nego.
Wiadomosci SIMP,

ROK 1936
patrujac  sposoby obrébki powierzchni wspoélzaleznych,
autor stale podkresla wielkie udogodnienia, wynikajace

z uzycia obrabiarek i przyrzadow, umozliwiajacych catko-
wita obrobke po jednorazowem ustawieniu przedmiotu na
stole obrabiarki. Zalety takiego rozwigzania wystepuja
szczegolnie dobitnie przy wyrobie wzornikéw i doprowa-
dzily do zbudowania automatu Kellera, znajdujacego co-
raz szersze zastosowanie.

Sposoby wykonywania podziatek, wyrob srub i ich po-
miar, tworzenie zarysoéw specjalnych, pomiar kol zebatych
i ich obrébka, — szlifowanie i polerowanie, — pomiary
warsztatowe i pasowania oraz kontrola obrabiarek uzupel-
niaja tres§¢ ksigzki, Pasowania sa oméwione na podstawie
ukladu angielskiego BSI (British Standards Institution,
dawniej BESA), przyczem autor sporo uwagi poswieca pa-
sowaniom wtlaczanym,

Kontrole obrabiarek opar! autor, prawie calkowicie, na
pracy G. Schlesingera, uwzgledniajac zarazem praktyke an-
gielska i amerykanska.

Celem autora bylo przedstawienie i oméwienie zasad do-
kladnej obrobki, wyprébowanych praktycznie i nalezycie
zbadanych teoretycznie. Cel ten zostal osiagniety w zu-
pelnosci.

Inz. S. K. Kochanowski, SIMP
ZYCIE GOSPODARCZIE, W LICZBACH

Praca*)
Rok 1936. 11 1Y Y
Liczba zatrudnionych w przemysle metal.
(670 55 1 TCs M SR U R i e B 67 71 71
Liczba poszukujgcych pracy robotnikéw
przemystowych (w tys, zarejestrowanych) 427 361 297
Poszczegblne zarobki godzinne w prze-
myéle metalowym (w zl). 0,73 0,73 0,73
(styczen marzec)
Przewozy kolejowe**)
1.40. 110+ . A10 " HL10 1510
Rok 1936 Y VI Vil Vil IX
Przecigtnie dziennie tysiecy
wagonow rzeczywistych 96 10,5 12,1 10,8 12,5
Ogotem lgcznie z przewoza-
mi w obrebie w. m, Gdanska:
a) przewieziono w kraju . 7,5 83 94 84 10,7
w tem wegla . . . 1.8 21 22 2,1 28
drzewa. . . t 07 07 09 06 08
b) wywieziono zagranice . 14 06 19 1,7 19
w tem wegla . . . 09 10" 1,2 1,1 1,2
drzewa i i =025 0.3 .0)2:5.0:2
¢) przywieziono z zagranicy 0,27 0,1 02,02+ 0.2
d) tranzyt : - 05 05 06 05 07
Wytwérczosé***)
Rok 1936 v Y
Wskaznik ogélny produkcji przemyslowej
(1928-=100) z usuni¢ciem sezonowoéci% 71,3 71,1
Wskaznik ogélny prod. débr wytwérezych 70,2 71,2
» » ’» » spotycia . — —_
» inwestycji maszyn przemyslt. . 43,6 —
» ogblny cen hurt (1928 100) . 53,0 53,7

Zrodla: ) Statystyka Pracy
) Wiadomoéci Sulynlcmc

***) Konjunktura Gospodarcza. Miesi¢czne tablice statystyczne.

SOMMAIRE:

Problémes de lindustrie pétroliére et de
la circulation automobile, par M. J. Woj-
cicki, ingénieur mécanicien.

Principes de la construction des

ges en acier, par M. M. Skarbinski,

mécanicien.
méthode dynamique du calcul des
volants, par M. A. Labecki, ingénieur mécanicien.

Les fibres artificielles coupées (a suivre), par
M. T. Zylinski, ingénieur mécanicien.

Revue documentaire,

Bibliographie.

Statistique économique.

Bulletin de la Société Technique-Militaire.

Bulletin de la Société des Ingénieurs Mé-
caniciens Polonais.
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ingénieur
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TRESC: SOMMAIRE:
Wyrob tusek dziatowych, nap. prof. St. Pluzanski. - La production des douilles d'artillerie, par
M. St. Pluzanski, Professeur & 'Ecole Polytechnique de

Drgania luf karabinow y ¢ h, nap. inz. J. Maroszek. Varsovie.

W . ) " Les essais sur les vibrations des canons de
sprawie kucia luf dziatowych (spostrzezenia fusil, par M. J. Maroszek, ingénieur mécanicien,
z praktyki rosyjskich fabryk broni), nap. E. Dunin- Sur le forgeage des canons des piees dar-
Marcinkiewicz. tillerie, par M. E. Dunin-Marcinkiewicz.

Wyréb lusek dzialowych

Prot. St. Pluzanski

Nr. 3 Wiadomosci Towarzystwa Wojsko-

wo - Technicznego z dnia 25.111.1935 r.

inz. B. Kamieniski umiescit artykul p. t.

Nowy sposéb wyrobu lusek armatnich stosowa-

ny w Niemczech”, w ktérym miedzy innemi zre-

ferowany zostal sposéb zastapienia klasycznego

wyrobu tusek, przez walcowanie i wygniatanie ma-

terjatu scianek, opisany w t. XII ,Revue de 1'Artil-

lerie Frangaise" przez pptk. M. Soto. Do artykutu
tego chcialbym dodaé pare uwag.

Sposéb opisany przez M. Soto, jako ,nowy"

a i ,niemiecki”, byl w rzeczy samej znany juz pod-

7\ czas wielkiej wojny w Rosji pod nazwg syst. Po |-

i 71 te'go. Wyrob tusek wedlug tego systemu polegal

2 ' # ] na nastepujacem:

Z

NN
(v}
>

1) krazek mosiezny ulegal wygniataniu zapomo-
cg kulek stalowych, przyczem wygniatano jedno-
cze$nie dwa krazki, osadzone w dwoéch glowicach
A, A, obracajacych si¢ w odwrotnych kierunkach
(rys. 1°%), przez przesuwanie kulek w kierunku
prostopadlym do osi glowic;

2) z przygotowanego krazka wygniatano mi-
seczke; Kraiek a (rys. 2) pod wplywem nacisku
tlocznika A i kulek B, umieszczonych w wiruja-
cej glowicy, zamienial si¢ na miseczke a, i a.
o grubych sciankach;

3) miseczka a (rys. 3), przettoczona przez tlocz-
nik A przez obracajacg sie glowice C z kulkami B,
ulegata zgniotowi, dzieki czemu nastepowalo stop-
niowe S$cienianie $cianek i wydluzenie tulei. Po
wykonaniu pewnej ilosci przej$é, scianka nabierata
przepisowej grubosci i dlugosci, poczem nastepo-
walo:

4) wygniatanie denka i obrzeza tuski (rys. 4)
w sposob taki, jak wskazano we wspomnianym
artykule (p. szosta operacja, rys. 10). Wreszcie
nastepowalo:

5) formowanie szyjki (rys. 5). Luske wstawiano
w tym celu w gruba matryce C, ktorej ksztalt we-
wnetrzny odpowiadal catkowicie gotowej tusce.

*) Podane w niniejszej wzmiance rysunki sa kopja ry-
sunku, wygladajacego na rysunek patentowy, dlatego tez
prawdopodobnie posiadajg szereg niescistoéci, np. powsta-
wanie i wyglad krazka na rysunkach 1 i 2 i in. Rys 5.
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10 WT WIADOMOSCI TWT
Luska po wlozeniu do matrycy C siegala do linji : vk R kg/mm' A%
d-d. ewnatrz matrycy znajdowal sie tlocznik tuski wykonane syst. Polte'go mialy 50 - 60 5--10

B i rurka A z kulkami, ktére zajmowaly polozenie
a, — a,. Po wprawieniu w szybki ruch wirowy ma-
trycy C i tlocznika B w przeciwnych kierunkach,
rurke A z kulkami przesuwalo si¢ wolno w kierun-
ku gardla tuski, wywolujac tym sposobem zgniot
materjalu tuski i niezbedne wydluzenie dla utwo-
rzenia stozka przejsciowego i gardla tuski.

Wynalazca podawal nastepujace zalety powyz-
szego sposobu wyrobu tusek: zwigkszenie wytrzy-
malosci i sprezystosci materjatu tuski przy jedno-
czesnem zmniejszeniu wydluzenia, skutkiem zgnio-
tu i odksztalcenia na zimno; dzieki tej okoliczno-
$ci §cianki tuski moga byé cierisze, co daje oszczed-
no$é na wadze lusek wynoszacg ok. 29%, oraz od-
powiednie zmniejszenie kosztu. W rzeczywistosci
proby wykazaly, ze:

Drgania luft kearabinowych?

ELEM niniejszego referatu jest zapoznanie

si¢ ze zjawiskiem drgan luf karabinowych w

$wietle badari amerykarskich i niemieckich,
ktérych dazeniem bylo wykrycie wplywu poszcze-
golnych czynnikéw na celnosé broni.

Na wstepie nalezy rozrézni¢ dwa rodzaje czyn-
nikéw, wplywajacych na celny strzal: 1) Nalezy-
cie rozlozony ciezar kb., nalezycie dobrany ksztalt
i wymiary kolby, typ przyrzadéw celowniczych,
poreczno$é skladania sie, kroétki lot iglicy i t. d.
Czynniki te bowiem pozwalajg strzelcowi przy
minimum wysitku na szybkie i sprawne skierowa-
nie broni na cel, zwlaszcza na cel ruchomy, szyb-
ko zjawiajgcy sie.

2) Drugi rodzaj czynnikéw, decydujacych o cel-
nym strzale, nie zalezy juz od zalet zewnetrznych
broni i wartoséci strzelca, a zwiazany jest badz
z ksztaltem pocisku, badz z drganiem lufy, ktérej
wylot nadaje ostateczny kierunek lotu pocisku.
Zbadanie wiec tego zjawiska bylo glownym celem
prac amerykarskich i niemieckich.

Rodzaje drgan

Podczas strzatu, lufa podlega drganiom 3 roéz-
nych rodzajéw mozliwych dla jakiegokolwiek pre-
ta sprezystego, a wigc:

1) drganiom poprzecznym,

2) drganiom podluznym — osiowym,

3) drganiom skretnym.

Jesli zatem do tych trzech rodzajow drgan, za-
chodzacych réwnoczesnie, dojdzie ruch wywolany
odrzutem, to widzimy, ze jakikolwiek punkt lufy
moze wykonywaé b. skomplikowany ruch w prze-
strzeni, a zatem i wylot lufy, ktéry nadaje osta-
teczny kierunek pociskowi.

Rozpatrujagc oddzielnie poszczegélne rodzaje
drgan, jako skladowe drgania wypadkowego, za-
uwazymy, ze tylko drgania poprzeczne maja waz-
ne znaczenie.

Fala podtuzna, ktéora si¢ tworzy w jakim-
kolwiek precie stalowym albo w lufie na skutek

Y) Referat wygloszony na X Zjezdzie Inz. Mech. Polskich.
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Wskutek zwigkszenia sprezystosci materjalu,
tuski po strzale dawaly si¢ latwo usuwaé z lufy
i nie wymagaly rekonstrukcji do ponownej elabo-
racji. Dalszg zaleta systemu Polte'go miala byé
dokladnosé pracy, dzieki ktérej ilosé brakéw z po-
wodu wymiaréw byla bardzo mala.

Do wyrobu tusek systemu Polte'go zalecano uzy-
cie mosiadzu o skladzie: 72% Cu i 28% Zn. W ce-
lu usunigcia naprezen powstajacych podczas wy-
konania zalecano, oprécz normalnego wyzarzania,
wyzarzanie gotowych tusek w stalej temperaturze
okoto 200° C.

O praktycznem zastosowaniu systemu Polte'go
do wyrobu lusek dzialowych podczas wojny nie
posiadam zZadnych danych. :

, ciggéw

Inz. J. Maroszek

uderzenia osiowego, nie jest niczem innem, jak
falg glosowa, ktéra rozchodzi sie¢ w jednym i dru-
gim kierunku, odbijajac si¢ w koricach, z szybko-
$cig ok. 5200 m/sek; ruch tej fali jest analogiczny
do ruchu powietrza w piszczalce organowej.

Zewnetrzny koniec wolny, albo wylot lufy jest
zawsze w strzalce, ale amplituda ruchu jest bar-
dzo slaba i moze najwyzej wplynaé na szybkos¢,
a nigdy na kierunek wylotu pocisku z lufy.

Drgania skrecajagce sa wywolywane na-
glym skretem pocisku w przewodzie lufy przy na-
daniu mu ruchu obrotowego.

Na skutek tego lufa dr%a wokolo wlasnej osi,
tworzac fale stojaca. Szybkoéé fali jest ok. 54
szybkosci fali podtuznej.

Wylot luly jest tu réwniez w strzalce; skreca-
jac si¢ gwaltownie to w jednym, to w drugim kie-
runku, opisuje b. maly kat. Wplyw tych drgan na
ruch pocisku jest tylko taki, Zze skraca albo wy-
dluza skok gwintu, a tem samem nadaje male réz-
nice szybkosci ruchu obrotowego pocisku przy
wylocie z lufy.

Poniewaz amplituda tych drgani jest mala,
wplyw na zmiany szybkosci obrotowej jest row-
niez znikomy.

Drgania skrecajace poteguja si¢ w chwili wylo-
tu pocisku z lufy, gdy znika nacisk pocisku na jej
pola, ale czynnix: ten nie decyduje juz o dalszym
ruchu pocisku.

W przeciwienistwie do drgan podtuznych i skrg-
tujgcych, drgania poprzeczne moga mie¢
znaczny wplyw na precyzje strzalu, gdyz wielkosé
ich jest do$¢ powazna. Wywolywane s one cisnie-
niem gazéw w czasie przelotu pocisku.

Sita osiowa gazoéw, na skutek asymetrji ukladu
drgajacego oraz nieosiowego oparcia o prog, daje
moment podrzutowy, bedacy impulsem drgarni po-
przecznych. W zasadzie sq one analogiczne do
drgan podtuznych i skretnych, jednak zjawisko sa-
mo jest bardziej skomplikowane i teorja b. trudna.

Lufa, umocowana w bloku komory zamkowej,
drga podobnie jak pret stalowy, uchwycony jed-
nym koricem w imadle.
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Najprostszy sposéb drgania takiego preta, ktéry
d_a)e najnizsza czestotliwosé, albo t. zw. ton zasad-
niczy, jest to ruch falowy o jednym tylko wezle, kto-
rym jest punkt zamocowania, jak wskazuje rys. 1.

Rys. 1.

Moze si¢ tworzyé réwniez drugi sposob falo-
wania, w ktérym istnieje, oprocz wezla w miejscu
umocowania, drugi wezel pojedyriczy w odleglo-
sci ok. 1/5 dlugosci lufy, liczac od wylotu.

Ten sposob drgania przedstawia rys. 2.

Rys. 2

Taki sposéb falowania nazywa sie pierwsza

armoniczng, ktéra jest o 2 do 3 oktaw wyzsza
od tonu zasadniczego.

Mogq istnie¢ drgania wyzszych harmonicznych;
Wowczas lufa drga z 2, 3 i t. d. wezlami; mozna
Zauwazyc¢ je czesto na wykresach drgan, ktore be-

4 pozniej opisane, Drgania te jednak szybko za-
nikaja, a ich amplituda jest tak mata, ze prak-
tycznie mozna ich nie bra¢ pod uwage i rozwazaé
ruch falowy jako skladajacy sie z drgari o tonie za-
sadniczym, w stosunku do punktu zamocowania

omory zamkowej, i drgan pierwszej harmonicznej,
t6ra naktada sie na poprzedni ruch falowy.

Wplyw drgan lufy na lot pociskv

W zasadzie drgania poprzeczne lufy, zachodza-
Ce w czasie strzalu, nie znajdujg si¢ w $cisle okre-
Slonej plaszczyznie. Aby wiec méc je rozpatrywaé
na wykresach, roztozymy je na skladowe w pla-
Szczyznie broni, albo pionowej, i plaszczyznie po-
Zlomej, a wiec prostopadlej do poprzedniej. Odpo-
wiednio do tych sktadowych otrzymamy i sktado-
we zboczenia pocisku — pionowe i poziome w sto-
sunku do osi lufy,

‘Rozumowania i wnioski, wyciggniete z wykre-
S6w, bedg jednakowe dla obu skladowych.

W chwili, gdy pocisk opuszcza lufe, oé lufy w

ruchu falowym tworzy u wylotu w zasadzie maly
kat o (rys. 1) z kierunkiem, jaki posiadala os lufy
Przed strzalem (0§ zerowa). Kat ten nazwiemy ka-
tem ugiecia o,
Ale.'z. drugiej strony, szybkos§¢ poprzeczna lufy
W chwili wylotu pocisku dodaje si¢ geometrycznie
do szybkosci pocisku w lufie, tworzac w ten spo-
féb d‘OQatkowe odchylenie katowe pocisku od osi
ufy, .da]qc kat p — kat unoszenia.

er_lkoéé tego kata  w poréwnaniu z « jest b.
Mmala i w praktyce mozna ja pominaé.

Jezeli pocisk opuszcza lufe w chwili, gdy wylot
jej znajduje sie w jednym z kraricowych odchylen
— kat o jest max., kat f = 0. Jezeli zas pocisk
opuszcza lufe, gdy wylot jej znajduje sie posrodku
odchylen, wéwczas o§ wylotu lufy zbiega sie z jej
pierwotnem polozeniem i kat a = 0, a kat P jest
max.

Z rozwazan wynika, Ze, przy tej samej wielko-
$ci linjowej odchylenia wylotu lufy, zboczenie ka-
towe jest prawie 5-krotnie wieksze dla pierwszej
harmonicznej niz dla tonu zasadniczego.

W wypadku zatem wspélistnienia obu ruchéw
falowych — tonu zasadniczego i I harmonicznej,
jak to ma miejsce przy strzale, — odchylenia wy-
nikajace z I harmonicznej beda mialy zdecydowa-
ng przewage wplywu na kierunek wyjscia pocisku

z lufy.

Gc{y zjawig sie harmoniczne wyzszego rzedu,
odleglos¢ wezla od wylotu lufy jest jeszcze bar-
dziej krétka niz dla I harmonicznej, jednak ampli-
tudy tych harmonicznych sa tak znikome, ze prak-
tycznie nie odgrywajg wiekszego znaczenia,

Wykresy

Jak wiadomo, jesli punkt materjalny wykony-
wa ruch harmoniczny, to jego odchylenia od osi
zerowej w funkcji czasu majq postaé¢ sinusoidy.
Aby otrzymaé ciagly krzywa tego ruchu przez fo-
tografje, nalezy tasmie filmowej, nawinigtej np. na
walcu, nada¢c odpowiednia szybkosé¢ obwodowa
stala, a oswietlony punkt drgajgcy odbije promies,
ktéry — przechodzac przez odpowiedni uklad op-
tyczny — dostaje si¢ na wirujgca klisze, znaczac
na niej krzywa, bedacg powigkszeniem rzeczywi-
stego ruchu punktu drgajacego. Bedzie to t. zw.
metoda optyczna, jakiej uzyli do swych
badan Crintz i Koch.

W gérnej czesci wykresé6w mamy odcinki pio-
nowe, bedace podziatka czasu. Odcinki te sg
wierzcholtkami sinusoidy kamertonu, ktére na sku-
tek zbyt duzej amplitudy sg $piczaste.

Wykresy zawieraja przeto fotografje dolnych
wierzcholkéw tej krzywej, tworzacych b. wygod-
ng skale czasu.

Ponizej skali czasu jest wykres drgajacego ka-
mertonu, ktéry otrzymuje impulsy w chwili zwol-
nienia iglicy i wyjsécia pocisku z lufy. Punkty te na
wykresie s3 oznaczone przez @ — zwolnienie igli-
cy, Y — wyiécie pocisku. Pozatem jest punkt B, -
odpowiadajagcy momentowi zaplonu,

o — B — drgania wywolane przez iglice
p—=v— " ,w  ciénienie gazow.

Ponizej zalaczam kilka reprodukcyj z wykreséw
drgan (rys. 3 — 5), otrzymanych przez Crintza
i Kocha dla kb. Mausera wz. 71.

e T

Rys. 3.

Drganie wylotu lufy, jak pokazuje rys. 3, nie jest
wywolywane reakcja, zjawiajacg si¢ w chwili, gdy
pocisk opuszcza lufe, ale powstaje juz na skutek
ruchu iglicy, a nastepnie pod wplywem gazéw.
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Rys. 3 i rys. 4 przedstawiaja kolejno drgania wy-
lotu, wywolywane (oddzielnie) przez ruch iglicy
i przez dzialanie gazow.

oJT
P

Rys. 4.

Rys. 4 odpowiada drganiom przy normalnym
naboju. Pocisk opuszcza lufe w 2 éwiartce I har-
monicznej powyzej osi zerowej. Karabin w rze-
czywistosci gorowal.

& Pty

Rys. 5

Rys. 6 daje wykres dla 1/} tadunku; wyjscie po-
cisku ma miejsce w okolicy 11/} I harmonicznej, wy-
lot jest skierowany ku gérze, pocisk réwniez ude-
rzyl gora.

x B i

Rys. 6

Wykres dla V4 tadunku stwierdza, ze pocisk
opuszcza lufe po 1,5 okresu I harmonicznej. Lufa
jest w pozycji normalnej — zerowej, $lad pocisku
na tarczy réwniez nie wykazal odchylenia.

Autorzy wyciggneli ze swych badan wniosek
nastepujacy:

Im wieksza jest szybkos§é¢ pocisku, tem mniej
drga lufa w chwili wyjscia pocisku z lufy, tem
wigksza moze byé w nastepstwie i precyzja
strzatu.

Powyzsze wykresy zostaly otrzymane t. zw. me-
toda optyczna, dajgcg krzywa drgan jako funkcije
odchylenia wylotu lufy w czasie.

Oprécz tej metody istnieje t. zw. elek trycz-
na, dajgca krzywa drgan jako funkcje szybkosci
unoszenia wylotu lufy w czasie. Metody tej ba-
dacze uzyli do okreslenia czestotliwosci drgan.

Ale otrzymane wykresy beda funkcja szybkosci
poprzecznej lufy w czasie, a nie odchylen linjo-
wych, dlatego tez naprz. na wykresie szybkosci
max. bedzie odpowiadalo zerowe polozenie lufy,
a zerowej szybkosci — maksymalne odchylenie
wylotu lufy.

Dodajac do tego, ze ruch wylotu ku gorze albo
ku dotowi daje na krzywej szybkosci oscylografu
ruchy podobne, widzimy, ze krzywa odchylen jest
przesunieta o 90" w stosunku do krzywej szyb-
kosci.

Uwage powyzszg ilustruje rys. 7,
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Rys. 8 jest wykresem kb. Springfielda przy la-
dunku normalnym. Z powodu b. ostrych przejs¢
krzywej trudno okresli¢ dokladnie punkt odpo-
wiadajacy chwili wyjscia pocisku. Wydaje sie jed-
nak pewnem, ze pocisk opuszcza lufe w polowie
drugiej ¢wiartki I harmonicznej na wykresie szyb-
kosci, albo nieco nizej. Nakladajac wykres szyb-
kosci odpowiednio na wykres odchylen, jak wska-
zuje to rys. 7, stwierdzimy, zZe pocisk opuszcza
lufe na wierzchotku krzywej u géry, albo nieco
wcezesniej.

—— Krzywa uchylen w f(1)
-—= u  szybkosci w[(1)

Rys. 7.

[ tak np. na rys. 8 srodkowy wykres daje obraz
drgan wylotu lufy jako szybkosci unoszenia wylo-
tu w funkcji czasu ¢. Lufa od chwili zwolnienia igli-
cy drga stabo — gruba krzywa, poczem nastepuje
zaplon i ruch pocisku do przodu, krzywa szybko-
sci uchyla sie lekko w doél, poczem podnosi si¢ ku
gorze, przecinajac swym wierzchotkiem krzywa
kamertonu. W tym momencie wylot lufy uzyskal
najwieksza szybko§é unoszenia, co oznacza, Ze
wylot wowczas przechodzi przez o$ zerowa, czyli
pierwotna o§ lufy. Nastepnie krzywa szybkosci
obniza sie i w punkcie A pocisk opuszcza lufe. Aby
oznaczy¢ na krzywej unoszenia punkt A, nalezy
na krzywej kamertonu znalez¢ punkt, ktory wy-
raznie oznacza chwile, w jakiej pocisk przerywa
drucik u wylotu lufy, — kamerton wowczas do-
staje impuls, na skutek czego krzywa jego drgan
gwaltownie podskakuje, wyznaczajac tym sposo-
bem do$éé dokladnie moment wyjscia pocisku z lu-
fy. Jesli wigc z tego punktu B na krzywej kamer-
tonu poprowadzimy pionowa, to przelnie nam ona
krzywa unoszen wylotu lufy w punkcie A, jest ona
bowiem wspélng rzedng dla obu tych krzywych.

Na tymze rys. 8 w prawym rogu u dolu nary-
sowano linje przerywang—krzywa unoszen wylotu,
ale o tym samym charakterze i kierunku jak na
rys. 1. Podziatka czasu (odcigta) rosnie w prawa
strone, podczas gdy na wykresie srodkowym glow-
nym podziatka czasu rosnie w lewo. Wykres wiec
znajdujacy si¢ w prawym rogu rysunku jest obra-
zem odwroconym o 180". Nakladamy wowczas na
wykres szybkosci (krzywa przerywana) krzywa
uchyleni, Przez znaleziony uprzednio pkt. A na
krzywej szybkosci prowadzimy rzedna, ktéra na
krzywej uchylenn wyznaczy rzeczywiste polozenie
wylotu lufy w chwili wyjscia pocisku.

Na rys., przedstawiajagcym drgania w plaszczy-
znie poziomej, odchylenie wylotu w strong po-
dzialek czasu, a wiec ku gorze, odpowiada odchy-
leniom w lewo w stosunku do strzelajacego.

Rys. 9 jest wykresem dla normalnego tadunku.
Wyijscie pocisku z lufy ma miejsce nieco przed
dojsciem wylotu do max. odchylenia wylotu w le-
wo. Wiemy jednak, ze tor pocisku nie lezy w
plaszczyznie, przechodzacej pionowo przez pro-
sta, bedaca kierunkiem wylotu pocisku, ale wo-
gole tworzy pewng 3-wymiarowa krzywa, powsta-
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la na skutek ruchu obrotowego pocisku. Krzywa
ta moze si¢ w szczegbélnym wypadku przecigé
z prostag celowania w pewnej odleglosci, a wow-
czas 1pocisk, mimo uchylenia przy wylocie, trali
w cel,

Mate wigc uchybienie w czasie dla wyjscia po-
cisku z lufy bedzie miato réwniez maly wplyw na
uchylenie wylotu w chwili, gdy jego szybkoé¢ uno-
szenia bedzie najmniejsza.

Jezeli np. weZmiemy nabéj, dajacy taka szyb-
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Rys. 8.

Rys. 10 przedstawia wykresy drgan kb. Spring-
fielda o grubej lufie, przeznaczonego do strzelania
konkursowego. Wykres odpowiada punktowi na
ufie, polozonemu w odleglosci 50,8 mm od wylo-
tu lufy, Wyjscie pocisku ma miejsce wpoblizu osi
Zzerowej na czesci krzywej wznoszacej si¢, — nie
Jest wiec zbyt szczesliwe.

Nalezy jednak stwierdzi¢, ze lufy grube, nawet
tuzsze, wykazuja znacznie slabsze amplitudy
drgan, niz lufa normalnego kb. Springf. To samo
Potwierdzaja wykresy drgan tych luf w plaszczy-
Znie poziomej — pocisk opuszcza réwniez lufe w

okolicy osi zerowej, jednak amplitudy drgan sa
slabe,

Whioski

Aby otrzyma¢ max. precyzji strzalu, kazdy po-
cisk powinien opuszcza¢ wylot lufy zawsze w tem
samem polozeniu wylotu w stosunku do osi ze-
rowej. Zachodzi¢by to moglo tylko wtedy, gdyby
azdy pocisk moégt w jednakowym czasie dojsé¢
0 wylotu przy zawsze tej samej krzywej drgain
wylotu,

Z wykresu uchyleri widzimy, ze kazdy punkt
max. odchylenia jest punktem zerowej szybkosci
wylotu lufy | punktem zwrotnym jego ruchu. Ja-

T
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Rys. 11.

sne jest, ze wpoblizu tego punktu zerowego, szyb-

08¢ wylotu jest najmniejsza, najwiekszg szybkosé
Posiada wylot  oczywiscie przy przechodzeniu
Przez o$ zerows,

Rys. 9.

Rys. 10.

kos¢ pociskowi, ze opuszcza on lufe na szczycie
podnoszacej si¢ krzywej uchyleri w czasie, to po-
cisk o wiekszej szybkosci z serji opusci wylot nie-
co przed dojsciem do szczytu, a pocisk o mniej-
szej szybkosci opusci wylot nieco za wierzchol-
kiem, kiedy wylot zaczyna opadaé w dél.

W jednym i drugim wypadku uchylenia katowe
miedzy temi strzalami beda minimalne.

Aby nastawi¢ jakikolwiek kb. na otrzymanie
minimalnego rozrzutu, nalezy zbadaé¢ rézne tadun-
ki, lufy, montaz i zarejestrowa¢ ich wplyw na cha-
rakter krzywej drgan. Badajac w ten sposob otrzy-
mane wykresy, mozna upewnié¢ si¢, jaka nalezy
wprowadzi¢ modyfikacje, aby otrzymaé¢ zadany
moment wyjscia pocisku z lufy, w stosunku do
krzywej uchylen wylotu w funkcji czasu.

Dla zorjentowania si¢, w jakim stopniu mozna
zmieni¢ faze, w ktérej pocisk opuszcza lufe, i jaki
to wplyw bedzie mialo na wielko$¢ rozrzutu, La-
boratorjum PFalistyczne Politechniki Warsz. prze-
prowadzitlo badania, ktérych celem bylo okresle-
nie $rednicy 507 kola rozrzutu w funkcji szyb-
kosci wylotowej. Wyniki tych badan podaje rys.
11; widzimy, Ze regulujagc faze sama szybkoscig
pocisku, mozna bylo znalezé takie warunki, przy
ktorych rozrzut 50% zmniejsza sie prawie dwu-
krotnie.

Analizujac  wszystkie wymienione czynniki,
wplywajgce na celnosé, widzimy b. duzy wplyw
grubosci lufy na celnosé karabinu.

Jest to niewatpliwie stuszne, wykresy bowiem
drgan kb, przeznaczonych do strzelania konkur-
sowego, jak o tem byla mowa, wykazuja, ze w
tych kb, ktére byly podobno b. celne, wylot po-
cisku mial jednak miejsce w najniekorzystniejszej
fazie drgan. Bron bojowa musi byé jednak mozli-
wie lekka, dlatego tez kb o lufach niezbyt gru-
bych sg b. pozadane, a ze mozliwe jest pogodze-
nie lekkoséci broni z jej celnoscia $wiadczg o tem
np. kb rosyjski, szwajcarski i in.

Osobiscie jestem zdania, ze aby karabin byl cel-
ny, musi mie¢ przedewszystkiem tak opracowany
caly zespol drgajacy, ktérym nie jest sama tylko
lufa, ale i komora zamkowa, aby zawsze mial swa

761



14 WT

WIADOMOSCI TWT

naturalng swobode drgan; to jest, aby charakter
krzywej byl przez caly czas stuzby kb-nu mozli-
wie niezmieniany, przy zalozeniu oczywiscie §ci-
sle okreslonej amunicji i niezbyt zuzytych prze-
wodow.

mim

A
+ AWYSOKOSC et A - ) N

Rys. 12,

W rzeczywistosci jednak tak nie jest, i dobrze
znany jest fakt wedrowania §rodka rozrzutu. To
zjawisko stwierdza wigc, ze w wielu kb. ta natu-
ralna swoboda drgan jest zaburzona elementem,
ulegajacym zmianie w zaleznosci od wplywu wa-
runkéw atmosferycznych, a jest nim loze, jego
montaz z czesciami stalowe-
mi, tolerancja wagi, sily za-
* cisku i wymiaréw pocisku,
erozja, zaniklowanie, gatu-
nek prochu i inne. Dlatego
tez konstruktor musi poswie-
ci¢ duzo uwagi temu zagad-
nieniu i — poza lufg — tak
opracowa¢é caly zespél drga-
jacy, aby jego charakter
drgari byl mozliwie staly i
niewrazliwy na rézne warun-
pracy karabinu.

Dla zobrazowania, jak zmienia sie polozenie
srodka rozrzutu w okresie prawie jednorocznych
badan, zalaczam 2 wykresy, z ktérych jeden
przedstawia wedrowania $rodka rozrzutu kb

W sprawie kucia luf dzialowych

. kbk=wzorcowy — szwajcarski wz. 11 Plufy-15mm amunicia 0ryg. STWajc. p»._vlyg/.‘?l

szwajcarskiego, drugi kb. Mausera o grubej lufie
ok. 24 mm. do ok. 1600 strz.

Wykresy te upewniajg jak kb. o mozliwie ma-
lej wadze, a dobrze pomyslanym zespole komora
zamkowa - lufa i odpowiednim montazu, zbliza sig
prawie do poziomu wartosci
strzeleckiej kb. o grubej lufie.

Aby jednak moéc przepro-
wadzié szczegolowy analize
réznych przyczyn, wplywaja-
cych na charakter drgan i
celno$é broni, a zwlaszcza na
wedrowanie $rodka rozrzutu,
nalezaloby poszczegélne pro-
by przeprowadzaé przy po-
mocy aparatu, dajacego rzeczywisty obraz drgan
wylotu lufy dla wlasnej broni.

Wiasny bowiem dorobek badawczy w tej dzie-
dzinie dalby wynik b. interesujacy i b. pozytecz-
ny oraz pozwolilby na dokladne sprecyzowanie
poszczegblnych zaleznosci, od jakich zalezy cel-

poci

sk O
+1

Strzelec staly

Strzelano ze statywu
2 lunetq celowniczg
serjami 20 strz

Rys. 13.

no$é broni, a zwlaszcza wedrowanie srodka roz-
rzutu, ktére, jak zalgczone wykresy wskazujg, sa
czynnikiem decydujgcym o precyzji strzahu.

E. Dunin-Marcinkiewicz

(Spostrzezenia z praktyki rosyjskich fabryk broni)

KWESTJI obrébki blokéw przeznaczonych

do wyrobu luf i rdzeni dzialowych dotych-

czas nie mamy ustalonego pogladu Sciera-
ja si¢ pomiedzy sobg dwa zasadnicze obozy: jedni
sa zwolennikami przerébki plastycznej i termicz-
nej, inni za$ sg zdania, ze obrébka plastyczna jest
zupelnie zbyteczna, jezeli metal zostal nalezycie
poddany obrébce termicznej. Ci ostatni, opiera-
jac sie na zdobyczach, ktére osiagnela metalur-
gjia w ostatnich czasach w dziedzinie obrébki ter-
micznej, twierdza, ze obrébka plastyczna luf jest
przezytkiem, gdyz daje tworzywo o wlasnosciach
niekorzystnych w danym razie, a przy tem wyma-
ga nader kosztownej i skomplikowanej instalacji,
powiekszajacej w znacznym stopniu koszta wy-
robu.

Trzeba przyznaé, ze zwolennicy jedynie ter-
micznej obrébki luf przytaczaja, jako dowéd, sze-
reg przekonywujacych postulatéw. Wiemy bo-
wiem, ze w metalu kutym obserwuje sie zazwy-
czaj znaczng réznice wlasnosci mechanicznych w
dwéch prostopadlych do siebie kierunkach:
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wzdluz i wpoprzek kierunku kucia, podczas gdy w
stali lanej wlasnosci mechaniczne sa jednakowe
we wszystkich kierunkach, Odlew stalowy stano-
wi bryle zlozong z mniej lub wiecej duzych kry-
sztalow. Wielkos¢ i polozenie ich zalezy od wa-
runkéw ozigbiania. Hartowanie, zmieniajgc struk-
ture krysztaléw, nie zmienia ich wzajemnego
ukladu, czyli tutaj zachodzg zmiany mikrostruk-
tury, lecz nie makrostruktury, a poniewaz masa
krysztaliczna jest jednostajna we wszystkich kie-
runkach, to jasne jest, ze i wlasnosci mechanicz-
ne sg jednakowe we wszystkich kierunkach.

Tego niestety nie mozna powiedzie¢ w wypad-
ku stosowania obrébki plastycznej, badZz przy
uzyciu mlota, badz tez przy uzyciu prasy. W tym
przypadku blok otrzymuje pewne ci$nienia, kto-
re zmuszajg krysztaly do wyciagniecia si¢ w jed-
nym kierunku (w kierunku prostopadlym do kie-
runku ci$nienia). Otrzymujemy wiec zmiane ma-
krostruktury. Jednak i mikrostruktura (budowa
wewnetrzna samych krysztalow) uleia réwniez
zmianie, Zmiane ta wywoluje fakt, ze kucie (pra-
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sowanie, walcowanie) odbywa sie¢ w wysokich
temperaturach i blok przy zetknieciu sie z zim-
nem powietrzem i metalem prasy (mlota) szybko
stygnie. Poza tem samo cis$nienie od zewnatrz
sprzyja zmianie budowy krysztaléw, szczegélnie
na powierzchniach zewnetrznych bloku,

Nie biorac tego ostatniego zjawiska pod uwa-
g¢, dojdziemy do wniosku, Ze réznica pomiedzy

lokiem ze stali lanej a blokiem ze stali lanej, a
nastepnie obrobionej plastycznie polega na tem,
ze w pierwszym wypadku krysztaly sa ulozone w
tym porzadku, w jakim powstaly przy odlewie, a
W drugim wypadku sg one polozone w kierunku
Prostopadtym do kierunku ciénienia i sg roz-
drobnione,” Wobec tego wlasnosci mechaniczne
tego drugiego bloku sg niejednakowe: prébki po-
brane wzdtuz osi lufy (podtuznej) bedg posiadaly
znacznie wigksza wytrzymalos¢ na rozciaganie,
niz prébki pobrane prostopadle do tej osi. W blo-
ku nie poddanym plastycznej obrébce kierunek,
Wl_)akim wycinamy prébki, nie odgrywa zadnej
roli,

Nalezy tutaj podkresli¢, iz réznice wlasnosci
mechanicznych materjatu lufy poddanej plastycz-
nej obrébee sg bardzo niekorzystne pod wzgledem
warunkéw, w ktérych pracuje lufa dzialowa: pod-
€zas strzalu najwicksze naprezenia w lufie po-
wstaja w kierunku stycznej i promienia, a napre-
Zenia wzdluz osi lufy sa od nich znacznie mniej-
Sze, Wytrzymaloéé za$ lufy, jak to zaznaczyliémy
WyZej, jest mniejsza w kierunku stycznej, niz w
kierunku wzdluznym lufy.

'Zlawisko to przemawia za zaniechaniem obréb-

1 plastycznej luf.

Poglad ten nie jest zreszta nowy. Jeszcze oko-
to 60 lat temu rosyjski profesor Czernow udo-
wadnial, ze korzystne zmiany strukiury, wywo-
1‘3"9 Pl_astyczna obrébka metalu, moga byé réw-
nieZ osiagniete zapomocy samej tylko obrébki ter-
micznej, albowiem kucie nie czyni metalu bardziej
SPoistym.  Przeciwnie, metal lany jest bardziej
Zwarty od kutego; stal kuta powieksza swoja
Pbletqéé wskutek zmiany struktury i traci na spo-
1stosci. Wobec tego prof. Czernow doszed! do
Wniosku, ze plastyczna obrobka (kucie, walcowa-
nie) jest potrzebna li tylko do nadania przedmio-

towi odpowiedniego ksztattu, a nie do ulepszenia
wlasnosgci metalu,

¢ Mysl ta znalazta wielu zwolennikéw wsréd me-
alurgébw: moznosé bowiem pozbycia sie kucia,
Wymagajacego bardzo drogich maszyn, ma duze
“Naczenie, Byly nawet robione préby wykonywa-
14 pociskéw pancernych wiekszych kalibréw bez
ucia, Wyniki jednak byly ujemne i niektére fa-
ryki drogo zaplacily za te do§wiadczenia. Po ca-
Ym szeregu niepowodzeri kwestja ta przestala
nyé.akt“alnﬂ. jednak od czasu do czasu podnoszo-
R% & znowu, i nawet na zjezdzie metalurgow w
A Sl w r. 1925 byla znowu poruszona. Jeden

6greleg'entéw na zasadzie przeprowadzonych
A Cbcmi udowodnié, iz zapomocg jedynie ter-
:;chnf) o'brébk.i mozna osiggna¢ takie polepsze-
s Wilasciwosci mechanicznych stali (ciagliwosci),

tn!e bedzie ona gorsza, a nawet lepsza od stali
utej, Jednak zjazd nie podzielit tego zdania, a

Przeciwnie — podkreslil, iz kucie luf dzialowyzh
Uwaza za niezbedne. ;

Trzeba zaznaczyé, ze kucie ma swoje zalety.
Jakkolwiek dokladnie bylby przeprowadzony od-
lew, nigdy nie ma sie pewnosci, ze w metalu nie
ma pustek i poréow, ktére znacznie oslabiajg me-
tal w pewnych kierunkach. Wady te usuwa ku-
cie, gdyz wtedy pustki i pecherze wyciagajg sie
w takie cieniutkie wloski, Zze niema obawy o wy-
trzymato$é¢ lufy. W metalu zas lanym obecnosé ta-
kici')h pustek nie moze byé¢ usunieta w zaden spo-
s6b,

Jak wiadomo, walcowanie, kucie i tloczenie po-
legaja na tem, iz czastki metalu — plastycznego
w wysokich temperaturach — z latwoscia prze-
suwajg si¢ i dlatego mozna nadaé odpowiedni
ksztalt obrabianemu kawaltkowi metalu. i)iawiska,
ktére przy tem zachodzg, sg bardzo skomplikowa-
ne i nie dajg sie latwo zanalizowaé, gdyz: tempe-
ratura w réznych warstwach jest inna; naze-
wnatrz jest warstwa najzimniejsza i najmniej pla-
styczna, rdzen za$ jest najwiegcej ogrzany. lﬁ:le-
rzenia mlota i ciénienie prasy rozchodza si¢ nie-
réwnomiernie, przyczem nierownomierno$é ta
jest tem wieksza, im slabszy jest mlot. Ciénienie
na czastki zewnetrzne zmusza je do przesuwania
si¢ w plaszczyznach prostopadlych do kierunku
wysitku. Szybkoéé¢ ruchu czastek w réznych war-
stwach jest niejednakowa; jezeli mlot jest mocny,
to czastki wewnetrzne wyprzedzajg zewnetrzne,
wyciskaja sie naprzéd i powstaje
wlewek o przekroju podobnym do
rys. 1. Jezeli zas mlot jest staby,
to zewnetrzne warstwy wycigga-
ja sie wiecej niz wewnetrzne i
przekréj przybiera postaé podob-
ng do podanej na rys. 2. W tym
ostatnim wypadku warstwy
wewn, beda obrobione gorzej, niz  Rys. 1i 2.
przy mlocie mocnym,

Jezeli wlewek jest nagrzany za slabo, to otrzy-
muje si¢ zgniot na zimno warstw zewnetrznych,
a przy mocnym zgniocie moze powstaé nawet pe-
knigcie wewnetrzne, Jezeli wlewek jest przegrza-
ny ponad temperature krytyczng , to przy kuciu
moze on si¢ nawet rozsypaé. Wielkoéé przekucia,
czyli przejécie od jednej s$rednicy cylindra do dru-
giej, mierzone stosunkiem plaszczyzn przekrojow,
zalezy od nacisku mlota. Przyjeto, iz trzykrotne
lub czterokrotne przekucie jest wystarczajgce.
Wedlug rosyjskich przepiséw, wymagane jest dla
luf czterokrotne, a dla reszty czesci — trzykrot-
ne przekucie, jezeli kucie prowadzi si¢ bez trzpie-
nia, a dwu i pétkrotne, jezeli kucie wykonywa si¢
na trzpieniu,

Zatrzymamy si¢ nieco szczegbélowiej na kuciu
suréwek na lufy 3" dzial polowych w niektérych
fabrykach rosyjskich.

W fabryce Putitowskiej wszystkie wlewki na ru-
ry luf 3” (jak réwniez i innych kalibréw) byly lane
ze stali martenowskiej czysto weglowej na jedna
tylko rure lub obsade. Wyjatkiem byly 3" goérskie
i 3" krétkie armaty, ktérych rury lugn byly kute po
2 z jednego wlewka.

Wszystkie rury rdzeniowe byly kute z wy-
wierconym uprzednio kanalem o $rednicy okolo

4 cali dla 3" luf i od 9 do 10 cali dla reszty kali-
bréw.
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Wszystkie rury rdzeniowe byly kute pod mlo-
tem parowym (z wyjatkiem 6” armaty oblezni-
czej), potem wyzarzane, obtaczane zgruba, wier-
cone i poddawane obrébce termicznej.

Dopuszczalna ilo§é¢ brakéw przy prébach me-
chanicznych osiagala 207, w istocie jednak bra-
kow bywalo mniej.

Wlewki na lufy réznych kalibréw odlewano 8-0
katne, o rozmiarach (w przyblizeniu) nastepuja-
cych:

Sred- Dlug Waga | Waga
Rodzaje dzial w“éf:') W, c:; [ :lokgu p«;}k\ﬁlu
6 cal, armaty obleznicze . . . 74 190 7700 | 3520
B s T HAUDICB N o e Rl 57 143 | 3200 1424
42T P armaty M U T 51 127 | 2250 | 1100
3 ,, armaty polowe . . . . 35 | 120 | 1120 | 480
4,8 5. T haublCe v e’ vhikdiaite 35 120 |1120— 530
1200

3 ., gorskie (na 2 lufy). . . 35 97 830 210

1) $rednice sa podane dla kola wpisanego do 8-io kata.

Kucie 3" rur rdzeniowych odbywalo sie pod
15-tonnowym miotem w sposéb nastepujgcy: od
wlewka w stanie nagrzanym odcinano w przybli-
zeniu '/, jego dlugosci, poczem obsadzano pod
mlotem do wysokosci ok. 51 em i obciskano; przy-
tem wlewek otrzymywal wyglad zblizony do wy-
gladu rury rdzeniowej; czeé¢ odtylcowa by-
la nieco grubsza, $rednicy 38 cm, a wylotowa —
33 cm (rys. 3). Wszystkie te operacje odbywaly
sie przy jednem ogrzaniu z podgrzewaniem.

W suréwce takiej wiercono kanal $rednicy oko-
lo 4 cali, poczem w kuzni kuto blok bez rdzenia
wewnetrznego, przy jednem ogrzaniu, do wymaga-
nych wymiaréw, z pozostawieniem nie wigcej od
1 cala na obtoczenie; wytaczany poprzednio
olwér prawie zupelnie sie zamykal i otrzymywal
w przekroju wyglad gwiazdki (rys. 4).

Rys. 3.

Rys. 4.

Podobny sposéb kucia wymaga wielkiej uwagi,
albowiem przy pewnej niejednostajnosci nagrze-
wania lub nieprawidlowosci w samem kuciu mo-
ze zaj$¢ takie zjawisko, ze kanal wewnetrzny,
ktory w wiekszosci wypadkéw zamyka sie do te-
go stopnia, iz nie sposéb odréznié go golem okiem,
moze przesungé sie na bok i wywolaé co§ w ro-
dzaju pekniecia na powierzchni kanatlu. W fabry-
ce Putilowskiej zjawisko takie zauwazono tylko
jeden raz.

Rury rdzeniowe do haubic 4,8” byly kute w ten
sam sposob. Lufy do armat 4,2” i 6” oraz do haubic
6" byly kute — jak wspomniano — na trzpieniu.
Naprzyktad przy wyrobie rury 6" armaty oglez'ni-
czej wiercono we wlewku (po obcigciu okolo '/, gor-
nej czesci i okolo 109 od strony dna) kanal $red-
nicy okolo 10 cali. W ten sposéb otrzymywano
kawatek 8-katny o s$rednicy zewn. okolo 307,
wewn. 107, a wysokosci okolo 37",
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Kawalek ten kuto pod 1000-tonnowg prasa po
jednem ogrzaniu, na trzpieniu lekko stozkowa-
tym, do wymiaréw pokazanych na rys. 5. Potem
trzpien wyjmowano i kuto wlewek do wymaganych
wymiaréow pod 1000-tonnowa prasa przy 4 ogrze-
waniach. Kanal przy tem zupelnie sie zamykal.
Przewaga takiego sposobu kucia polegala na tem,
ze przy kuciu na trzpieniu materjal kuje sie lepiej
wzdluz promieni, a potem przy kuciu bez trzpienia
czgsteczki otrzymuja pewna swobode przesuwa-
nia sie¢ wzdluz stycznej do kanalu. W ten sposéb
materjal obrabia sie rownomierniej we wszystkich
kierunkach.

7 7 [ 1
B i et S N ‘7'_'§b ®
= 68" 'y

Rys. 5.

Réznica w sposobie fabrykacji 3" rur w fabry-
ce Permskiej, polegala na tem, ze fabryka Puti-
towska kula rury z jednego wlewka. Permska z2$
fabryka wytwarzala z jednego wlewka wagi 14 500
kg okolo 15 — 18 rur,

Otrzymawszy w 1906 roku duze zamoéwienie na
3" armaty i wlewki do nich dla fabryki Piotro-
grodzkiej, fabryka Permska przystapila do wyro-
bu ich z martenowskiej stali niklowej o zawarto-
sci niklu od 2,5 do 3%.

Wlewki odlewano wagi 13600 kg i wyrabiano
z nich po 10 — 11 rur i 6 — 8 obsad. Do tego bra-
no okoto */, wlewkoéw, reszte odcinano.

Wszystkie po kuciu, przed hartowaniem wyza-
rzano i z niektérych brano prébki do badan me-
chanicznych w celu ustalenia wymaganego harto-
wania. Sprawa szla zdaje sie dobrze, jednakze wg.
protokétu komitetu artyl. Nr. 248/1906 stal niklo-
wa nie byla dopuszczona do wyrobu luf (obecnosé
niklu sprzyja wypalaniu si¢ luf) i fabryka musiala
zastosowa¢ stal czysto weglowa. Fabryka zaczela
la¢ wlewki tyglowe 6800 kg na 7 — 8 rur rdze-
niowych kazdy. Byly one 6-io katne. Od dotu od-
cinano okolo 5%, a od géry — okolo 257 wagi.
Jezeli po odcigciu zauwazono jeszcze §lady jamy
usadowej, to odcinano jeszcze kawalek.

Brakéw przy badaniach mechanicznych otrzy-
mywano okolo 257%. Poniewaz stal tyglowa jest
droga, przeto fabryka Permska zrobila prébe ze
stalg martenowska, jednakze brakéw bylo 30 —
407 i fabryka przeszta znéw do stali tyglowej.

Odlewano z 4 piecow wlewki wagi 6 720 — 7 200
kg. Jednakze fabryka Piotrogrodzka, dla ktérej
wytwarzano rury, odrzucala duzy ich % ze
wzgledu na wady w metalu, wtedy fabryka Perm-
ska, w celu polepszenia wlasnosci metalu i zmniej-
szenia brakow, zaczela odlewaé z jednego pieca
male wlewki wagi 1850 kg. Od takiego wlewka
odcinano glowe 480 — 500 kg i okolo 80 kg od
czesci dolnej, poczem dzielono go na 2 polowki.
Z nich pod 3 tonnowym mlotem kuto przy 2 lub 3
ogrzewaniach dwie rury rdzeniowe wagi okoto
510 kg kazda. Przejscie do malych wlewkéw
znacznie zmniejszylo % brakow, zar6wno wg. ba-
darn mechanicznych w fabryce Permskiej, jak
i przy odbiorze w fabryce Piotrogrodzkiej. Bra-
kow Kyio tylko 7%.
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Od pazdziernika 1908 r. fabryka Permska za-
czela odlewaé obsady z malych wlewkéw po 2 100
kg, kazdy na 2 — 3 obsady ze stali martenowskiej.

Odlewanie bylo syfonowe, po 3 wlewki na sy-
fon (szes¢ wlewkéw odrazu) razem 1280 kg. Po
odlaniu, odkuwano z jednego wlewka probng
obsade, ktora obrabiano termicznie. Brano z niej
odcinki do badan mechanicznych i wynik tych
badari decydowal o dopuszczeniu partji do dal-
szej roboty.

W roku 1909 fabryka Permska przeszta do ku-
cia wlewkéw wedlug sposobu fabryki Putilow-
skiej z wywierconym kanalem, jednakze wyniki
nie byly tak dobre, jak w fabryce Putilowskiej.
Oprécz tych fabryk odlewano wlewki dla 3” armat
takze w fabryce Zlatoustowskiej, ktéra przyszla
z pomocy fabryce Permskiej, kiedy ta szwanko-
wata. Fabryka Zlatoustowska, korzystajac z bar-
dzo czystej (Satkinskiej) suréwki (z rudy Bokal-
skiej), miala moznos¢ odlewu stali bardzo dobre-
go gatunku z piecow martenowskich na kwasnej
wyprawie. Wlewki mialy przekréj 8-o katny, o
*wigkszej podstawie u gory (sposob fabryki Izew-
skiej) i byly 2 rodzajow: pojedyricze 1120 kg
1 podwéjne 1920 kg. Srednice wlewka pojedyn-
czego byly: dolna 14", gorna 167, wlewkow zas
podwoéjnych 18 i 20 cali. Wysokosé 50", Kucie od-

ywalo si¢ pod 3 tonnowym mlotem przy 12 — 15
nagrzewaniach. Brakéw bylo bardzo mato. Czesé
wlewkéw w stanie niekutym odsylano do fabryki
Permskiej, ktora wykuwala z nich obsady. Bra-

6w nie bylo wcale, Powracajac do fabryki Perm-
Slf,lei. musimy powiedzieé, i1z przy wyrobie luf do
armat 3200 kg fabryka ta miala réwniez sze-
reg niepowodzen. Zaczawszy wyréb tych rur z du-
zych wlewkéw ze stali martenowskiej 1300 —

1450 k¢ (na 5 rur) fabryka byla zmuszona, z po-
wodu wielkiej ilosci brakéw, do przejscia na stal
tyglowa i male wlewki. Przytem z poczatku bra-
!(QW byto do 90%, a potem robota poszla lepiej
i ilo$¢ brakéw spadta do 25 — 30%.

Reasumuia,c, mozna powiedzieé, iz rury rdzenio-
we do 3” armat polowych byly kute w sposéb na-
stepujacy:

1) w fabryce Putilowskiej — z malych wlew-

OW z wywierconym kanalem na 1 rure, pod 15-
tonnowym miotem;

2) w fabryce Ztatoustowskiej — z takich sa-
mych matych wlewkéw, lecz bez kanaluy, przy 12
— 15 ogrzewaniach, pod mlotem 3-tonnowym;

3) w fabryce Permskiej: a) duze wlewki 13 —
145 t ze stali niklowej, na 15 — 20 rur (wyniki
stosunkowo dobre); b) takie same wlewki ze stali
martenowskiej weglowej (wyniki zupelnie ujem-
ne); c) duze wlewki ze stali tyglowej weglowej wa-
816700 — 7200 kg na 7 — 8 rur (brakéw od 16—
44 7':‘]: d) mate wlewki ze stali tyglowej weglowej,
wagi 1850 kg, na 2 rury kazdy, pod 3-tonnowym
m*Oten_l przy 2 — 3 ogrzewaniach (brakéw bylo
Znacznie mniej); e) mate wlewki ze stali tyglowej
! Kucie sposobem fabryki Putitowskiej z wywier-
conym kanalem,

Dane powyzsze przytaczam, zeby uwidocznié
Wplyw kucia na jako¢é otrzymanych wyrobéw.
Stosunkowo dobre wyniki stosowania sposobu a)
ttumacza si¢ uzyciem stali niklowej, posiadajgcej

wieksza ciggliwos¢ i wisnosé niz stal weglowa.
Jednakze zakaz uzycia stali niklowej przeszko-
dzil dalszemu stosowaniu tej metody. Préby ze
stala martenowsky czysta weglowa nie daly do-
brych wynikéw, aczkolwiek przekucie bylo nad-
zwyczaj wielkie: wlewek z 37 — 38" érednicy prze-
kuwano do wymiaréw rury rdzeniowej armaty 3",
pozostawiajac 1” na obtoczenie czyli do 77, to
znaczy, ze srednica zmniejszyla sie wiecej niz 5-
krotnie, a przekucie bylo 27 — 28-krotne.

Przejscie do stali tyglowej nieco polepszylo
sprawe, jednakze brakéw bylo wcigz duzo.

Przekucie bylo tu réwniez zbyt wielkie: po-
czgtkowa srednica 30" zmniejszala sie do 77, czy-
li 4-krotnie, przekucie wiec bylo 17-krotne.

Z przejsciem do malych wrewkéw (1850 kg),
o $rednicy ok. 19” sprawa znacznie sie polepszy-
la, aczkolwiek przekucie zmniejszylo sie znacz-
nie, osiggajac warto$¢ 7-krotna.

Czem mozna wytlomaczyé niezrozumiale na
pierwszy rzut oka zjawisko, iz przy kuciu moc-
niejszem, przy ktérem moznaby oczekiwaé¢ od sta-
li lepszych wlasnosci mechanicznych, otrzymuje-
my wyniki wrecz przeciwne?

Jezeli przestudjowa¢ dokladnie sprawozdania
rzeczoznawcy, to rzecz tlomaczy sie bardzo pro-
sto:

1) Metal w duzych wlewkach bywa czesto nie-
jednostajny na dlugosci wlewka.

Ze sprawozdania z r. 1909 widzimy, iz od blo-
ku Nr. 259 wagi 13 600 kg stali niklowej byla od-
cigta glowa 800 kg, bezposrednio po za odcieciem
odcinano 2 kawalki po 480 kg do badan fabrycz-
nych, a z reszty wykuto 11 rur; z tych 11 rur 3
nie wytrzymaly wymaganej préby na uderzenie,
probki z 2 rur zlamaly si¢ przy 5 uderzeniu, a z
jednej przy 9 uderzeniu, reszta wytrzymala wy-
maganych 10 uderzeri bez zlamania. Z liczby nie
wyltrzymujgacych préby rur jedna byla odcigta z
dolnego, a dwie z gornego korica wlewka. :

Zjawisko to zainteresowalo rzeczoznawce, kto-
ry prosil dyrekcje, by notowano numery porzad-
kowe rur we wlewkach i z jego sprawozdania z
roku 1909 wida¢, iz z 19 wlewkéw wyrobiono 130
rur, z ktérych dobrych bylo 109 (84%) i brakéw
21 (16%), przyczem 539 przypadalo na dolne
czeéci wlewkéw. Po drugie jeden niedobrze od-
lany duzy wlewek wprowadza odrazu duza ilos¢
brakéw.

Ksiega protokotéw odbiorczych moéwi, iz z
wlewkéw ze stali niklowej na obsady, niektére
nie dawaly prawie brakéw, w innych zas 7 bra-
kow przy badaniu wlasnosci mechanicznych sig-
gal 80, a nawet 1007 .

Ze sprawozdania odbiorcy za rok 1908 widag,
ze z niektéorych wlewkéw wychodzilo 100% do-
brych rur, gdy rury wykute z innych wlewkéw
badz zupelnie nie nadawaly sie do przyjecia, badz
nadawaly si¢ w bardzo malym 7.

Ciekawy jest fakt, iz rury z niezupelnie do-
brych wlewkéw, wypadkowo wytrzymujace pro-
by, po 2 lub 3 operacjach obrébki termicznej, na-
stepnie odestane do Piotrogrodzkiej fabryki dzial
do wykoriczenia — byly tam zabrakowane z po-
wodu réznych wad odlewniczych. Ilo§é rur zabra-
kowanych (odkutych z duzych blokéw) dochodzi-
ta do 35%.
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Po przejsciu na male wlewki, na 2 rury kazdy,
ilo§¢ brakow w fabryce dzial doszlta do 3 — 49,
przytem cze$é rur zabrakowanych w Piotrogro-
dzie stanowila pary do tych, ktére zostaly zabra-
kowane juz w Eermskiei fabryce.

20 i 30-krotne przekucie, stosowane w fabryce
Permskiej, jest niewatpliwie zbyt wielkie; powo-
duje ono warstwowos¢ w niektérych gatunkach
stali, a osobliwie w stali niklowej. Taka warstwo-
wo$¢ mozna obserwowaé nietylko w rurach fa-
bryki Permskiej, lecz i w skorupach pociskow
Kruppa. Warstwowosé¢ ta wywoluje w metalu
roznokierunkowosé, wplywajac na wlasnosci me-
chaniczne w pewnych kierunkach; tak naprzy-
ktad, prébki z plaszcza ze stali niklowej, ktore da-
ly dobre wyniki na rozciaganie (granica sprezy-
stosci 45 kg/mm® przy 53% przewezenia) zlamaly
si¢ przy probie na uderzenie przy 4-tem uderze-
niu; przytem miejsce zlamania wykazalo warstwy
idgce prostopadle do kierunku uderzenia. Polow-
ki tej samej zlamanej probki, polozone tak, aby
warstwy przypadaly w plaszczyznach réwnole-
glych do kierunku uderzenia, byly zgiete we dwo-
je i nie daly zadnego peknigcia w miejscu zgiecia
przy wydluzeniu na stronie wypuklej 82%.

Przekucie rur do armat 3” w fabryce Zloto-
ustowskiej i Putitowskiej nie przewyzszalo czte-
rokrotnego i wyniki byly zupelnie dobre, co ttu-
maczy si¢ w odniesieniu do fabryki Putitowskiej
kuciem z wywierconym kanalem, a w stosunku
do Zlatoustowskiej — czystoscig surowcow.

Wielkosci przekucia dla réznych kalibréw sto-
sowano w fabryce Putilowskiej nastepujace:

dzialo obleznicze 6" 5 krotne
haubica forteczna 6” . . 5
dziato 4,2” 4%
haubica; 485 s e rsrRiagers
dzittoii3 Tiiiie i 4 it 4N NE

Z powyiszego mozna wyciagnaé wnioski na-
stepujace:

1) Kucie jest niezbedne nietylko dla nadania
wyrobom wymaganego ksztaltu, lecz i do zmiany
struktury metalu przez rozbijanie pierwotnej gru-
bej krystalizacji (otrzymuje sie jg przy odlewie)
i przejscie do drobniejszej krystalizacji. Réwniez
kucie potrzebne jest do zgeszczenia metalu (natu-
ralnie nie w prostem znaczeniu tego wyrazu) aze-
by usungé te drobne wady odlewnicze, ktére spo-
tyka si¢ w kazdym odlanym wlewku.

2) Wielkos¢ przekucia odgrywa role drugorzed-
na; na podstawie do§wiadczen trzech wspomnia-
nych wyzej fabryk trzeba przypuszczaé, ze czte-
rokrotne, a nawet i trzykrotne przekucie jest wy-
starczajagce. Wazniejszy jest sposéb kucia.

3) Najwazniejszg rzecza przy wyrobie rur
i obsad jest odlewanie wlewkéw, ktore same
okreslajg cechy pierwotnego surowca. Tutaj ma-
ja wplyw nieuchwytne prawie zjawiska, tak pod-
czas topienia, jak i odlewu, i dlatego na te dwie
operacje zwrécona musi byé baczniejsza uwaga.

4) Poprawienie wadliwych rur i obsad zapo-
mocg obrébki termicznej jest bardzo trudne i le-
piej sie tem nie zajmowaé, jest to bowiem niepo-
trzebna strata czasu i pieniedzy. Juz wedlug
pierwszych préb mechanicznych wida¢, czy moz-
na poprawié¢ rurg: jezeli granica sprezystosci jest
niewiele mniejsza od wymaganej, a przewezenia
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sgq stosunkowo duze, to rura moze by¢ poprawio-
na, w przeciwnym razie powtérna obrébka ter-
miczna nic nie pomoze,

5) Odlewanie malych wlewkéw (na jedna rure)
jest korzystniejsze.

6) Obecnie niema obawy co do uzycia nikly,
chromu, wolframu w stali do luf. Aczkolwiek nie-
ktore z tych skladnikéw powiekszajg wypalanie
sie stali, to jednak znacznie podnosza jej wlasno-
§ci mechaniczne.

Zastosowanie spawania
do sprzetu wojennego

Zaopatrzenie techniczne wszelkich rodzajow broni wy-
maga zabezpieczenia wartosci bojowej sprzetu w zlozo-
nych warunkach wspolczesnej walki., Wazna zatem bardzo
jest rzecza wykonanie szybkiej naprawy najrozmaitszych
uszkodzern w czasie marszu lub w czasie walki, aby jak
najszybciej zwroci¢ dany przedmiot frontowi. W rozwig-
zaniu tych zagadnien powinna przypa$§é wazna rola me-
todzie spawania acetylenowego lub elektrycznego przed-
miotéow metalowych. Metoda spawania zastepuje — jak
wiadomo — w wielu wypadkach nitowanie lub odlewy
i wykazuje pewne zalety w poréwnaniu z innemi sposo-
bami wykonania, jak np. prostote instalacji, wytrzymalosé,
tanio§¢, szybko$¢ wykonania, uproszczenie ksztaltow,
zmniejszenie ciezaru. Z powyzszych zalet, jako najwazniej-
sze, wysuwaja sie nastepujace czynniki: oszczednodé na
materjale, sile roboczej i czasie. Na podstawie do-
tychczasowej praktyki, zaoszczedzenie materjalu w réz-
nych rodzajach konstrukcyj przedstawia sie jak nastepuje:
w budowie maszyn — 15%, w budowie okretéow — 20%,
w konstrukcjach zelaznych — 25-45%, w mostach —
15%, w odlewnictwie — 40%, w metalurgji — 10%, w na-
prawach — 100% (rekonstrukcja bez dodatkowego zuzy-
cia materjalu). Przy zastosowaniu specjalnych nowych pro-
fili czedci, oszczedno$é okaze sie jeszcze wieksza. Pod
wzgledem taniosci wykonania oszczedno§é przekracza nie-
raz 50%. Miesieczna wydajno§é spawacza wynosi prze-
cietnie przy 6 godzinach pracy 6,5 tonn, a dochodzi spo-
radycznie do 15 tonn.

Spawanie znajduje juz zastosowanie we wszystkich chy-
ba galeziach przemyslu metalowego. Niezastapiona jest ta
metoda w dziedzinie rekonstrukecji przedmiotéw zuzytych
i polamanych, nawet bardzo odpowiedzialnych, jak np.
glowniejsze czeéci maszyny parowej (tlok, tloczysko, cy-
lindry, krzyzulec, wodzidla, Iwaly), czesci kotlow paro-
wych, czesci okretow (spawanie rys i peknieé).

Pierwsze zastosowanie spawania na wojnie odbylo sie
przy naprawie 103 statkéw niemieckich, zdobytych przez
Amerykan. Zniszczone powaznie przez Niemcéw (popeka-
ne) cylindry maszyn zostaly naprawione w ciggu 2 mie-
siecy, co dalo oszczednosci 2 miljony dolaréw i zaoszcze-
dzito rok pracy.

Spawanie posiada powazne znaczenie w zastosowaniu
do srodkéw transportu na ladzie, wodzie, w powietrzu
i pod wodg. Zmniejszony ciezar martwy zwigksza tem sa-
mem no$no$é uzyteczng, szybko§é ruchu i promien dzia-
fania (okret spawany o pojemnosci 9500 tonn moze unies¢
o 500 tonn wiecej niz nitowany). W budowie nowocze-
snych czolgéw stosuje si¢ takze spawanie (np. ostatnie
czolgi Christie).

Spawanie wkroczylo rowniez do artylerji — wykonywa
sie juz spawane loza dzialowe, posiadajgce te same za-
lety, co inne maszyny spawane*). W sprzecie uzbrojenia
spawanie uzyskalo 2 rodzaje zastosowania: w wykonaniu
nowych konstrukcji i w naprawie sprzetu w warunkach
polowych. W tych dziedzinach nalezy opracowaé organi-
zacje metod pracy, badania wykonanych przedmiotéow pod
dzialaniem obciazern i pociskéw, zorganizowanie lotnych
warsztatow. Praca wstepng jest przygotowanie kadr ro-
boczych, zestawienie wykazu czesci spawanych, opraco-
wanie warunkéw technicznych wykonania i napraw. Na-
lezy réwniez przewidzieé dostosowanie mobolizacyjne fa-
bryk i warsztatéw przemyslu cywilnego oraz stworzenie
instytucyj badawczych w tej dziedzinie **).

W. Vorbrodt, SIMP.

*) Por. przyklad w Wiad. Techn. Uzbr. Nr. 19 z r. 1933
**) Tiechnika i Wooruzenje IV. 34 r.




W |

A BDOMTO S TG

BIULETYN SPOLECZNO-TECHNICZN'Y

SIMP

STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

Tom IlI

WARSZAWA + 25 PAZDZIERNIKA + 1936 ROKU

Nr. 10

Odezwa Komisji Bibljotecznej

e Koledzy!
: ZYCIE inzyniera to stale i systematyczne roz-

wigzywanie trudnosci technicznych, ktére

sg murem stale kruszonym, a jednak stale
na nowo powstajacym: gdy jedne trudnosci zwal-
Czone zostang — inne na ich miejsce pietrzyé sie
pPoczynaja. Skadze ten inzynier czerpaé ma wciaz
nowe sposoby na coraz to nowe trudnosci, skad
ma wiedzie¢, jakie zagadnienia juz swe wlasciwe
rozwigzanie znalazly, a jakie kryja jeszcze w so-
le nierozwigzane zagadki?

Jako pierwsza i najwazniejsza brein ma on
wprawdzie wlasna inwencje i doswiadczenie oso-
istej praktyki, lecz niepodobna na nie wylacznie
liczy¢, trzeba mieé¢ pozatem mozno$é oparcia swo-
ich wysitkéw o wszechéwiatowy dorobek

. inzy-
nierski,

_ Jgst rzecza naszego Stowarzyszenia — w da-
Zeniu do jego szczytnych celéw — dorobek ten

gromadzié¢ i — stworzywszy zen arsenal wiedzy—
udostepnié go wszystkim swym czlonkom. Droga
do tego prowadzi po przez bibljoteke dziel facho-
wych i czytelnie pism, odzwierciedlajagcych aktu-
alne kierunki w technice.

Taka bibljoteke, odpowiadajaca poziomowi Sto-
warzyszenia, stworzyé mozemy jedynie wspélnym
wysitkiem, — wysitkiem tem latwiejszym im be-

Z1e on powszechniejszy.

Poklosie zjazdowe i zjazd

W ZESZYCIE niniejszym zebralismy krotko

i zwigzle ujete sprawozdania z obrad
' sekcyj fachowych tegorocznego, X-go
Z]azqu Inzynieréw Mechanikéw Polskich. Sprawo-
Zd&p&a te nie zawsze moze dokladnie odzwiercia-
a)3 przebieg posiedzen, nie wszedzie podaja na-
wet, choéby krotka, charakterystyke referatow i
uwag wypowiedzianych w dyskusjach. Niemniej
Slanowig one pewne odbicie prac zjazdowych, kto-
rego utrwalenie uwazamy za wskazane, gdyz uzu-
petnia ono teksty referatow, ktére ukazaly sie lub
aza w druku, wyswietla w nich niektére punkty
SPorne lub nie do§é jasne i stanowi upamietnienie
tej wielkiej pracy zbiorowej, jaka sa doroczne na-
Sze zjazdy,

Prawozdaniem ponizszem zamykamy owa pra-
€&, — pamietajac wszakze, ze jej echa, w postaci
fzuconych mysli, poruszonych zagadnien oraz
uchwalonych wnioskéw, pozostang nadal i — co

Ylo'by mnajcenniejsze — znajdg moze wlasciwe roz-
Wigzania, przetwarzajac si¢ ze sléw jeno w czyny.

Majac za zadanie zespolenie tych wysitkow,
Komisja Bibljoteczna, zorganizowana w lonie
wladz Stowarzyszenia, inicjuje ruch w tym kie-
runku i zwraca si¢ z powszechnym apelem dania
wyrazu swoim zainteresowaniom dla czytelnictwa
przez podanie ksigzek i pism, ktére kazdy uwa-
za za najpotrzebniejsze w dziale swej specjalnoéci.

Pozatem, dla stworzenia zalgzka wspélnej bi-
bljoteki, Komisja zwraca sie do wszystkich czlon-
kéw Stowarzyszenia z goracg prosba o deklaro-
wanie — na rzecz bibljoteki — dziel technicz-
nych, rocznikéw czasopism i t. p.

Uzbrojona poparciem szerokich rzesz czlon-
kéow, Komisja wierzy, ze potrafi wydzwignaé ksie-
gozbiér Stowarzyszenia na nalezyty poziom, —
zamierzeniem bowiem Komisji jest stworzyé
osrodki czytelnictwa we wszystkich zbiorowi-
skach inzynierskich, gdzie skrét SIMP jest znany
1 powazany.

W obecnej chwili Oddzial warszawski robi
ostatnie przygotowania do otwarcia we wlasnym
lokalu czytelni czasopism technicznych, krajo-
wych i zagranicznych.

Poprzyjcie wiec czynnie nasze poczynania i od-
wiedzajcie juz teraz swoja czytelnie, w ktérej do
Waszej dyspozycji obecnie jest przeszlo sze$¢-

. . w
QEigwabQantopisnY, Komisja Bibljoteczna SIMP

nastepny

Obok jednak tego, z koniecznosci na dluzsza
melte rozciggajgcego sie procesu realizacji wysunig-
tych na zjezdzie hasel, musi byé¢ juz zapoczatko-
wany nowy proces -— organizowania zjazdu na-
stepnego. | dlatego poklosie jednego zjazdu uzu-
pelniamy uwagami o zjezdzie nastepnym.

XI-ty Zjazd Inz. Mech. Polskich projektujemy
zorganizowaé¢ w r. 1937 w Lodzi. Wybér tego mia-
sta na miejsce Zjazdu tlomaczy si¢ tatwo. Jest to
wielki os§rodek przemyslowy, drugie w Polsce mia-
sto pod wzgledem ilosci mieszkancow, polozone w
$rodku kraju, miasto — ktérego podstawowa wy-
tworczoséé zalicza sie do technologji mechanicznej,
lecz przez inzynieré6w mechanikéw nie jest doéé
dobrze znana. Tymczasem przemyst wléokienniczy
jest jedng z waznych dziedzin produkciji, zar6wno
w okresie pokoju, jak i w czasie wojny; przemyslt
ten czyni postepy, ktére zastuguja na uwage inzy-
*) Czytelnia jest czynna w poniedziatki i1 piatki od godz.
17% do 19%.
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niera mechanika; stanowi on tez dziedzine, w kté-
rej inzynier mechanik powinien powigkszyé¢ znacz-
nie swéj udzial, by przyczynié si¢ do rozwiazania
wielu polaczonych z nig zagadnien. Zjazd inzynie-
row mechanikéw w gtéwnym osrodku tego przemy-
stu w Polsce da niewatpliwie najlepsza okazje do
blizszego zetknigcia si¢ z temi zagadnieniami, co
zapewne nie pozostanie bez dodatnich nastepstw
dla obu stron zainteresowanych.

Temi oto wzgledami sie kierujac, Zarzad Glow-
ny SIMP wysunal projekt zwolania nastepnego
Zjazdu do Lodzi, a Komisja Zjazdowa przystapila
do opracowania jego programu z ta mysla, by wia-
zal sie on nalezycie z terenem, na ktérym ma sie
odbyé. Obok wiec utworzenia sekcji wlokienniczej,

program Zjazdu powinien i w innych sekcjach za-
wiera¢ zagadnienia, wiazace si¢ z produkcjg wio-
kiennicza, obejmujacg wszelkie, liczne dzi$ rodza-
je przerabianych wiékien, a takze uwzglednié¢ pa-
piernictwo, jako oparte na surowcu pokrewnym ze
sztucznem wléknem, oraz ewent. produkcje nowo-
czesnych tworzyw, znanych pod nazwg syntetycz-
nych mas plastycznych. Byloby zewszechmiar po-
zadane, by ten szeroki zakres techniki i przemysiu
moéglt byé réwnoczesnie ze zjazdem zobrazowany
w postaci odpowiednio zorganizowanej Wystawy,
ktéraby data moznoéé blizszego zaznajomienia si¢
z nim nietylko uczestnikom Zjazdu, ale i szerszym
kotom spoteczenstwa.

Sprawozdanie z X Zjazdu Inzynieréw Mechanikéw Polskich

Uzupelniajagc sprawozdanie ogdlne z tegorocznego Zjazdu,
podane w zeszycie poprzednim , Wiadomosci”, przytaczamy
ponizej sprawozdania z posiedzen Sekcyj zjazdowych.

Sekcja Warsztatowa

Przewodniczacym byl na pierwszem posiedzeniu prof.
S. Pluzanski, na pozostalych posiedzeniach prof.
E. T. Geisler. Sekretarzem byl inz. E. Kaczkowski.

Po otwarciu pierwszego posiedzenia prof. E. T. Gei-

sler w referacie p. t.

nZagadnienie dokladnosci obrabiarek”

omowil czynniki, od ktérych zalezy dokladno$é obrabiarek,
i wykazal, ze wysoka dokladnoéé, otrzymywana podczas
odbioru w fabrykach obrabiarek, zostaje zaprzepaszczona
nawet przez transport obrabiarki do miejsca przeznaczenia.
Nastepnie oméwil normy prof. Schlesingera i zaproponowal
podzial obrabiarek na 3 klasy dokladnosci z podaniem nai-
wlasdciwszego zastosowania kazdej klasy. Na zakoiiczenie
prelegent podal do wiadomosgci, Ze ma na ukonczeniu opra-
cowanie doktadnosci obrabiarek, ktére wkrotce
oglosi.

W dyskusji zabral glos prof. S. Ptuzanski, ktory
podkreslil aktualno§é poruszonego tematu. Nastepnie inz.
P. Wrzosek poruszyl wplyw sztywnoséci obrabiarek na
ich dokladnosé, wplyw dokladnosci na czas ustawiania
maszyny oraz potrzebe normalizacji czeéci obrabiarek.
Inz. M. Tyszko omowil sprawe oplacalnodci normalnych
cze$ci obrabiarek, potrzebe sezonawania odlewéw obra-
biarkowych oraz dostosowanie doktadnosci obrabiarek do
potrzeb warsztatu. Inz. J. Relwicz zwraca uwage, ze
normy prof. Geislera byly wczesniejsze niz prof, Schlesin-
gera oraz omawia wypadki odbioru obrabiarek przez
urzednikéw niefachowcéw, ktorzy w obawie odpowiedzial-
nosci odbieraja obrabiarki wedlug norm najwyzszej do-
ktadnogci, co jest czesto zbedne. Inz. Dabrowski pod-
kre§la, ze najlepszem kryterjum obrabiarki przy odbiorze
jest proba robota.

Na zakoriczenie dyskusji prof. Geisler stwierdzil, ze do-
cenia znaczenie wysskiej dokladnosci obrabiarek, lecz
chodzi tu o zmniejszenie marnotrawstwa przez dostosowa-
nie dokladnosci obrabiarki do rodzaju pracy. Normy do-
kladnosci obrabiarek sa dostosowane do potrzeb warszta-
tu, powstaly one bowiem na podstawie materjaléw uzyska-
nych w praktyce przez rézne fabryki.

Nastepnie inz. P. Wrzosek wyglosil referat p. t.:

wNowe prady w organizacji remontu i konserwacji

obrabiarek”,

norm
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w ktorym podal caly szereg szczegolowych instrukcyj, do-
tyczacych okresowego badania maszyn, planowania robot
przy remoncie, kontroli przebiegu remontu, i podkreslit
korzy$é stosowania instrukeji, ktére pozwalaja zatrudnié
przy remoncie mniej fachowych robotnikéw, oraz przyto-
czyl przyklady organizacji remoniu obrabiarek.

Po referacie wywiazala si¢ ozywiona dyskusja, dotycza-
ca treéci i formy referatu. W dyskusji podkreélono korzy-
§ci prowadzenia remontu obrabiarek na podstawie okre-
sowego sprawozdania i porGwnywania z tabelg doktadno-
§ci, w ktorg powinna byé zaopatrzona kazda obrabiarka.
Wobec wielkiej ilosci zapisanych do glosu przewodnicza-
cy zarzadzil, iz dalszy ciag dyskusji odbedzie si¢ po ostat-
nim referacie tego posiedzenia.

Z kolei inz. F, Kozlowski w referacie p. t.:
wSprawa zaopatrzenia fabryk przetwérczych w obrabiarki"”
omé6wil obecny stan przemyslu obrabiarkowego, podkre-
$lajac zbyt szeroka produkcje kazdej z fabryk obrabiarek
oraz produkowanie w malych ilosciach, co podraza obra-
biarki. Pozatem podkreslit brak pewnych typéw obrabia-
rek, zwlaszcza specjalnych, oraz istnienie przestarzalych
typéw obrabiarek normalnych. Wreszcie poruszyl zagad-
nienie produkcji obrabiarek przez fabryki przetwércze.

W ozywionej dyskusji dyr. J. Piotrowski wuznal
sluszno§¢é wywodow prelegenta i podkreslil, ze producenci
doceniaja znaczenie uporzgdkowania produkcji obrabiarek
i mimo licznych trudnosci stale do tego daza. Podzial pro-
dukeji obrabiarek normalnych jest juz dokonany i obecnie
te obrabiarki robi si¢ juz na sklad. W niedlugim czasie
ma byé otwarty salon obrabiarek i narzedzi w Warsza-
wie przy pl. Napoleona, ktéry ulatwi odbiorcom moznosé
dobrania najodpowiedniejszej obrabiarki.

Inz. J. Relwicz oméwil zaleznos¢é przemystu obra-
biarkowego od dostaw, brak kapitaléw na renowacje
inwentarza i na szkolenie konstruktoréw oraz ustosunko-
wanie si¢ wladz skarbowych do inwestycyj.

Dyr. Mirowski slwierdza, ze niektére obrabiarki
krajowe nie ustepuja nawet pod wzgledem nowoczesnosci
obrabiarkom zagranicznym,

Prof. Geisler wyjaénia, Ze najnowsze maszyny, ogla-
dane na targach lipskich, sa przeznaczone dla cudzoziem-
cow, jako bardziej atrakcyjne, natomiast przemys! niemiec-
ki korzysta ze starszych typow.

Prof. Pluzanski przestrzega przed budowaniem
obrabiarek przez fabryki przetwércze, natomiast poleca
wspolprace producenta obrabiarek z odbicrca na wzér
amerykarnski, ktéry daje doskonale rezultaty.
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II-gie posiedzenie, dn. 24 sierpnia rano, zaczeto od re-
feratu inz. W. Biernawskiego p. t.:
wPomiary sil skrawania”,

Prelegent omowil metody stosowane przy pomiarach sil
skrawania, ktére podzielil na metody warsztatowe, labo-
ratoryjno-warsztatowe i laboratoryjne. Nastepnie podal
opis tych metod i stosowanych do nizh aparatéw oraz wy-
mienit korzysci, wynikajace ze stosowania przyrzadow.
W' dalszym ciagu oméwil zastosowanie aparatéw do ba-
dan poréwnawczych narzedzi do skrawania i obrabialno-
Sci materjaléw. Na zakonczenie prelegent podal szczegélo-
we charakterystyki przyrzadow do pomiaréw oporow
skrawania. W dyskusji poruszono sprawg pomiarow opo-
row skrawania przy frezowaniu

Nastepnie inz. M. Tyszko i inz S.
ski w referacie p. t.:

Zagozdzin-

nZastosowanie stopéw twardych do skrawania metali”,

wygloszonym przez obu prelegentéw, oméwili przyczyny
slabego dotychczas rozpowszechnienia stopéw twardych,
do ktorych zalicza sie w pierwszym rzedzie potrzeba spe-
cjalnej obrabiarki. Nastepnie opisali zastosowanie zwyklej
obrabiarki do skrawania stopami twardemi, omoéwili wy-
Magania stawiane obrabiarkom 1 nozom, aby praca byla
Prawidlowa i rentowna, oraz podali wyniki badan wlas-
nych nozami widia XX. Na zakorczenie przytoczyli roz-
WaZania teoretyczne nad skrawaniem stopami twardemi
i podali kalkulacje skrawania nozami ze stopéw twardych.

Po referacie wywigzala si¢ ozywiona dyskusja, w ktorej
Poruszano szczegoéiy tego aktualnego i obszernego tematu.

Z kolei inz. S. Strupczewski wyglosil referat p. t.:

wProdukcja narzedzi w Polsce”,

w ktorym oméwil warunki powstania przemyslu narzedzio-
‘”{eﬂo i jego widoki rozwojowe. Dalej podal zapotrzebowa-
Me na narzedzia i stopien jego pokrycia przez wytwérnie
krajowe i przez import. Wreszcie podkreslit sprawy nor-
malizacji narzedzi, materjalébw na narzedzia, ich obrébki,
terminéw zamowien i wykonania oraz cen.

W dyskusji zapytywano prelegenta, jakie narzedzia sa
Wyrabiane i w jakiej ilogci.

Inz. J. Biernacki w referacie p. t
nWyréb nozy nakladanych zapomoca spawania lukiem

elektrycznym i hartowania plomieniem acetylenowym'

opisal najbardziej ekonomiczny sposéb przygotowania
trzonkow plytek, nakladanych zapomoca spawania. Na-
stepnie podal stosowane przy tem przyrzady oraz sposob
artowania plomieniem acetylenowym i otrzymane wyniki.
W dyskusii zapytywano prelegenta, czy stosowane bylo
sl_’*’lwla,nie stykowe i jakie elektrody uzyto, powlekane czy
Niepowlekane,
Na III-ciem posiedzeniu, dn. 24 sierpnia popoludniu, inz.
Dobrowolski wyglosil referat p. t.:
»Cigcie plomieniem w obrébce metali”,
ktorego streszczenie jest podane w sprawozdaniu Sekcji
SP&'Walniczei.
Nastepnie inz. W, Skopowski w referacie p. t.:
wPodstawy racjonalnej kontroli fabrycznej”

Uzasadnil potrzebe kontroli, omowil sposoby prowadzenia
ontroli w zaleznosci od wielkosci warsztatu, zanalizowal
Po'lzc'z?gélne punkty kontrolne do produkcji masowej i se-
Yinej i omowit wplyw czynnika ludzkiego na kontrole.
Z kolei inz A, Stulginski i inzz. K. Tomaszuk
W referacie p. t.:
wZuzywalnosé sprawdzianéw',

Wygl.o;mnym przez pierwszego z autoréw, omoéwili zna-
Czenie zuzywalnogci sprawdzianéw dla produkcji. Nastep-

Z,

nie na tle typowych prac badawczych z tej dziedziny opi-
sali wlasne badania, przeprowadzone na przyrzadach wlas-
nego przemyslu, i wykazali, ze duze zuzycie sprawdzianow
jest najczeéciej wywolane tem, ze sprawdza si¢ w nieod-
powiednich warunkach otoczenia, ddzie kurz i pyl z tarcz
szlifierskich osiada na przedmiotach i sprawdzianach i wy-
woluje predkie zuzycie sie¢ sprawdzianow.

W dyskusji p. S. Ktusek przytoczyl przyktad z prak-
tyki, potwierdzajacy spostrzezenia prelegentow, zas p. inz.
Rzewuski poruszyl sprawe zuzywania sie sprawdzia-
now wskutek rdzewienia.

W koncu inz. J. Biernacki i inz
wyglosili referat p. t.:

P. Wrzosek

yHartowanie powierzchniowe w zastosowaniu do budowy
maszyn i narzedzi”,
w ktorym oméwili 10 réznych sposobéow hartowania po-
wierzchniowego i podali szereg przykladéw z praktyki, ilu-
strowanych boga'o fotografjami powierzchni hartowanych
i struktury wewnetrznej.
Ostatnie posiedzenie sekcji, dn. 25 sierpnia rano, wypel-
nily referaty nastepujgce:
Inz. K. Szaniawski mowil na temat
#+O biurach konstrukcyjnych";

P. St. Welke wyglosil referat p. t.:
wWistepne czynnosci przed racjonalizacjs pracy
w warsztacie”,
oraz inz. T. Malinowski omowit
wWybrane zagadnienia z dziedziny budowy i wykonania
mikroskopu'.

Sekcja Spawalnicza

Referaty z dziedziny spawania zostaly wygloszone na
oddzielnem posiedzeniu sekcji spawalniczej, ktére odbylo
si¢ w drugim dniu Zjazdu, w poniedzialek dn. 24 sierpnia
popol.

Pierwszy odczyt p. t.

wNaprawy samolotu przy pomocy spawania'

wyglosit p. kpt. pil. inz. Jézel Koziarski z Bydgo-
szczy. Odezyt ten zawiera duzo ciekawego materjalu, kto-
ry ma wielkie znaczenie dla praktyki, gdyz tak w naszej,
jak i w zagranicznej literaturze dotychczas Zadnych prac
na ten temat nie ogloszono.

Prelegent wykazal na licznych przykladach zalety kon-
strukcji stalowych spawanych w poréownaniu do duralumi-
njowych, glownie z punktu widzenia latwosci ich naprawy.
Praca p. inz. Koziarskiego, omawiajaca nader wazne za-
gadnienie przy wyborze metod konstrukcyjnych w dalszym
roawoju naszego lotnictwa, powinna Zywo zainteresowaé
nasze kierownicze sfery lotnicze.

Nastepnie p. inz. P, Tulacz z Katowic oméwil

wSpawanie zlacz szynowych palnikiem acetylenowo-
tlenowym"',
podajac zasady konstrukcyjne zlacza swego pomystu. Od-
czyt p. Tlumacza byl streszczeniem referatu wygloszonego
przez niego na XII Miedzynarodowym Kongresie Acetyle-
nu i Spawania w Londynie w roku biezacym. Nalezy za-
znaczyé, ze zlacze pomystu p. inz. Tulacza — z posrod naj-
rozmaitszych pomysléow zlacza spawanego acetylenem lub
lukiem elektrycznym — okazalo si¢ najlepsze i narazie, ty-
tulem préoby, jest stosowane w Polsce i na Wegrzech.
Inz. W. Czyrski z Katowic w odezycie p. t.
wPréba na zginanie, jako wskaznik dobroci polaczen
spawanych”
przedstawil wyniki nader licznych pomiaréw wydluzenia
na probkach zginanych w sposéb klasyczny. Proby te do-
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wiodly raz jeszcze niezaleznosci wydluzenia spoiny od ka-
ta zgiecia i niewatpliwie stanowia cenny materjal do opra-
cowania naukowego tej préby.

Dalsze dwa odczyty, jako dotyczace rowniez zagadnien
konstrukcyjnych, zostaly wygloszone na posiedzeniu wspol-
nem z Sekcja Energetyczno-Konstrukcyjna.

W pierwszym odczycie p. inz. A, Szumowskiego
z Chrzanowa p. t.

wLekkie szybkobiezne wagony P. K. P."”

zostala opisana konstrukcja i wykonanie tych wagonow
o szkielecie catkowicie spawanym, zlozonym z profili pra-
sowanych i rur. Przy laczeniu wezléw rurowych stosowa-
no spawanie acetylenowe, a do spawania profili — spa-
wanie lukowe. Liczne przezrocza ilustrowaly bogaty tresé
tego komunikatu., Niektore zagadnienia (jak np. kwestja
wplywu spawania w absolutnie sztywnem zamocowaniu na
wysoko$§é naprezen wewnetrznych) wywolaly zywa dysku-
sie, z ktorej niestety musiano szybko zrezygnowaé z po-
wodu braku czasu, sam odczyt bowiem zajal przeszlo go-
dzine,

Nastepny odczyt p. J. Dietrycha
nych ze

zapoznal zebra-

ySpawaniem w urzadzeniach transportowych",

przedstawionem na szeregu przezroczy, ilustrujacych bo-
gata praktyke Zakladéw Ostrowieckich w dziedzinie spa-
wania lukowego.
Pozatem w programie tego posiedzenia byl przewidziany
odezyt p. inz. Z. Dobrowolskiego z Warszawy p. t.
wCigcie plomieniem w obrébce metali"”,

Zamiast tego odczytu zostal wygloszony wyzZej wymieniony
referat p. inz. Koziarskiego, ktory z powodéw niezalez-
nych od referenta nie mégl byé zawczasu umieszezony w
programie, natomiast referat p. inz. Dobrowolskiego zostal
wygloszony w Sekcji Warsztatowej. W referacie tym omoé-
wione zostaly tak zagadnienia teoretyczne, jak i praktycz-
ne, zwigzane z zastosowaniem maszynowego ciecia tlenem
do obrobki czesci maszyn. W szeregu jaskrawych przykla-
dow prelegent wykazal ogromne oszczednosci, jakie moz-
na uzyskaé przy stosowaniu maszynowego ciecia tlenem,

Obradom Sekcji Spawalniczej przewodniczyl p. dr. A,
Sznerr; zastepca przewodniczacego i sekretarzem byl p.
inz, Z. Dobrowolski.

‘Sekcja Energetyczno-Konstrukcyjna

Obrady Sekcji Energetyczno-Konstrukcyjnej zagaja prof.
B. Stefanowski, zaznaczajgc, ze tematy referatow
w tej Sekcji nie udato sie uja¢ w zespol, obejmujacy calo-
ksztalt wazniejszych zagadnieri energetyczno-konstrukeyij-
nych chwili obecnej. Azeby na przyszlo$§é ustrzec sie przy-
godnego doboru referatéw nalezy juz teraz wytknaé na
Zjazd nastepny wazniejsze zagadnienia do opracowania.
Jako takie, wysuwa moéwca nastgpujace:

1. Zagadnienie budowy turbin parowych w kraju; spra-
wa ta ma doniosle znaczenie zar6wno ze wzgledow
gospodarczych, jak i obronnych.

Paliwa syntetyczne na skale przemyslowa, ktorych
znaczenie bedzie b. wielkie w razie rozwoju motory-
zacji, wobec malej ilosci benzyn krajowych.

o)

Nastepnie prof, Stefanowski prosi dyr. Kunstettera o ob-
jecie przewodnictwa, a dr. B. Szczeniowskiego o
wygloszenie referatu. Po referacie na temat

wGaz sprezony jako paliwo do samochodéw”

prelegent byl interpelowany w dyskusji, czy praktyka sto-
sowania gazu sprezonego jako paliwa wykazuje bezpieczeri-
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stwo ruchu (inz. Bujak) oraz czy paliwo gazowe nadaje
sie raczej do autobuséw i wozow cigzarowych niz do wo-
z6w osobowych (inz. Minchejmer). Kwestje polityki
cen gazu poruszyl inz. Wéjcicki.

Dyrektor Kunstetter odniést sie krytycznie do ga-
zu jako paliwa stosowanego do samochodow ze wzgledu na
jego maly ,promien zasiegu" i trudnoéci w razie przejscia
na benzyne, co nie odpowiada warunkom obronnym. Inz.
Stromenger zaznaczyl, ze Magistrat m. Warszawy ba-
dal kwestje stosowalnoéci gazu $wietlnego, jednak z wyni-
kiem negatywnym, natomiast inz. Dietrych mowil
o rozwoju zastosowania gazu $wietlnego w Niemczech.

Inz. Zagorski pytal prelegenta, czy wobec wysokie-
go kosztu sprezania nie daloby sie wyzyskaé wysokiego
ci$nienia gazu ziemnego w zlozu, oraz czy wobec malej
produkcji gazolu nalezy si¢ z nim liczyé jako paliwem do
stosowania na wigksza skale.

Inz. Chwaliboég poruszyl sprawe niezwykle rzadkie-
go u nas rozmieszczenia gazowni, szczeg6lnie na kresach
wschodnich.

W odpowiedzi prelegent zaakcentowal nie ekonomiczne,
a jedynie swe ,energetyczne” podejscie do sprawy paliwa
gazowego; pozatem stwierdzil, ze uwaza paliwo gazowe
w butlach za bezpieczniejsze od benzyny (co potwierdzaja
proby uwiericzone dobrym wynikiem, jak strzelanie do bu-
tli, rzucanie na nie cigzaréw i t. p.). Ci$nienie gazu ziem-
nego wobec konieczno$ci odgazolinowania nie zawsze da
sie wyzyskaé. Co do stosowania paliwa gazowego raczej
do wozoéw ciezarowych i co do malej produkeji krajowej
gazolu prelegent zgodzil si¢ z przedmoéwcami, zaznaczajgc,
ze sa to rzeczy powszechnie znane, lecz nie byly tematem
referatu,

W dyskusji mad referatem dr. St. Ocheduszki.

+O metodach okre§lenia czasu spalania si¢ oleju
w silnikach Diesela"

prof. Stefanowski i inzz. Bujak wyrazali liczne za-
strzezenia co do bledow, zwigzanych juz z samym wykre-
sem. Prelegent zaznaczyl, Ze ogranicza si¢ do niskich obro-
tow motoru, co powigksza ,pewnoséé” wykresu,

Dyskusja nad referatem inz. Z. Rytla
»+O paliwach do silnika Diesela”

toczyla sie dluzszy czas wokolo kwestji ,zdrowotnosci”,
dymienia i woni spalin z silnikéw dieselowskich w auto-
busach miejskich.

Dr. Szczeniowski zaznaczyl, ze trujacy tlenek we-
gla spotyka si¢ w mniejszej ilosci w spalinach silnika Die-
sela niz silnika benzynowego, a dymienie jest do pewnego
stopnia przyczyng wadliwego smarowania,

Inz. Bujak zaznacza, Ze nalezy rozrézniaé zapach spa-
lin i dymienie; wydmuch bezdymny zauwaza sie tylko przy
zupelnem spalaniu. W dalszym ciggu dyskusji zwrécono
uwage na wielki wplyw umiejetnej obslugi na dymienie,
mian. wplyw umiejetnego regulowania wtrysku i smaro-
wania silnika.

Prelegent zgadza si¢ co do wielkiej roli obstugi, jednak na
pierwszym planie stawia sprawe doboru odpowiedniego pa-
liwa do silnika (co naprzyklad udalo sie rozwiazaé w auto-
busach w Wilnie). Jako paliwa rozruchowego uzywa sie na
P. K. P., w razie gdy zawiedzie rozrusznik elektryczny, mie-
szanki eter + ropa, Prelegent uwaza, ze w silnikach P. Z.
Inz, nie moze by¢ mowy o niezupelnem spalaniu wobec
osiggniecia rozchodu paliwa 165 g/KMh, a jednak silnik
dymi, co dowodzi zlego doboru paliwa. Wprowadzenie roz-
cieficzenia spalin powietrzem w jednym autobusie miejskim
nie dalo rezultatéw, wiec go zaniechano.
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Referat inz. Wicinskiego (wygloszony przez inz.
Bujaka) -

»O doladowywaniu sprezarek”

dyskusji nie wywolal, précz zapytania inz. Chwali-
boga o zastosowanie tych sprezarek do amoniaku. Pre-
legent odpowiedzial, ze z tem zagadnieniem w produkeciji
si¢ nie spotkal. .

Poranne posiedzenie w dniu 24.VIIL. rozpoczelo sie refe-
ratem p. inz. Olczakowskiego p. t.

sWoda w gospodarce kotlowej".

W dyskusji p. inz. Warczewski zaznaczyl, ze czy-
szczenie zalezy nietylko od kotléw, ale i od rodzaju twar-
dosci wody. Plucie zalezy nietylko od powierzchni odparo-
wania, ale i od konstrukcji rur doprowadzajacych i odpro-
wadzajacych. Przy okreslaniu stopnia zanieczyszczenia wo-
dy trzeba zaznaczyé, skad bierze si¢ wode do proby.

P. dyr. W. Kossowski omawial w dyskusji zagad-
nienie dystylacji wody jako metody oczyszczania wody za-
silajacej.

Inz. Korasiewicz omowil
aparatow zmigkczajgcych wode.

skutecznos¢ dzialania

W dalszym ciggu p. inz. Klebowski wyglosil kolej-
no dwa referaty:

»Ogélne konstruktorskie zastosowania wspélczesnych
pogladéw naukowych na wytrzymalo$é¢"” oraz
»Obliczanie naczyn pod ci$nieniem jako zastosowanie
obecnych pogladéw na wytrzymalo§é",

W dyskusji zabierali glos pp. inz. Wéjcicki i inz
Miller, poruszajgc sprawe oddzialywania oslabie otwo-

rami na nity oraz mozliwo$é przypawania dna,

Referaty wygloszone tegoz dnia na posiedzeniu popolu-
dniowem: dr, B. Szczeniowskiego

»O czynnikach obiegowych dla turbin”
oraz dr. A, Langroda

nUwagi krytyczne o badaniach do$wiadczalnych w technice
parowozowe;j"

dyskusji nie wywolaly.
Pozostale referaly, zaliczone do programu posiedzen

wspolnych sekcji energetycznej i samochodowej, oméwione
84 w sprawozdaniu grupy samochodowej.

Grupa Samochodowa

Grupa Samochodowa X Zjazdu Inzynieréw Mechanikow
Polskich rozpoczela swe obrady rano w drugim dniu Zja-
zdu 24 sierpnia. Przewodnictwo obrad objal dyr. dr. A.
Kreglewski. poswigcajac na wstepie kilka slow ogol-
emu znaczeniu rozwoju przemysiu samochodowego. Refe-
raty wygloszone w pierwszym dniu obrad Grupy poswieco-
e zostaly oméwieniu mozliwosci krajowego przemystu w
zakresie poszczegolnych dziedzin produkcji samochodowej.

Inz. J. Obrebski w referacie p. t.

nSamowystarczalno§é¢ materjalowa przemyslu
samochodowego"”

stwierdzil calkowita moznosé zaspokojenia potrzeb prze-
mysty samochodowego w zakresie materjalowym przez na-
sze huty nawet w okresie wojennym, gdy bedziemy eksplo-
atowali dotad nieuzywane zloza rudy, a zapotrzebowanie
n'a ‘wysokowartosciowe skladniki zaspakajaé bedziemy z ra-
Cjonalnie stworzonych zapaséw. Pozadane byloby rozpo-
Czgcie juz teraz prac nad zastapieniem dotychczas uzywa-
nych w konstrukeji samochodowej stali wysokostopowych

Zastepczemi stalami o mniejszej zawartosci skladnikéw
szlachetnych,

Inz. J. Kowtunow w referacie p. t.

wMozliwosci przemyslu krajowego w zakresie wytlwérczosci
odlewéw dla produkcji samochodowej”

omowil rodzaje materjalow, uzywanych w odlewach samo-
chodowych, wymagania dotyczace dokladnosci wymiarow
i sposobu jej osiggnigcia, a nast¢pnie zagadnienia dotycza-
ce osiggniecia koniecznej ilosci odlewow. Stwierdziwszy
calkowite juz opanowanie strony technicznej odlewow sa-
mochodowych przez nasz przemysl, oméwil konieczny za-
kres inwestycyj, ktore bylyby potrzebne przy zwiekszeniu
dotycheczasowej produkeji samochodowej w Polsce.
W referacie inz. P. Bukowskiego p. t.

wMozliwosci przemyslu krajowego w zakresie wytwoérczosci
odkué¢ dla produkcji samochodowe;j”,

odczytanym wobec nieobecnodci autora przez p. inz. J.
Obrebskiego, przedstawiony zostal przebieg nawiazania
wspolpracy fabryki samochodéow P. Z. Inz. z jej dostaw-
cami odkué oraz przystosowania naszych kuzni w chwili
obecnej do wytwarzania odkué¢ samochodowych. Obecne,
jak réowniez i przyszle zapotrzebowanie naszego przemy-
stu samochodowego na odkucia nie bedzie wyczerpywalo
calosci mozliwosci produkeyjnych naszych kuzni, w razie
jednak rozwoju produkcji samochodowej konieczny bedzie
szereg inwestycyj dla podniesienia poziomu technicznego
kuzni, stosownie do wymagan produkecji odkué samochodo-
wych.
Inz. J. Grodecki w referacie p. t.

wMozliwosci produkcyjne warsztatéw wytwarzajacych
samochody",

scharakteryzowal udzial warsztatu produkujacego samocho-
dy w ogélnej pracy produkcyjnej przy budowie samochodu,
jak i w kosztach produkcji, dalej $rodki techniczne, w ja-
kie musi byé zaopatrzony warsztat produkujacy samocho-
dy, i system pracy w fabryce samochodéw, a nastepnie
rozwazal wielko§é kapitalu i czasu potrzebnego do zain-
westowania i uruchomienia fabryki w zaleznoéci od prze-
widywanej jej produkcji, jak réowniez ilo§é¢ i rodzaj perso-
nelu, potrzebnego do jej prowadzenia.
W referacie inz. Bilewskiego p. t

wStan i mozliwosci rozwojowe pomocniczego przemysiu
samochodowego w Polsce”,

wygloszonym z powodu braku czasu dopiero w drugim dniu
obrad Grupy S., oméwione zostalo oparcie produkcji sa-
mochodéw na wspélpracy fabryk pomocniczych i sposob
opanowania przez te fabryki trudnosci technicznych, Na-
stepnie, po oméwieniu stopnia zatrudnienia, spadku kosz-
tow produkeji i wplywu wielkoséci seryj na cene, przedsta-
wione zostaly w tym referacie glowne kierunki, w ktérych
powinny i§¢ wysitki, zmierzajace do rozwoju krajowego
przemyslu pomocniczego, a mianowicie: poglebienie pracy
organizacyjnej u fundamentow poszczegélnych grup przemy-
slu oraz powigkszenie programu produkeji.

W drugim dniu obrad Grupy Samochodowej wygloszone
zostaly referaty, poséwigcone wytycznym, po ktérych po-
winien po6jéé rozwoj polskiego przemystu samochodowego.
P. inz. K. Kazimierczak w referacie p. t.

wJak powinien wygladaé piecioletni program produkcji

samochodéw"
przedstawil stan mctoryzacji w Polsce w poréwnaniu z pani-
stwami osciennemi, a nastepnie omowil sprawe motoryzacji
rownolegle ze sprawg rozwoju przemyslu metalowego, ja-
ko podstawowe zagadnienie obronnosci kraju, wysuwajac
koniecznoéé¢ opracowania konkretnego planu, uwzglednia-
jacego rozwiazanie zagadnienia motoryzacji w calej jej roz-

771



88 Biul.

WIADOMOSCI SIMP

ciagglosci. Plan taki, ktéry pozwolilby na zwigkszenie na-
szego taboru samochodowego do 85.000 w ciagu 5 lat, po-
winien objaé w pierwszym rzedzie opracowanie koniecz-
nych dla naszego rynku typéw samochodéw, a nastepnie
rozbudowe naszego przemyslu samochodowego do wydaj-
noéci przynajmniej 22 000 wozow rocznie.

Inz, Z. Ok ol 6w w referacie p. t.
wPlanowosé konstrukcyjna a racjonalna motoryzacja kraju"
przedstawil potrzebg wlasnej konstrukeji i wlasnej wy-
lwérczosci, skoordynowanej pod wzgledem technicznym
i gospodarczym przez racjonalne ograniczenie réznorodno-
§ci sprzetu. Po omoéwieniu podstawowych typéw silnikow
i podwozi samochodowych oraz motocykli najwlasciwszych
dla naszych potrzeb, wysunal potrzebe stworzenia instytu-
cji fachowej technicznej, powolanej do opracowania za-
gadnienia motoryzacji.

Na plenarnem posiedzeniu koncowem Zjazdu wygloszony
zostal pozatem referat inz. J. Dabrowskiego p. t

wPrzemysl samochodowy w Polsce”,

w ktérym — po przedstawieniu opdZnienia rozwigzania mo-
toryzacji i krajowej produkcji samochodéw w Polsce —
podana zostala charakterystyka przemyslu samochodoweg),
jego rola w ozywieniu calego przemystu metalowo-prze-
tworczego, dotychczasowy stan produkeji krajowej, chton-
no$¢ rynku wewnerznego i widoki jej wzmozenia oraz ko-
nieczno§é oparcia rozwoju motoryzacji na planowym roz-
woju wlasnego przemystn samochodowego.

Dyskusja, ktéra rozwinela si¢ po referatach podczas
obrad Grupy Samochodowej, potwierdzila zasadnicze tezy
wszystkich referatow, poglebiajac jedynie niektore szcze-
goly, W wyniku obrad Grupy Samochodowej zgloszony zo-
stal na plenum Zjazdu wniosek tresci nast¢pujacej:

X Zjazd Inzynierow Mechanikow Polskich, stwierdzajac:

1) ze rozwdj przemyslu moloryzacyjnego jest pierwszo-
rzednym czynnikiem, stanowiacym o obronnosci Pan-
stwa zaréwno hezposrednio, jak i posérednio, przez
zwiekszenie potencjalu przemystu krajowego, zaréwno
samochodowego, jak surowcowego i pomocniczego;

2) 2e podstawowym warunkiem rozwigzania problemu
motoryzacji naszego kraju jest oparcie si¢ na wlasnej
wytwoérczosei i wlasnych typach samochodéw, pro-
dukowanych w duzych serjach i przystosowanych do
potrzeb naszego kraju;

3) 2e mozliwosci rozwojowe produkcji krajowej w du-
zych serjach oraz potrzeby mobilizacyjne wymagaja
planowego ograniczenia ilosci typéw samochodéw,
wprowadzanych na rynek;

4) ze drogi, jakiemi w ostatnich latach toczy si¢ spra-
wa motoryzacji naszego kraju nie rozwiazuja jej nale-
Zycie —

wzywa Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikéw Polskich,
aby wyjednalo u wlasciwych czynnikéw postawienie za-
gadnienia motoryzacji, w mysl powyzszych wskazan, w pla-
szozyznie programu prac inwestycyjnych Rzadu naréwni
ze sprawa uzbrojenia.

Sekcja Metaloznawcza

Przewodniczacy Sekcji Metaloznawczej SIMP, dr. inz.
L. Krauze, otwiera obrady, zapraszajac do prezydjum
prof. I. Feszczenko-Czopiwskiego, prof. dr. A. Krupkowskie-
go i prof. dr. Wi Loskiewicza.

Nastepnie prof. I. Feszczenko-Czopiwski wyglasza prze-
mowienie, poprzedzajace cykl referatéw na temat badan,
wykonanych w Zakladzie Badawczo-Doswiadczalnym Huty
Baildon:
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- krzepnacym bloku zgéry okreslonej ziarnistosci
tycznej, a tem samem — do otrzymywania tworzyw stalo-

+Rozwo6j metaloznawstwa w zakresie stalownictwa zazna-
czyl si¢ ostatnio wieloma doniostemi posunigciami. Z po-
$r6d nich zasluguja — mojem zdaniem — na baczng uwage
nastepujace dwa problemy: 1) zagadnienia tak zwanej me-
talurgji kierowanej, 2) warunki rozkladu austenitu, czyli
podstawy teoretyczne wspolczesnej obrobki termicznej.

Do trafnego rozwigzania obu wspomnianych problematow
przyczynili si¢ w duzej mierze amerykanscy metaloznawcy,
mianowicie: H. W. McQuaid, E. S. Davenport i E. C. Bain,
H. Herty, S. Epstein, M. A. Grossmann, Z. Jeffries i P. F.
Shepherd i inni — do pienwszego, a E. H. Levis, E. S. Da-
venport, E. C. Bain, Upron — do drugiego. Wprawdzie w
ostatnich latach do poglebienia wiedzy teoretycznej i jej
praktycznego zastosowania przyczynilo sie tez wielu euro-
pejskich uczonych; tak np. do pierwszego problematu —
Francuzi R. Perrin i A. Portevin, Niemiec E. Houdremont,
Czech — Valenta i inni, za$§ do drugiego — Japoriczyk Ma-
tsusita, Niemcy — Wiester, G. Hanemann, F, Wever i Lan-
ge, Esser, O. Eilender i Maiert, Engel, E. Scheil, Rosjanin
Lipilin i inni,

Wige tak doniostemi zagadnieniami interesuja sie wsze-
dzie. Zaklad Badawczo-doswiadczalny Huty Baildon wyste-
puje obecnie z wynikami badan z zakresu trwalodci ziarni-
stodci austenitycznej, stopniowanego wyzarzania zmiekcza-
jacego i hartowania izotermicznego. Wnosimy tu nasze pra-
ce indywidualne; moze ich wynik nie jest wielki, lecz niech
$wiadczy o dobrej woli, o tem, ze krajowa placéwka nauko-
wo-przemyslowa stara si¢ trzymaé reke na zywo bijacym
pulsie naukowym. Rzecz zrozumiala, ze w usilowaniach do
zlozenia naszego malego wkiadu intelektualnego do skarb-
nicy wiedzy $wiatowej musiano przerobi¢ wiele doswiad-
czen wstepnych i sprawdzajacych, o ktorych znajduja sie
juz wezesniejsze wzmianki. Lecz wslad za Sir R. Hadfieldem
podkreslamy z naciskiem, ze w obecnych czasach koszty ba-
dai naukowych w skali naukowo-przemystowej wzrosly nie-
pomiernie, a finansowanie takich badan jest czesto dla po-
jedynczych placowek przemystowych zagadnieniem ponad
sily. Rowniez nie sa one do rozwiazania przez zaklady czy-
sto-naukowe o charakterze akademickim, natomiast moga
by¢ rozwiazywane tylko w drodze wspolnego wysitku.
Stwierdzono, ze dodatni wynik zapoczatkowanych na nau-
kowo-przemystowa skale badan poszukiwawczych stukrot-
nie oplaci ryzyko ich prowadzenia. Jednak jako regule na-
lezy przyjaé, ze nie kazda inicjatywa poszukiwawcza musi
doprowadzi¢ do wyniku oplacalnego, lecz wiele z nich moze
da¢ — przy umiejetnem zuzytkowaniu — pewien punkt
oparcia dla przemyslowej eksploatacji. Jedno jest tu ko-
nieczne: dobra wola i harmonijna wspélpraca miedzy za-
ktadami badawczemi, a kierownikami odpowiednich przed-
siebiorstw.

Od lat 15-tu wazyly sie¢ zagadnienia metalurgji kierowa-
rej. Przez pojecia ,anormalnosci” budowy, préby zmieniania
biegu krystalizacji pierwotnej i wplywu zanieczyszczer na
jej bieg, dochodzimy obecnie do sposobéw wywolywania w
austeni-

wych o pewnych trwalych wlasnoséciach, jak np. hartowno-
$ci, obrabialnosei i t. p.

Pawstrzymujemy si¢ $wiadomie od debatowania nad
sztucznoscia, wzgl. niescistoscia terminu ,metalurgja kiero-
wana', Przymujemy ten termin do dzisiejszego uzytku, po-
niewaz przyszed! do nas z zagranicy od ludzi o duzym auto-
rytecie, a wiec majacych prawo kwalifikacji i dyskwalifika-
cji pewnych pojeé¢ i szablonéw zycia naukowego i ruchu
przemyslowego. Jest bardzo mozliwe, ze pojecie ,metalurgji
kierawanej'' bedzie juz w bliskiej przyszloéci uznane za
definicje przejsciowa, ktéra przyczyni si¢ do lepszego opa-
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nowania wynikéw wspélczesnego stalownictwa; znamy taki
jaskrawy przyklad z niedawnych czasow, kiedy grozna de-
finicja ,anormalnosci” tworzyw stalowych, w analogji do
anormalnosci ludzkiej, byla podstawa do zdyskwalifikowa-
nia pewnych tworzyw, za$ obeonie przebyla tak daleko po-
sunigtg metamorfoze, ze w wielu wypadkach przemystowycn
poszukiwane sa stale konstrukcyjne wzgl. narzedziowe o
anormalnym ukladzie skladnikéw swej mikrostruktury!...
Naleiy wiec przypuszczaé, 2ze drogi wskazywane przez
wspolezesng metalurgje kierowana, pod wplywem poglebia-
jJacych sie postepow naszej wiedzy o rzeczywistej maturze
rozwazanych procesébw, zmienia nieco swoj kierunek; na-
pPewno przyjda tu z pomoca nowe fakty, ktore uzasadnia od-
chylenia od wytknietego kierunku, lecz nie wolno lekcewa-
zyé zasad i wnioskéw tak jasnych i konkretnvch. Zazna-
czy¢ jednak musze, ze obowiazkiem moralnym kazdego
prawego krytyka jest dokladne zaznajomienie si¢ z rozwa-
Zanym tematem. Poznajac szczegbly i historje rozwazanego
zagadnienia, a zwlaszcza poréwnujac podstawy wyjsciowe
i wynik ostateczny, krytyk znajdzie mietylko motywy lago-
dzace dla usprawiedliwienia obcych zapatrywan, lecz i pod-
stawy do sprawiedliwej oceny calego postepowania.

Drugiem donioslem zagadnieniem wspo6lczesnego metalo-
znawstwa stalownianego jest okreslenie warunkoéow rozkladu
austenitu w zaleznosci od temperatury otoczenia, w ktérem
odbywa si¢ ten rozklad. Tak zwane ,krzywe S, ktérych
ksztalt zmienia sie w zaleznosci od skladu chemicznego,
wzgl. stopnia stopowosci rozwazanych tworzyw stalowych,
daja moznosé ilosciowego ujecia procesOw wyzarzania i har-
towania. Stad wyplywa szereg doniostych korzysci prak-
tycznych, ktére zechce wyciagnaé przemysl przetworozy,
Przyjmujac nowoczesny poglad na przebieg i szybkosé prze-
miany alotropowej i przeprowadzajac oparta na nim moder-
Nizacje proceséw wyzarzania, hartowania i ulepszania ter-
micznego,

W stosunku do rozwazanych przykladéw, dotychczasowe
f'netody postepowania w tej dziedzinie moznaby nazwaé
jakosciowemi. W obecnem za$ stadjum przebieg kolejnych
Czynnosci w czasie mozna juz ujaé prawie ilociowo, zatem
moZna uprzednio obliczyé. Wiec fachowoéé oparta na wy-
Czuciu, wiedza przyblizona ma by¢ zastapiona przez wiedze
Scilejsza, oparts na pewnych obliczeniach!

Nie nalezy przez to rozumieé, ze metaloznawstwo wspol-
Czesne udziela metalurgji i obrobce termicznej wskazan w
$poséb aptekarski”. Jednak, podobnie jak farmaceutyka
lt’:st na ustlugach medycyny, tak i postepowanie metalurgji
klerowa.nei. wzgl. nowoczesna obrobka termiczna, musza
!’Y‘f podstawg do dokladniejszego rozwiazania zagadnien,
Jakich od wspolczesnego metalurga i metaloznawcy zadaja
Postepy obrony panstwa i wymagania zycia przemystowego".

Po przeméwieniu prof. Feszczenko - Czopiwskiego inz.
A Kalifiski wyglasza referat p. t.:

wRegulacja wielkosci ziarn austenitu
a wlasnosci fizyczne stali”,

.Referent omowil znaczenie oraz zastosowanie regulacji
“arn austenitu, ze wzgledu na wplyw, jaki wielkos§é¢ ziarn
Wywiera na wlasnosci fizyczne stali. Wielko§é ziarn mozna
regulowaé zapomocy specjalnych dodatkéw, t. zw. ,zmienia-
ezy".  Po oméwieniu szeregu teoryj, zwigzanych z tem
“agadnieniem, referent przedstawil wlasne prace na powys-
52y temat, ktére pozwolily na wyprowadzenie wnioskow,
d°tY°2t1Cych: kolejnosci, w jakiej glin powinien byé wpro-
Wadzony do plynnej stali, wplywu na powstawanie inkluzyj
.I"Oa- poglebienia jamy usadowej, zachowania wielkosci
“larn po obrébce mechanicznej na zimno i na goraco oraz
PO obrébcee cieplnej, wreszcie mozliwosci uzyskania wyto-

pow o jednakowej wielkosci ziarn austenitu we wszystkich
wlewkach.

W dyskusji nad referatem dr. Wrazej podkresla, iz te-
mat opracowany przez referentow jest bardzo ciekawy, jest
jednak otoczony tajemniczoscia. Znane sg bowiem z pro-
dukeji wypadki, gdy zupelnie identyczne stopy daja catkiem
odmienne wyniki, Wplyw w tym kierunku dodatkéw stopo-
wych badal dr. Wrazej jeszcze w latach 1929/30, co bylo
referowane na jednym ze Zjazdéw IMP. Stwierdzono znacz-
ne réznice np. w hartownoséci stali narzedziowej, zawieraja-
cej wegla powyzej 1%; méwca szukal rozwigzania tego za-
gadnienia raczej w zawartosci gazaw. Stwierdzil woéwcezas,
iz stale, réznigce si¢ jedynie zawartoscia Al, rzeczywiscie
wykazywaly rozne wlasnoéci. Jednak nawet i stale wytapia-
ne w zupelnie identycznych warunkach (C — 0,32 —0,34%)
w piecu elektrycznym wykazaly rézne wlasnosci. Szczegél-
nie dobitnie uwidocznilo si¢ to na udarnosci ([ - 10
i U~ 18). Nalezy wigc szukaé przyczyn nie tylko w dopro-
wadzanych skladnikach, lecz i w reakcjach, zachodzacych
skutkiem zmian temperatury. Naogél nalezy podkresli¢, iz
warunki wytapiania stali maja ogromny wplyw na jej za-
chowanie si¢ w pracy.

Inz. Stomczynski zaznacza, iz referent w pracy swej
powoluje si¢ na wielko§é gniazd perlitu, co nie jest stuszne;
nalezy tak trawié, aby bylo widaé wielko$é ziarn austenitu.

Inz. G awin zapytuje, czy materjal badany byl homoge-
nizowany, czy byl plastycznie przerabiany, a jezeli tak, to
w jakim stopniu i jaki byl zlom badanego materjalu.

Inz. Sienkowski prosi o wyjasnienie, czy podczas
przerobki plastycznej w zakresie pewnych temperatur,
wzglednie przy plastycznej przerébce na zimno, nie zmienia
si¢ wielkosé ziarn,

Prof. Feszczenko - Czopiwskipodkresla, ze t. zw.
metalurgja kierowana ulatwila prace metalurgom. Czy przy-
jaé, iz powodem otrzymania drobno- czy gruboziarnistej bu-
dowy jest zmieniacz, czy tez skladniki stopowe, — to
wszystko jedno, wazne jest, iz tq droga ulatwia sie prace.
Rzucono, zdaniem méwcy, kilka mysli, ktére majg przy-
szto§é. Prof. Czopiwski bylby zadowolony, gdyby ogél inzy-
nieréw zainteresowal sie i wypowiedzial swoje zdanie o no-
wopowstajacych podstawach do oceny tworzywa. Proponuje
na zakonczenie zglosi¢ odpowiedni wniosek.

Inz, Kalifiski w odpowiedzi na postawione zapytania
wyjasnia, ze réznice w wielkoéci ziarn mimo jednakowego
przebiegu wytopu powstaja naskutek réznic w iloéci dopro-
wadzonego aluminjum, jak réowniez zaleznie od tego, kiedy
zostaje doprowadzone aluminjum. Przy okreslaniu wielkosci
ziarn nie byly brane pod uwage pola perlitu, jedynie ziarna
budowy pienwotnej; widoma struktura nie daje pojecia o
wielkosci ziarn, o jakie chodzi w tym wypadku, trzeba opie-
ra¢ si¢ tylko na ziarnach austenitycznych. Probki byly bra-
ne o wadze 6 kg, przekuwane w temp. powyzej 900°C na
prety 23 X 23 mm, po kuciu byly chlodzone powoli; bloki
probne o wadze 650 kg byly przewalcowywane na wymiar
40 X 40. Homogenizacja nie byla stosowana.

Po zakoriczeniu dyskusji prof. Loskiewicz udziela
glosu p. R. Linde, ktory wyglasza referat p. t.:

wStopniowane wyzarzanie zmigkczajace'.

W referacie tym p. R. Linde przedstawil zastosowanie no-
woczesnych metod obrobki cieplnej do proceséw wyzarza-
nia stali, Po oméwieniu czynnikéw oddzialywajacych na wy-
niki wyzarzania, referent opisal badania nad temi czynni-
kami i zobrazowal korzysci, jakie mozna uzyskaé, stosujac
w praktyce stopniowane wyzarzanie zmiekczajace. Korzysci
te sa trojakie: 1 skrocenie czasu wyzarzania, 2° moznoéé
stosowania tej metody do goracych wlewkéw lub tez gora-
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cych produktéw kucia oraz walcowania, 3" otrzymywanie
jednolitej i rownej struktury.

Po wygloszeniu referatu przewodniczacy otwiera dyskusje.

Prof. Czopiwski zaznacza, ze w omawianym refera-
cie nalezy podkresli¢ trzy glowne momenty:

1) problem wielkoéci ziarn gra wazng role rowniez w po-
wyzszem zagadnieniu;

2) laboratorja pracuja z nieduzemi prébkami, za§ prakty-
ka wymaga znacznie wigkszych kawalkow; przyszlo§é musi
wlasénie rozwiazaé powyzsze zadanie przeniesienia badan la-
boratoryjnych do praktyki;

3) proces powyzszy nazwano zagranica izotermicznym.
Prof. Krupkowski slusznie zwrécil uwage na niewlasciwosé
tego terminu i wobec tego p. Linde proponuje wlasciwag
zdaniem prof. Czopiwskiego nazwe ,stopniowanego wyza-
rzania',

Inz. Stomeczynski podkresla trudnosci, jakie powy2zsza
metoda mastrecza w praktyce; jest ona natomiast juz wyko-
rzystywana przy produkcji kujnej leizny.

Inz. Orzechowski zapytuje, jak rozklada si¢ cemen-
tyt w temp. badanych; czy wystepuje on w postaci kulko-
wej, czy siatki, oraz jak ta siatka zachowuje si¢ nastepnie
w wyzszych temperaturach; p. Linde stwierdza, iz praca
oparta jest na badaniach Baina, znane za§ sg wczesdniejsze
badania w K., W. Inst., ktére zostaly przez referenta pomi-
niete.

Inz. Gawin stwierdza, Zze zastosowanie izotermicznego
hartowania daje w praktyce dodatnie wyniki.

P. Linde w odpowiedzi na postawione zapytania daje
nastepujace wyjasnienia. Nalezy dazyé do mozliwego roz-
kladu cementytu, a dlatego usuwaé mozliwie pawolne styg-
niecia. Struktura cementytu zostala w pracy dokladnie zba-
dana. Wykonanie proby na warsztacie daly wyniki zupel-
nie zadowalajace.

Prof. Czopiwski uzupelnia, iz praca byla oparta na
badaniach Baina, poprzednie za§ prace maja znaczenie tyl-
ko historyczne i dlatego zostaly pominigte.

W dalszym ciggu inz. F. Mayer wyglosil referaty p. t.:

,Hartowanie w goracych kapielach stali narzedziowych"
oraz ,Préby zastapienia wolframu przez Cr
w stalach narzedziowych".

W pierwszym referacie byla streszczona praca badawcza
nad hartowaniem stali wolframowych, chromowych oraz we-
glawych, zakoriczona poréwnaniem uzyskanych szybkosci
skrawania nozami, hartowanemi w sposéb zwykly i w ka-
pieli goracej. Hartujac w kapieli gorgcej, otrzymuje si¢ ma-
terjal mniej naprezony, dzieki czemu zmniejsza si¢ ilos¢
brakéw z powodu rys, peknieé i zmian wymiarowych, uzy-
skuje sie jednostajng twardo$é. Pozatem ten rodzaj harto-
wania pozwala na hantowanie przedmiotéow skomplikowa-
nych i nie wymaga specjalnie wydoskonalonego hartownika.

W drugim referacie inz, F. Mayer oméwil prace zmierza-
jaca do zastapienia wolframu przez chrom w stalach narze-
dziowych. Proby te daly zadowalajace wyniki, co znalazlo
aw6j wyraz we wnioskach, uchwalonych przez Zjazd.

W dyskusji po wygloszonych referatach zabral znow glos
prof. Czopiwski Méwca rozwaza czy i kiedy jest wla-
$ciwe zastosowanie hartowania izotermicznego, stwierdza-
jac, ze nie nalezy go stosowaé do nozy grubych, o przekro-
ju powyzej 20 mm*, gdyz traci ono wéwezas sens. Nastep-
nie porusza zagadnienie pierwiastkaw zastepezych w stalach
stopowych, podkreslajac jego doniostoéé juz choéby ze
wzgledu na wysoka cene niektérych dodatkéw stopowych
(wolfram). Woreszcie podnosi znaczenie badan nad skra-
walnosécia, podjetych w sposéb szerszy, naukowy w hucie
Baildon.
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Inz. Dobrowolski podkresla, ze w swojej praktyce
otrzymal jednak dobre wyniki przy hartowaniu nozy ze
zwyklej stali weglistej i przypisuje negatywne wyniki badan
zbyt wysokiej szybkosci chtodzenia wywolanej przez nieod-
powiednie kapiele.

Prof. Czopiwski wyjasnia, ze te réoznice w wynikach
wywolane sg roznica ciezaru nozy uzytych do badan.

Inz. Sztaub: metaloznawstwo przechodzi obecnie od
statyki do dynamiki: np. atlas prof. Hanemana zaczyna by¢
przestarzaly, hartow. w goracej wodzie w wyzszych temp.
uwazano dawniej za absurdalne. Nalezy podkresli¢ zasluge
tworczych rewolucyjnych umystéw. My powinnismy sie
opiera¢ na zasadach naukowych metalurgji kierowanej.

Inz. Mayer odpowiada, Ze naprezenia powstaja zaréwno
przy hartow. w cieplych, jak i zimnych kapielach, Lagodne
hartowanie da wigcej nierozlozonego austenitu, co wywoluje
zmniejszenie twardodci, natomiast nastepne
zwigksza twardosé,

Na zakornczenie pierwszego dnia obrad inz. Z. Wusa-
towski wyglosil referat p. t.:

sezonowanie

wWlasnosci wytrzymalosciowe stali sprezynowych
w zaleznosci od zastosowanej obrébki cieplnej".

W referacie tym zostalo poruszone zastosowanie sprezyn
i rola, jaka odgrywaja one w mechanizmach. W odniesieniu
do maternjalu sprezyn przedstawil referent wlasnosci stali
w zaleznoéci od dodatkéw stopowych i obrébki cieplnej.
W badaniach wlasnych zwrécono uwage na wlasnosci wy-
trzymalosciowe, strukture i wytrzymalo§é na zmeczenie w
zaleznosci od sposobu obrobki cieplnej oraz zbadano wplyw,
jaki wywieraja dodatki stopowe: Si, Mn, Cr i V.

W dyskusji inz. Stomczynski zaznaczyl, ze — jak
wszystkie prace p. prof. Czopiwskiego — tak i ta skla-
da si¢ z dwoch czeéci; pierwsza zawiera zawsze zesta-
wienie materjatu rzeczowego, druga ujecie tegoz zagadnie-
nia, ciekawe z punktu widzenia praktyki. Zagadnienie tu
poruszane naogol jest juz znane, jednak nie posiadalo do-
tychczas tak dobrze ujetego materjalu liczbowego. Jedno
zagadnienie autorzy niedostatecznie podkreslili, mianowicie,
ze sprezyny czeéciej siadaja niz lamig sie. Wiadomo juz od-
dawna, ze martenzyt ma mala granice sprezystosci, ktora
wizrasta w miar¢ odpuszczania, i na tem polega cel obrobki
termicznej, ktora np. dla resoréw polega na odpuszczeniu
w temp. 420°, przez co osiaga si¢ twardo§é okolo 420 Hy,
Co si¢ tyczy morm na resory, to niesluszna jest préba na
obcigZenie (pomiar strzalki ugiecia), a raczej nalezaloby ba-
da¢ twardo$é Hy i strukture, jak to jest np. w normach nie-
mieckich,

Dr. Wrazejzwrocil uwage, jak naogol w praktyce spre-
zyny, szczegolniej ze stali weglowej, sa niestarannie obra-
biane termicznie.

Prof. dr. Feszczenko-Czopiwski zwrocil uwage
na to, ze nieprawidlowe dzialanie sprezyn po pewnym cza-
sie moze byé wywolane starzeniem si¢, podobnem do tego,
jakie wystepuje, jesli chodzi o cechy magnetyczne (starze-
nie sie magnetyczne).

Inz. Stomczynski uwaza, Ze majwazniejsza sprawa
jest wytworzenie odpowiedniej struktury, starzenia si¢ za$
nie uwaza za czynnik, mogacy wtedy duzo zaszkodzié.

W drugim dniu obrad zostal wygloszony referat prof.
A. Krupkowskiego i inz M. Balickiego p. t:

wPlastyczne odksztalcenia i rekrystalizacja metali
w Swietle badafn nad miedzig".

W badaniach obserwowano zmiang wlasnosci wytrzyma-
losciowych i fizycznych miedzi w zaleznosci od stopnia
zgniotu. Ze wzgledu na charakter zmian wlasnosci wywo-
tanych zgniotem ustalono cztery obszary: 0—27% zgniotu,
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27—65%, 65—97% i powyzej 97%. Ciag dalszy pracy pole-
gal na badaniu zmian wywolanych wyzarzaniem w réznych
temperaturach, Referat zostal zakonczony nowa hipoteza
o wspolistnieniu 2 faz w metalu zgniecionym, w ktérych za-
chodzi proces rekrystalizacji.

Po referacie rozwinela sie¢ dluzsza dyskusja, w ktérej ko-
lejno zabrali glos: inz. Woéjcik, inz. Slomczynski, inz. Nie-
wiadomski, dr. Kamienski, inz. Staub i prof. Czochralski.

Inz, Wéjcik prosil o wyjasnienie, w jaki sposéb wyko-
nano termopary ukladu: metal wyzarzony, metal zgnieciony,
uzywane do pomiaréw. Nastepnie poruszyl przebieg krzy-
wych sprezystosci i gestosci ze wzrostem zgniotu, oraz za-
pytal, czy po usunigciu naprezen wywolanych réznem od-
ksztalceniem wlasno$ci mechaniczne nie spadaja.

Inz, Stomczynski podniésl, iz prelegent opracowal
bardzo ciekawy temat i zwrécil uwage ma piekne zastoso-
wanie II zasady termodynamiki.

Inz. Niewiadomskizwrécil sie z zapytaniem, czy po-
dany wzoér znajduje zastosowanie takze i do innych metali.

Dr. Kamienski poruszyl zagadnienie umocnienia.

Inz,. Staub zapytal o badanie struktury w czasie prze-
prowadzania prac.

Prof. Czochralski wyrazil rado$¢, ze schemat rekry-
stalizacji, dotad nie ujety w forme ostateczna, zbliza sie do
rozwigzania. Do podobnych wnioskéw dochodzi sie takze na
drodze termodynamicznej. Pomimo prawdopodobnych przy-
sztych uzupelnieri tezy autora i moze nawet niespodzianek,
gladwna jego idea nie zachwieje sie. Jako przyklad prof. Czo-
chralski przytoczyl, ze podany przez niego schemat rekry-
stalizacji Zn po okresie zupelnej obojetnosci byl uwazany
za watpliwy, by po pewnym czasie uznano jego wartosé.
Prof. Czochralski postawil nastepujace pytania:

1. jak potraktowaé wystepujace zaklocenia,

2. jakie sa wnioski z pracy w kierunku zjawisk ter-
modynamicznych i czy rekrystalizacia zwigzana
jest z wydzieleniem ciepla?

Nastepnie prelegent udzielit kolejno odpowiedzi, wyja-
Sniajac, ze termopary byly zaklinowane w klocku na styk,
pozatem co pewien czas badano opér, w celu ustalenia, czy
nie powstaly zmiany.

Co do przebiegu krzywych sprezystosci i gestosci ze
wzrostem zgniotu, to istnieja wykresy naprezen atomowych
i warstwicowych. Na ten temat sa prace Heyna.

W sprawie slusznosci wzoru i w odniesieniu do innych
metali, méwca zaznacza, ze nie opracowano tego zagadnie-
nia szerzej, Obecnie przystepuje si¢ do badan systematycz-
nych,

W kwestji teorji umocnienia istnieje pewna hipoteza.
Istniejgce dane s4 narazie sprzeczne, co jest skutkiem trud-
nosci odnosnych pomiaréow. Réznica energji bliskich pozio-
moéw jest nieduza, lecz przejicie z poziomu na poziom (po-
konanie przeszkody) wymaga duzej energji.

Na pytania prof. Czochralskiego prelegent odpowiedzial,
Ze zagadnienia te sa narazie 'w stanie surowym.

Nastepny referat prof. A, Krupkowskiego i inz
St. Balickiego p. t.:

wSzybkoéé utleniania si¢ metali cieklych
(cynk, oléw, srebro, miedz)”
Przedstawil metode badania i trudnosci przy wykonywa-
niu pracy, Z uwagi na zdolno§é rozpuszczania wlasnych
tlenkow metale zostaly podzielone na dwie grupy, poniewaz
przebieg utleniania kazdej z tych grup jest odmienny. Auto-

'zy wyprowadzili wzory, ujmujace przebieg utleniania obu
grup metali.

Po referacie zabierali glos w dyskusji:

Dr. Kamienski, ktory zapytywal, czy i jaka role odgry-
wa przy utlenianiu wielko$é tworzacych sie na powierzchni
kapieli metalowej tlenkéw pod wzgledem wplywu na $ci-
slosé¢ powloki.

Inz, M. Dubowicki poruszyl pytanie, w jakiej postaci
przedostaje si¢ tlen do kapieli metalowej. Czy reaguje on
z kapielg metalowg jako gaz, czy w postaci tlenkow.

Inz. A, Wéjcik stwierdzil, Ze wyniki utleniania miedzi
i cynku daja nam wskazéwki odnosénie utleniania sie mosia-
dzu. Szczegolnie nalezy zwréocié uwage na fakt, ze preznodé
par cynku przeciwdziala utlenianiu si¢ mosiadzu. Cynk jest
tym czynnikiem, ktéry czyni mosiadz tatwym do wytapiania
i odlewania.

Prof. Krupkowski w odpowiedzi oznajmil, ze tlenki
sg lzejsze od metali; wyjatek stanowi cyna, ktoérej tlenek
posiada objeto$éé niemal rowna objetosci metalu. Dlatego
tlenki metali trzymajg si¢ zawsze na powierzchni kapieli.

Co do postaci tlenu przedostajacego si¢ przez warstwe
tlenkow, trudno daé¢ pewna odpowiedZ, bowiem operuje sig
tutaj bardzo malemi ilo$ciami tlenu.

W referacie prof. J. Czochralskiego ¢ inz. O, L u-
binkowskiego p. t.:

wWykres rekrystalizacji cynku”

podana zostala zalezno$é¢ wielkosci ziarn czystego cynku od
stopnia zgniotu i temperatury wyzarzania. W badaniach
stwierdzono inny przebieg wykresu rekrystalizacji niz w
ustalonym dotychczas schemacie. Zjawisko to wytloma-
czone moze byé albo istnieniem pewnych nieznacznych za-
nieczyszczen, ktoére znajdowaly si¢ w cynku uzytym do ba-
dan, albo tez zjawiskiem zdrowienia.

Po referacie w dyskusji zabral glos prof. Krupkowski,
zapytujac, czy nie mozna zdrowienia i rekrystalizacji ujaé
wspolnie? Zdrowienie jest mikrorekrystalizacja. Za$ wlasci-
wa rekrystalizacja ma byé wtérna.

Inz,. Smialowski stwierdza, ze pokutowalo dotad
twierdzenie o dwu odmianach alotropowych cynku. Bada-
nia zreferowane wykazuja, ze omylki w alotropowaniu wy-
nikaly stad, ze badacze mieli cynk zgnieciony,

Prof. Czochralski nawiazujac do zapytania prof.
Krupkowskiego przychyla sie do jego zdania.

Inz. Staub zapytuje, czy nie mozna bylo unikngé zdro-
wienia cynku podczas szlifowania i polerowania przez wy-
konywanie tych czynnosci w miskich temperaturach.

Prof. Czochralski jest zdanja, 2e w temp. okolo
— 100" niewatpliwie daloby sie to uzyskaé.

Referat prof. J. Czochralskiego iinz C. Niewia-
domskiego p. t.:
wWplyw trzeciego skladnika na strukture stopéw cynku

z Fe, Ni lub Co"”
przedstawil prace, zmierzajaca do polepszenia wlasnosci
stopow podwojnych bogatych w cynk. Jako trzeciego sklad-
nika stopowego uzyto: Na, Li, Ca, Hg, Cd, Pb, Sn, Ag, Cu,
Sn, Mn, Cr i Al. Z posréd uzytych pierwiastkow jedynie w
wypadku zastosowania Al stwierdzono pewne polepszenie
si¢ zarawno wlasno$ci mechanicznych, jak i struktury.

Po referacie zabral glos prof. Czochralski, zwraca-
jac uwage na fakt, ze w czasie wojny aluminjum moze byé
zanieczyszczone do 3% zelazem i w takim wypadku doda-
tek Ni polepsza wlasnosci stopu.

Referat prof, J. Czochralskiego iinz H, Schrei-
bera p. t.:

wKorozja mosigdzé6w w atmosierze amonjaku'
wyglosil inz. H. Schreiber, przedstawiajgc badania zmian
wytrzymaloéciowych, jakie zachodzily pod wplywem koro-
dujacego dzialania par amonjaku. Dzialaniu poddawane byly
probki wytrzymalo$ciowe, wykonane z mosiadzu i tombaku.
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Czas przebywania probek w oérodku korodujacym byl
zmienny. W wyniku stwierdzono, ze spadek wlasnosci me-
chanicznych, jak R, i A, jest tem wigkszy, im dluzej dzialal
amonjak, im wigksza byla zawartoéé¢ cynku w stopie oraz
im wieksze naprezenia wewnetrzne posiadal materjal wsku-
tek zgniotu na zimno. Zaobserwowano, ze dzialanie $rodka
korodujgcego bylo zawsze miedzykrystaliczne i silniejsze w
pierwszym okresie czasu. Po 15 dniach materjal tracil cal-
kawicie swoje zalety techniczne.

W dyskusji nad referatem inz. Wéjcik zapytywal, czy
badania moga wytlumaczyé zjawisko sezonowego pekania,
mianawicie czy czynniki chemiczne stanowia istote pekania,
czy tylko przyspieszaja to zjawisko?

Prof. Loskiewicuz: Czy sluszne jest, ze w wyniku dzia-
lania NHa krzywa dotyczaca mosigdzu o 60% Cu lezy nizej
niz krzywa mosiadzu o 67% Cu; czy to wplyw naprezen
w materjale, czy tez jest to wplyw skladu?

Inz. Gokieli: W jakich warunkach—w stosunku do po-
wierzchni probek —— usuwane byly napreZenia przez zarze-
nie? Czy zarzenie nie wplynelo na wyniki? Mogly powstaé
tlenki, ktére chronia materjal.

Prof. Czochralski: Amonjak, podobnie jak rteé i inne
czynniki chemiczne, dziala przyspieszajaco. Tak samo prze-
jawia si¢ wplyw atmosfery. Gdyby badania przeprowadzié
w prozni, — bez czynnikéw chemicznych, ktore niejako wy-
awalajg naprezenia w materjalach, to naprezenia zosta-
lyby w materjale zachowane (te badania jednak nie byly
przeprawadzane). Badania, przedstawione w referacie, sg
pierwszemi badaniami systematyoznemi w tej dziedzinie.
Wplyw NHs jest bardzo silny: w przeciagu kilku godzin ma-
terjal (mosiadz) jest zupelnie zniszczony, a co za tem idzie,
— i konstrukcje, wykonane z tego materjalu. To jest pozy-
tywny wynik pracy. Badania teraz winny i§¢ w kierunku
uwzglednienia naprezen wewnetrznych. Dzialanie NH; na
powierzchni materjaléw badanych jest bardzo widoczne.
Niewiadomo tylko, w jakiej formie NHjs laczy sie z materja-
lem — czy jako zwiazek chemiczny, czy te: przez czysty
absorbeje. Dla wyswietlenia tego nalezaloby pracowaé z su-
chym NH;,

Co do przebiegu krzywych o 60% Cu i 67% Cu, to kon-
kretnej odpowiedzi daé nie mozna, bo niewiadomo: 1) jakie
byly naprezenia w materjale i 2) jakie jest powinowactwo
NHs do Cu i Zn (czy Zn chroni miedZ, czy tez przeciwnie —
sprzyja dzialaniu amonjaku).

Inz. Schreiber wyjaénil, ze probki po wyczyszczeniu
byly umieszczane w piecu elektrycznym i zarzone w temp.
320" przez 25 min w atmosferze powietrza.

W dalszym ciggu p. T. Mojmir wyglosil referat opraco-
wany wraz z prof. G. Welterem p, t.:

»Wilasnosci wytrzymalo§ciowe krysztaléw pojedynczych”.

Badania przeprowadzane byly na jednokrystalicznych
probkach aluminjum, przyczem badano granice i modul spre-
zystosci oraz odksztalcenia mikroplastyczne w zaleznosci od
ulozenia osi krysztalu. Stwierdzono znaczny wplyw zanie-
czyszezen na rozrost i uklad (orjentacje) krysztalow oraz na
wlasnosci mechaniczne. Granice ziarn prostopadle do osi
probki zmniejszaja wytrzymaloé§é przy jednoczesnym wzro-
Scie wydluzenia, granice za§ réwnolegle do osi probki
zwigkszaja wytrzymalo$é kosztem wydluzenia. W prébkach
wielokrystalicznych najmniejsze wydluzenie przypada na
granice krysztalow.

Po referacie w dyskusji przemawiali:

Prof. Krupkowski Mozna rozr6zni¢ dwie grupy me-
tali: 1) metale o ukladzie regularnym, ktére sa anizotropo-
we tylko pod wzgledem wlasnosci mechanicznych, nato-
miast s izotropowe pod wzgledem wlasnosei fizycznych
(przewodnictwo elektryczne, cieplne i t. d.); 2) metale in-
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nych ukladéw, ktére sg anizotropowe tak pod wzgledem
wlasnodci mechanicznych, jak i fizycznych. Istnieje wielka
rozbiezno$¢ miedzy materjalem monokrystalicznym i poli-
krystalicznym pod wzgledem wlasnosci mechanicznych, i to
stanowi gleboka granice miedzy -temi 2-ma rodzajami ma-
terjatow. Tak np. wg. Schmid'a czyste metale wykazuja
b. niskg granice plastycznosdci, ktéra waha sie¢ miedzy 0,01
i 0,1 kg/mm?® Materjaly polikrystaliczne maja granice pla-
styczno$ei daleko wyzsza, mp. 20 kg 'mm®, i to stanowi ich
wyzszos¢ nad jednokrysztalowcami.

Po tych uwagach prof. Krupkowski zadal pytanie: w ja-
ki sposéb badano orjentacj¢ krysztatow?

Inz. M. Popiel Autor wyprowadzil wniosek co do za-
leznosci pomiedzy modutem ‘sprezystosci podiuznej (E)

kg/'mm* a naprezeniem rozrywajgcem R, = (stosunek

4
F,
obcigZzenia rozrywajacego do przekroju po rozerwaniu). Po-
niewaz w miejscu zerwania panuje b. nieréwnomierny roz-
klad naprezen, wanto$é R, stanowi wlasciwie wielkos¢ fizy-
kalnie nieokreslong, a jest tylko pewna cylfrg technologicz-
na. Méowca zapytuje w zwigzku z tem, na jakich zaloze-
niach (poza pewnemi pomiarami) oparto zwiazek pomiedzy
podstawowa w mechanice wartoécia modulu Younga a cy-
fra technologiczng R.. Poza tem méwca pyta, czy uwzgled-
niono w badaniach wplyw zanieczyszczen na anizotropo-
wos¢ materjalu pod wzgledem wlasnosci mechanicznych.

Inz. Smialowski: Wplyw zanieczyszczen, jak rowniez
wplyw wigzan krysztalow na wlasnosci metali, jest bardzo
wielki, jednak o tem chwilowo nic pewnego powiedzieé¢ nie
mozna. W kazdym razie istnieje wyraZna rozbieznoéé mig-
dzy obliczeniami teoretycznemi i wynikami doswiadczalne-
mi dla wielokrysztalowcow, co moze zilustrowaé te wplywy.

Prof. Czochralski: Zalezno§é miedzy modulem spre-
zystosci E a rzeczywistyq sila zrywajaca dla jednokryszta-
lowcow jest tylko skonstatowana, natomiast zadnych wnio-
skow z tej obserwacji nie wyprowadzono. Co do wplywu
zanieczyszczen, to tu niema zadnej ogélnej teorji, ujmujacej
caloksztalt zagadnienia. Takiej teorji prawdopodobnie na-
wet nie bedzie mozna zbudowaé z powodu wielkiej roz-
norodno$ci zanieczyszczen: raz zanieczyszczenia wystepujy
jako roztwory stale, raz jako samoistne wtracenia (np. me-
taliczne), innym razem gra tu role absorbeja (gazy) i t. d.

P. T. Mojmir: Krysztaly orjentowane byly metoda
Bridgman'a. Wartosci R, dla krysztalow pojedynczych przy
ustalaniu zaleznosci miedzy R, i E nie mozna tak oznaczaé
jak dla wielokrysztalowcow, z powodu zmiany ksztaltu
przekroju z kolowego na eliptyczny. Jako przekréj, brano
wlasnie ten przekréj eliptyczny.

Nastepny referat, opracowany przez prof. G. Weltera

iinz. J. Kucharskiego, p. t.
»Granica sprezystosci i mikroodksztalcenia przy zginaniu
udarnem stali i duraluminjum w wyzszych temperaturach”
przedstawil wstepne prace, polegajace na znalezieniu okre-
§lenia granicy sprezystosci przy zastosowanej metodzie ba-
dan. Poréwnano wyniki badania stopu Al-Cu-Mg z wlas-
nosciami miekkiej stali weglowej i chromowo-niklowej. Mie-
rzono energje uderzenia wywolujaca pierwsze mikrood-
ksztalcenia, wystepujace jako katy zgiecia.

W dyskusji zabrali glos:

Inz. Riedel: Metoda opisana jest wazna dla konstruk-
toraw, jezeli chodzi o badanie materjalow konstrukcyjnych
w takich warunkach, w jakich pracuja. W ogélnosci tego
rodzaju badania do$wiadczalne musza wyrugowaé oblicza-
nia zapomocg spolczynnikow bezpieczenstwa, ktére albo za-
wodza, albo dajg zbyt duze zapasy, na czem oczywiscie
traci konstrukcja i co wybitnie zwieksza koszty.
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Prof. Czochralski: Ta metoda badarn winna obejmo-
waé stale zaworowe, stosowane na zawory silnikow lot-
niczych i samochodowych. Wyniki te bylyby bardzo poza-
dane dla praktyki.

Nastepny referat kolejny prof.
iinz. E. Janickiego p. t.
wPrzyczynek do badan nad tloczliwoscia blach z mosiadzu

Cu Zn 33",
wygloszony przez inz. E. Janickiego, przynios! szereg wy-
nikéw badan blach mosigeznych o réznym stopniu zwalco-
wania i wyzarzonych w réznych temperaturach. Do badan
zostala uzyta tloczarka Wazau'a, pozwalajaca na otrzymy-
wanie krzywej zmiany sily podczas operacji tloczenia.

Autorzy we wnioskach koricowych podaja, jakie czynniki
nalezy ustali¢, by uzyskaé dobre miseczki.

Po referacie wywiazala sie dyskusja, w ktorej glos za-
bierali:

Inz. Wojcik. Wedlug opinij zaczerpnietych z literatu-
ry, najlepsza miara plastycznosci jest przewezenie. Czy w
badaniach ten czynnik byl uwzgledniony, jak réwniez czy
byl badany wplyw czasu podezas wyzarzania.

Prof. Czochralski. Przewezenie charakteryzuje w du-
Zym stopniu plastycznosé metalu, lecz istnieje jeszcze sze-
reg innych czynnikow, ktére powinny byé uwzglednione, by
mieé¢ pelny obraz plastycznosci tworzywa.

Inz. M. Popiel. Szereg autoréw wysuwa wartosé prze-
wezenia jako ,wlasciwa miare” plastycznosci metalu. W
odniesieniu do blach na przeszkodzie stoi trudno§¢ pomiaru
Przewezenia z powodu nieregularnego ksztaltu minimalne-
go pola probek o przekroju prostokata. K. W. Inst. {. Eisen-
forschung zaproponowal pomiar przewezenia, oparty na
Przyjeciu, jako minimalnego pola przekroju, prostokata zbu-
dowanego na najmniejszych wymiarach obu linij czworobo-
ku przewezenia (stycznego) na podstawie pomiaréw, ktore
wykazaly, ze w ten sposob przeliczone przewezenie jest
rdwne przewezeniu, jakie uzyskaliby§my na prébce okra-
glej z tego samego materjalu. W zastosowaniu jednak do
blach cienkich (ponizej 2 mm) i ten sposéb pomiaru na-
potyka na trudnosci. Powolujac sie na swoj referat na po-
przednim zjezdzie, méwca podkre§la raz jeszcze znaczenie
wartodci przewezenia dla oceny plastycznosci metalu. Pod
wzgledem tworzenia sie wzgorkoéw mosigdz jest w poloZeniu
o tyle dobrem, ze wzgorki powstaja, jak wykazaly badania
prof. Loskiewicza, w niskim oraz wysokim zakresie tem-
peratur, zatem poza obszarem praktycznie stosowanych wa-
runkéw zarzenia. Zgadza sie to z praktyka, gdyz miseczki
mosigzne w mascwej produkcji wzgorkéw nie wykazuja.
Natomiast jest ciekawe, w jakim kierunku (45° czy 90°)
W mosigdzu ukladaja sie wzgorki i czy nastepuje zmiana
polozenia przy przejéciu z zakresu temp. niskich (ponizej
temp. rekrystalizacji) do temperatur wysokich.

Dr. Kamienski Uwaza, ze przewezenie nie jest dobra
miarg plastycznosci metalu. Przewezenie jest zjawiskiem
wystepujacem przy rozcigganiu, tymczasem przy glebokiem
ciagnieniu wchodzi w gre Sciskanie i rozziaganie.

Inz. Niewiadomski. Podaje jako przyklad cynk,
z ktérego wykonana probka, poddana rozciaganiu z dtuz-
Szemi przerwami, pozwolila na uzyskanie b. duzego prze-
WeZenia. W tym wypadku przewezenie daloby falszywy po-
glad na plastycznosé metalu.

Prof. Czochralski. Nie podziela zdania inz Niewia-
domskiego, gdyz w przykladzie przytoczonym przez niego
zachodzil proces zdrowienia metalu, dzieki czemu mozna
bylo otrzyma¢ duze przewezenie,

Prof. Loskiewicz Wyjasnia, ze nie byl badany zwia-
zek pomiedzy przewezeniem a zdolnoscia do glebokiego
Hoczenia. Zdaniem referenta, zaleznoéé ta nie istnieje.

Wi.

Loskiewicza

Wzgorki na miseczkach powstawaly zawsze pod katem 45"
do kierunku walcowania, zaréwno w materjale wyzarzonym
ponizej temp. rekrystalizacji, jak tez i w materjale prze-
Zarzonym.,

Do badan uzyto zwyklego aparatu Erichsen'a, stosujic
mocny docisk. Poniewaz w przeprowadzonej pracy
narzedziami -

poza
- zadne czynniki nie byly zmieniane, otrzy-
mane wyniki dajg si¢ porownywaé. Wedlug najnowszej kon-
cepcji, badanie przydatnosci do glebokiego tloczenia od-
bywa si¢ przez wytloczenie miseczki i jej dalsze ciagnienie
bez uprzedniego wyzarzania. Ta metoda pozwala na wie-
ksze zrozniczkowanie materjaléw pod wzgledem ich przy-
datnosci do glebokiego tloczenia. Uzyty aparat pozwolil na
oceng¢ wielkogci sif, wystepujacych w poszezegélnych fa-
zach ksztaltowania miseczki.
W nastepnym referacie, inz. A, Wojcika p. t.
»Obrabialno$é plastyczna mosiadzéw na goraco”,

prelegent oméwil poglady, jakie istnieja na len temat. Ja-
ko najlepszq miare zdolnosci do przerobki plastycznej na
gorgco uwaza pomiar przewezenia. Wielkos§é przewezenia
przy probie rozciagania w odpowiednio wysokiej tempera-
turze mawi o zachowaniu si¢ mosigdzu w tej temperaturze
podezas przerobki plastycznej.

W ostatnim referacie drugiego dnia obrad inz, K. K orn-
feld mowil na temat

wPoréwnanie bronzéw normalnych w Polsce”,

Autor dal w swej pracy przeglad bronzéw uzywanych
w Polsce, przedstawiajac ich wady i zalety.

W ostatnim dniu obrad posiedzenie otwiera prof.
Feszczenko - Czopiwski i wudziela glosu inz.

Kornfeldowi, ktory zaznacza, iz do niedawna w kraju
zupelnie nie interesowano sie zagadnieniem stopéw magne-
zu, W roku zeszlym jednoczesnie pojawilo sie zaintereso-
wanie w tym kierunku w 3 firmach krajowych, co dalo
podstawe do przypuszczenia, iz zagadnienie to bedzie roz-
wigzane. Badania dotyczace obrobki termicznej stopu ma-
gnezu wykonane w Lab. W. S, P. Z. L. sq wlasénie tematem
zgloszonego referatu.
Nastepnie inz, Orman wyglasza referal p. t.
wStopy magnezu i ich obrébka termiczna',

Po wygloszeniu referatu przewodniczacy otwiera dyskusje.

Inz. Kornfeld zwraca uwage, iz w referacie inz.
Ormana zostaly szerzej potraktowane stopy plastycznie
przerobione, kitére dajg lepsze wyniki wylrzymalosciowe,
wazniejsze jednak znaczenie maja dla nas stopy lane, ktére
majg zapewnione wigksze spozycie. Proby hartowania sto-
pow magnezowych, wykonanych przez odlewnie¢ Mieszczan-
ski, daly podniesienie R z 12 na 20 kg/mm przy A, po-
wyzej 8%.

Inz. Makowska zaznacza, iz obecnie trudno czesto
odrozni¢ wlasciwe badania od broszur reklamowych. Zapy-
tuje referenta, czy nie zauwazyl on pewnego cofniecia sie
przed stosowaniem elektronu zagranica.

Mgr. Szczawinski prosi o wyjasnienie, czy widoczne
na zdjeciach mikrofotograficznych czarne plamy nie sa wy-
wolane wykruszeniem si¢ pewnych skladnikéw wskutek
wysokiej temperatury hartowania.

Inz, Orman. Czarne plamy sa skladnikiem struktural-
nym podobnym z wygladu do perlitu. Pozostaje on tylko
po zahartowaniu i odpuszczaniu powyzej 150° C, i to w tem
wigkszych ilosciach, im wyzsza jest temperatura odpu-
szezania. W stopach lanych wystepuje ten ekladnik w po-
staci linij prostych, za§ w plastycznie przerobionych w po-
staci linij wezykowatych.

Inz. Kornfeld zaznacza, Zze najwickszgq przeszkoda ku
szerokiemu zastosowaniu elektronu jest jego niska odpor-
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no$¢ na korozje, wymagajaca specjalnych zabiegéw ochron-
nych, co zostalo zagranicq nalezycie zrozumiane; odlewy
obrobione musza byé chronione droga stosowania powlok
ochronych, Cofnigcia si¢ przed zastosowaniem elektronu
nie mozna stwierdzié¢, gdyz napnrz. ostatnio wypuszczone
silniki Pegaz 10 maja b. duzo odlewaw z elektronu.

W nastepnym referacie inz. St. Pilarskiego i inz
L. Szenderowskiego p. t.

»Obrébka termiczna zeliwa"

inz. Szenderowski zapoznal z nowa metoda obrébki ciepl-
nej zeliwa, polegajacq na jednorazowem, lagodnem harto-
waniu w goracej kapieli, bez potrzeby odpuszczania. Wy-
trzymalo§é na rozcigganie otrzymana tym sposobem jest
znacznie wyzsza. Metoda ta posiada pozatem zalety prze-
myslowe, gdyz zmniejsza ilos§é brakéw, wywolanych peka-
niem, oraz ogranicza si¢ do jednej operacji.

Po referacie w dyskusji zabrali glos:

Mag. Szczawinski uwaza, ze obrobka termiczna
uszlachetnia zeliwo zdrowe, ale nie moze poprawié pro-
centu brakéw; w referacie pominieto moznos§é polepszenia
wlasnosci wytrzymalosciowych zeliwa przez zarzenie przy
zastosowaniu odpowiedniego skladu chemicznego.

Inz. Staub stawia pytanie, czy obrobka termiczna ze-
liwa ma uzasadnienie gospodarcze. Nalezaloby przede-
wszystkiem polozyé nacisk na jakoé§é wytwarzanego zeliwa.
Obrébka cieplna, podnoszac R, i R, zwicksza¢ bedzie
jednoczesnie krucho$é materjalu. Nalezy wiec si¢ zastano-
wi¢ co do celowodci podnoszenia R, i R,

Inz. Pilarski podkresla prace wykonane nad obrébka
termiczng zeliwa we Francji w czasie wojny. Wyniki otrzy-
mane obecnie w Inst. Met. przewyzszaja znacznie wyniki
zagraniczne. Lagodne hartowanie zeliwa pozwoli na poko-
nanie trudnoéci, na jakie napotyka si¢ w produkcji w zwiaz-
ku z warunkami technicznemi przy b. malych kosztach do-
datkowych., Hartowanie zeliwa jest bardziej wygodne niz
. wyzarzanie, ze wzgledu na krélszy czas tej operacii.

Referat inz. T. Wiltodka p. t.

»O wlasciwy dobér ksztaltu malej prébki do préby
udarnosci”

przedstawil prace, w ktérej podane zostaly korzysci i wska-
zania co do zakresu zastosowania malych prébek o prze-
krojach kwadratowych i okraglych., Referent przeprowa-
dzil szereg prob poréwnawczych nad réznemi rodzajami
probek, bedacych w uzyciu i zaproponowanych przez auto-
ra. Wyniki otrzymane pozwalaja na wybér najodpowied-
niejszej probki, ktéra dzieki odpowiednim wymiarom daje
najbardziej zblizone do siebie wyniki wytrzymalosciowe na
udarnosé.

Po referacie zabral glos prof. Feszczenko-Czo-
piws ki, podkreslajac znaczenie wykonanej pracy i za-
checajac do dalszych badan z uwzglednieniem ziarnistosci
stali.

W ostatnim referacie dr. inz. Wrazeja p. t.

wJakie stale péltwarde z dodatkiem Ni i Cr stosowaé
w budowie maszyn"

zostalo podane najwlasciwsze praktyczne uzycie tych stali
z uwagi na charakterystyczne dla nich wlasciwosci.

Sekcja Wojskowo-Techniczna

Posiedzenie Sekcji otworzyl jej przewodniczacy inz.
A. Dowkontt, poczem udzielil glosu pptk, dr. T. Fel-
sztynowi, ktory wyglosil referat p. t.

wZuzywanie sie¢ luf karabinowych i dzialowych”.

Prelegent podal przeglad literatury w sprawie tego

zagadnienia oraz przedstawil wyniki swoich doswiadczen
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i wywodéw, jakie wynikaja z dokladnego badania przewo-
déw zuzytych luf.
Nastepny referat wyglosit inz, J. Maroszek:
O drganiach luf karabinowych",

Celem referatu bylo oméwienie zjawiska drgan luf kb. za-
chodzacego podczas strzalu. Prelegent oméwil poszczegol-
ne czynniki, wplywajace na celno§é strzalu, przyczem za-
trzymal si¢ dluzej na wplywie drgan wylotu lufy na lot
pocisku,

W celu blizszego zapoznania si¢ z charakterem tych
drgan, badacze amerykanscy i niemieccy daza do okresle-

* nia drgan metoda dos$wiadczalng. W miare udoskonalenia

aparatow pomiarowych niedostrzegalne dla oka, a trudne
do obliczen drgania lufy otrzymuja obraz b, wyrazny i daja
mozno$¢ wyprowadzania pewnych wnioskow. W zakon-
czeniu prelegent zaznaczy! koniecznosé dalszych badan za-
gadnienia drgania luf kb., co ma na celu zapoznanie kon-
struktora broni ze wszystkiemi czynnikami, decydujacemi
o precyzji strzalu.

W dyskusji pptk. T. Felsztyn nie zgadza sie¢ z uzyty
przez prelegenta nazwg ,,pienwsza harmoniczna', gdyz drga-
nia te nie sa harmoniczne, lecz aharmoniczne. Prelegent zgo-
dzil sie na powyzsza poprawke.

Z kolei inz, J. Buchholtz wyglasza referat:

wStan obecny przebijalnosci plyt pancernych'.

Prelegent rozpatrzyl istniejace dotychczas ujecia teore-
tyczne zjawiska przebijania pancerza przez pocisk oraz
podkreélil, ze nie uwzgledniaja one dynamiki zjawiska. Na-
prezenia w plycie i pocisku rozchodza sie z szybkoscia
dzwieku i w pierwszych chwilach badaé nalezy reakcje
miedzy temi cze$ciami plyty i pocisku, do ktérych dotarly
juz fale dzwigkowe. Pozostale czeséci plyty i pocisku moz-
na w danej chwili uwazaé za nieistniejace. W pierwszych
momentach czasu zjawisko przebiega jednakowo, a to za-
rowno w wypadku plyty o grubosci skorczonej, jak i w wy-
padku uderzenia pocisku w blok nieskoriczenie gruby.

W  nastepnym referacie inzz. W. Biernawski
przedstawil i oméwil przedmiot swego wynalazku:

Przyrzad do dokladnego mierzenia b, krétkich czaséw.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest chronometr
réznicowy - kondensatorowy, ktéry daje mozno$é pomia-
row b, krétkich czaséw, poczynajac od mikrosekundy
(miljonowej czeéci sekundy), a konczac na dziesigtych cze-
sciach sekundy. Jak z powyzszego wynika, chronometr roz-
nicowy moze sluzyé np.: do pomiaréw czasu przelotu po-
cisku (na niewielkim odcinku toru, ok. 1 m), moze zatem
stuzyé do pomiaréw szybkosci poczatkowej pocisku i w
dowolnym punkcie toru.

Odczyt czasu moze si¢ odbywaé bezposrednio na tar-
czy aparatu pomiarowego, badZ tez moze byé odczytany
z wykresu, nakreslonego na drodze optycznej, na papie-
rze $wiatloczulym,

W dyskusji pplk. T. Felsztyn nadmienia ze:

1. We wzorach jest uwzgledniony opér R — lecz wcho-
dzi w nie takze opér drucikéw. To samo jest w apa-
racie Rumpha.

2. Na oscylografie czas przerwania drucikéow jest poz-
niejszy.

W odpowiedzi prelegent potwierdza istnienie wplywu
oporu drucika, lecz zaznacza, iz opér ten zostal usuniety
przy pomocy dodatkowego opornika bezindukcyjnego.

Na drugiem posiedzeniu wysluchano referatu inz, J.
Buchholtza p. t:

wPrzyczynek do teorji kreszera'.

Prelegent ujal teorje zgniatania kreszeréw jako rodzaj
zjawiska ,niedziedzicznego', opierajac ja na nast. hipotezie
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roboczej: ,szybko$é zgniatania" jest funkcja tylko zgniotu
i sily. Teorja oddaje wiernie charakter zjawiska w roz-
nych wypadkach zgniatania bez uderzenia oraz daje nowe
oSwietlenie zjawiska zgniatania uderzeniem.

Nastepny referat wyglosil inz. W. Challier p. t

wMoznosé przystosowania platowcéw komunikacyjnych
; i sportowych do potrzeb wojny",

Prelegent uwzglednial mozliwo$é szybkiej zamiany sa-
molotéw komunikacyjnych na poscigowe i bombowe,
0 ile na to pozwala konstrukcja platowca. Moéwca podal
caly szereg modeli samolotéow komunikacyjnych (niemiec-
kich, francuskich i innych), w ktérych sa przewidziane miej-
sca na wmontowanie k. maszynowych i wyrzutnikéw bom-
bowych.

Nastepny referat wyglosil inz. P. Wilniewczyc p. L
wNaped rakietowy".

W pracy tej autor podal przeglad literatury zagranicznej
i sprawe stosowania do napedu rakiet materjalow uzywa-
nych do poruszania silnikéw spalinowych zamiast materja-
16w napedowych rzedu materjaléw wybuchowych.

W dyskusji zaznaczono, %e przy zastosowaniu napedu
rakietowego do lotnictwa na wysokosci 6 — 8000 metrow,
wskazane byloby branie tlenu z powietrza, uzywajac pa-
liwa cieklego i doprowadzajac je sposobami znanemi.

Pulk. Felsztyn nadmienia, ze Gothardt w swych
rakietach do celow meteorologicznych osiggal wysokosé
12000 m, przyczem do napedu stosowal benzyne z powie-
trzem,

W zakonczeniu dyskusji prelegent odpowiedzial, ze pro-
by stosowania paliwa cieklego do napedu rakiet sa juz
doéé dawne. Dodatnich jednak wynikéw nie osiagnieto,
gdyz stale jeszcze brak jest odp. rozwigzania konstrukcyj-
nego. .

Na trzeciem posiedzeniu sekcji kpt. inz. T. Biernac-
kiiinz L. Bukowiecki wyglosil referat p. t.
»Wlasnosci wytrzymalosciowe i obrébka termiczna stali

Cr-Ni o odwréconym stosunku chromu do niklu",

Prelegenci podtrzymuja twierdzenie, ze chociaz stale ni-
klowe posiadaja wiele dodatnich cech, jednak nie zawsze
$4 odpowiednie, np. nie nadaja si¢ do cementacji, gdyz
nikiel powoduje gruboziarnisto§¢ martenzytu. Z punktu
widzenia samowystarczalnosci kraju przechodzenie na sta-
le czysto niklowe jest niebezpieczne. Nalezy wiec dazyé
do wprowadzenia innych pierwiastkow uszlachetniajacych
stal, jak np. chromu, ktéry jest tanszy.

W dyskusji inz. Pilarski zaznacza, ze zagadnienie
stali namiastkowych jest b. wazne. W Rosji i w Niemczech
Prowadzi si¢ szeroka wspoélprace miedzy instytucjami ba-
dawczemi a poszczegélnemi wytwoérniami. Prace zapoczat-
k°wa"ﬂ przez prelegentow nalezy kontynuowaé na szerszg
skale. Polska moze ze swych surowcéow wyrabiaé tylko
stale wegliste. Francja posiada nikiel i tem mozna tluma-
€zy¢, ze proteguje stale Cr-Ni. U nas w Polsce nalezy is¢
drogy wskazang przez prelegenta, t. j. droga jaknajwiekszej
Samowystarczalnosci,

Z kolei inz. E. Jurkowski wyglosil referat
O korozji niektérych stali na lufy karabinowe.

l_’relegem podal sposoby okreslenia odpornosci korozyj-
ne) stali lufowych oraz ogélne wytyczne do wytworzenia
stali o szczegoblnie powigkszonej odpornosci.

W dyskusii kpt. inz. T. Biernacki podkreslil, ze na-
Zaloby polozyé nacisk na badanie tych zjawisk w tem-
Peraturach nagrzewania sie lufy oraz w atmosferze nor-
malnej, t, j. polowe;j.

le

Prof. Feszczenko - Czopiwski dodaje, ze s to
dopiero badania wstepne, na podstawie ktérych trudno
jest jeszcze budowaé coé konkretnego.

Dr, Wrazej uwaza rodzaj badan za sluszny, a wnio-
sek koricowy, ze stal badana w tlenku azotu daje warunki
zblizone do normalnych, wskazuje nam pewne wytyczne.

W odpowiedzi prelegent zaznaczyl, Ze badania te nale-
zy traktowaé jako wstep do badan wlasciwych. W dalszych
badaniach beda uwzglednione w miare moznosci wszystkie
czynniki, wystepujace w warunkach rzeczywistych,

W nast. referacie inz. B. Gawin omowil

»wWplyw ilosci i ciénienia wody na efekt hartowania

stali pociskowej".

Prelegent przedstawil wyniki spostrzezen nad hartowa-
niem pociskéw w zaleznoéci od temperatury, ilosci i ciénie-
nia wody, uzywanej przy hartowaniu, oraz przytoczyl przy-
kiady niewlasciwego stosowania tych czynnikéw, co w
glownej mierze bylo powodem pekania skorup lub niedo-
statecznej ich twardosci.

W dyskusji inz. Tyszka zaznacza, e peknigcia sko-
rup pociskowych sa skutkiem nietylko wadliwej obrobki
termicznej, lecz i struktury materjalu. Istota hartowania
nie jest jeszcze tak dobrze opanowana, a stal pociskowa
ma do$§é¢ trudny zakres dobrania odpowiednich warunkow
hartowania.

Nastepny referat wyglosil inz, St. Pézniak p. t
»O przyczynach powstawania smug w stali pociskowej".

Prelegent podzielil si¢ swemi spostrzezeniami nad pro-
bami rozrywania stali pociskowych na smugach i cieniach,
podkreslajac, ze te ostatnie moga wystapi¢ na kazdem two-
rzywie, czego niestety nie da si¢ uniknaé.

W dyskusji inz. Gawin podal rowniez swe spostrzeze-
nia, zaznaczajac, ze wlewki byly &cisle, a po obrébce ter-
micznej ukazaly si¢ smugi. Poddano je prébom rozrywania
na smugach oraz cis$nieniu hydraulicznemu (1500 atmosfer).
Wytrzymaloéé okazala si¢ réwna normalnej, a cienie wy-
kazaly wady materjalu.

Inz. Pilarski podkresla, ze kwestja stali ,pocisko-
wej'" juz powinna byé dawno zalatwiona, a materjal pre-
legenta winien byé gruntownie oméwiony w srodowisku
metalurgéow. Proces wykonania wytopu powinien byé dla
stali pociskowej znormalizowany, tak jak to ma juz miej-
sce w Niemczech i we Francji.

Inz, Tyszka dodaje, ze cienie wystepujace na powie-
rzchniach stali pociskowych nie sa szkodliwe dla ich wy-
trzymaloséci, jednak na obrébke termiczna moga wplywaé
ujemnie,

Nastepny referat wyglosil inz. Kubacki o

wProjektowaniu narzedzi do bezpiecznikéw zatrzaskowych
zapalnikéw",

Prelegent na przykladach przedstawil caly szereg roz-
nych narzedzi do bezpiecznikéw zatrzaskowych z uwzgled-
nieniem normalizacji $§rodkéw produkecyjnych.

Poranne posiedzenie sekcji w dn. 25 sierpnia zaczelo
si¢ od referatu inz, Z. Lebelta p. t.

Normalizacja wytwarzania broni malokalibrowej,

przyczem prelegent oméwil mozliwosci oraz korzysci ply-
nace z normalizacji produkecji broni malokalibrowej. Na
przykladzie zostala przedstawiona normalizacja pewnej
grupy $rednic otworéw jednej z jednostek broni maszyno-
wej — produkeji seryjnej, ciaglej; normalizacja niewiele
roznigeych si¢ wymiaréw $rednic otworéw, czesto w set-
nych czeéciach milimetra, przyczynila sie do kilkakrotne-
go zmniejszenia ilosci sprawdzianéw, wiertel, rozwiertakow
i innych érodkéw produkeyjnych, co w sposéb decydujgcy

779



96 Biul.

WIADOMOSCI SIMP

wplynelo na zmniejszenie kosztéw produkeji, a wiec i cza-
su trwania obrébki. Nastepnie zostal podany plan norma-
lizacji zaréwno wymiaréw czesci, jak i ich ksztaltow, oraz
zostaly wskazane pewne wytyczne, tyczace sie normaliza-
cji nowych typow broni malokalibrowe;.

Nastepny referat wyglosil inz. A. Stulginski na
temat:

wPraktyczne granice dokladnosci wyrobu amunicji
artyleryjskiej”.

Prelegent podkreslil, ze zadaniem konstruktora jest usta-
lanie luzéw funkcjonalnych, od ktérych bezposrednio zale-
zy dobre funkcjonowanie wyrobu. Tolerancje za§ wykonaw-
cze, jako pochodne tych luzéw, powinny w zasadzie leze¢ w
kompetencji wykonawcy. Nastepnie zaznaczyl, Ze daznosé¢
do calkowitej wymiennosci wszystkich czesci produkowa-
nych mechanizméw podnosi nadmiernie koszt ich wykona-
nia. Nie nalezy zapominaé, ze poza technicznemi wzgledami
graja wazng role wzgledy gospodarcze,

Biorgce pod uwage wielko§é serji, nalezy kazdorazowo
przeprawadzié¢ bilans, do ktérego wejda: wymagana doklad-
no§é wykonania i rodzaj obrébki.

Rozwazajac to zagadnienie, prelegent stwierdza, ze amu-
nicja jako calo$é musi byé w 100% wymienna, jednakze
nie wszystkie elementy skladowe tego wymagaja.

Konstruktor musi to sobie dobrze uprzytomnié i zgory
okresli¢, gdzie jest wymagana 100% wymiennos§é, a gdzie
jest ona zbedna. Praktycznie zatem granice dokladnosci
wykonania czesci amunicji z jednej strony sa ograniczone
dokladnosciami uzyskiwanemi przy obrébce maszynowej,
z drugiej — niezbedna dokladnosécia funkcjonowania me-
chanizméw artyleryjskich,

Tylko szczegolowa analiza caloéci zagadnienia produkcji
i wzgledéw taktycznych pozwoli na racjonalne ustalenie
tej granicy.

W dyskusji dr. inz, Moszynski nadmienia, ze w wy-
robie amunicji problem zamiennosci jest rzecza trudna
Warsztat nalezy podciagaé¢ do wykonania wigkszej doklad-
nosci bez wprowadzania selekcji wyrobow.

W tym kierunku zmierzaja wszystkie wytwornie, a glow-
nym celem powinno byé wystudjowanie metody produk-
cyjnej na przyszlosé.

Dyr. W. K. Wierzejski zaznacza, ze praca konstruk-
tora ma wielki wplyw na przebieg wykonania, oraz pod-
kre§la wazno$é uzyskania wymienno$ci czeéci tam, gdzie
jest ona niezbedna. Dokladnoéé wykonania czeéci warun-
kuje sie ich zamiennoscig i ich nalezytem wspoldzialaniem,
a wiec lezy w kompetencji wykonawcow. Konstruktor wi-
nien daé¢ mozliwie maksymalne tolerancje, poniewaz wy-
twoérca czesto zweza je dla swych celow produkecyjnych
W pewnych wypadkach wytwérnie, nie mogace utrzymac

SPRAWOZDANIA KOMISYJ

Sprawozdanie Komisji Administracyjnej
z dziatalnogéci w Il kwartale b. r.
Prace Komisji w III kwartale prowadzone byly gléwnie
w kierunku:
1) wspolpracy =z
X Zjazdu IMP;

2) zebrania materjalu do II ksiegi IMP oraz jej wydania;

3) wspolpracy z Zarzadem Wystawy w pracach ogélno-
organizacyjnvch WMEl oraz nad organizacjy dzialu
naukowo-badawczego i stoiska SIMP na Wystawie;

4) wspoélpracy ze wszystkiemi organami SIMP.
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Komisja Zjazdowa nad organizacja

potrzebnych dokladnosci wykonania czesci, nie beda mogly
osiagna¢ wymienno$ci i beda zmuszone stosowaé dopaso-
wywanie przy montazu, co konstruktor nie zawsze dosla-
tecznie bierze pod uwage. W rozwazaniach swych kon-
struktor musi braé¢ pod uwage takze wielkosé serji.

Nastepnie dyr. K. Szaniawski podkresla, ze selek-
cja i dopasowywanie, o ile sg nieuniknione, musza by¢
zgory przewidziane przez konstruktora.

Dyr. A. Dowkontt zaznacza, ze konstruktor musi
wskazaé na rysunku luzy dopuszczalne i potrzebne. Czesto
wytwérnia, otrzymujac rysunek bez tych danych, ma trud-
nosci w ustaleniu odpowiednich tolerancyj wykonawczych.
O ile konstrukcja przedmiotu jest taka, Zze uniemozliwia
nalezyte wykonanie maszynowe, to uniknigcie selecji staje
si¢ niemozliwe.

W zakonczeniu dyskusji mjr. inz. B. Car dodaje, ze za-
gadnienie pewnego liberalizmu w dokladnosci obrébki me-
chanicznej nalezy traktowaé z punktu widzenia natury go-
spodarczej oraz funkcjonowania mechanizmu. Zrozumiala
jest rzecza, ze kazda 0,001 mm kosztuje wytwornig, ko-
niecznym zatem jest tu bilans, z ktérego bedzie widaé, czy
kalkuluje sie wyrzucaé braki, czy tez zwiekszaé doklad-
no$¢ wykonania.

Jednak przekroczenie tolerancji nalezy traktowaé bar-
dzo oglednie. W wyrobie amunicji jest nieco czarnej magiji.
Duzo w niej bywa niespodzianek.

Nastepny referat wyglosit inz. M. Biatkowski o

»Organizacji montazu zapalnikéw".

W referacie tym prelegent oméwil strone techniczna
i organizacyjna oraz kontrole wyrobéw montazu, ilustru-
jac powyzsze szeregiem wykresow.

W koncu inz. M. Popiel przedlozyl referat p. t.

wWplyw wlasnoéci mech. materjalu na zdolnoéé
do zimnej przerébki plastycznej mosiadzu”,

W referacie tym prelegent zanalizowal te wlasnosci
ktore stanowia o przydatnosci do tloczenia i ciagnienia
mosigdzu. Na podstawie wykreséw zaleznosci wlasnosci
mechanicznych, oméwione zostalo ujecie wymagan tech-
nicznych, stawianych pélwyrobom do produkcji masowej-

W dyskusji mjr. B. Car zaznaczyl, ze badania laborato-
ryine materjalu przed obréobka nie zawsze dadza odpo-
wiedZ co do jego przydatnoséci od dobrej przerobki techno-
logicznej. Mogy zdarzyé sie¢ wypadki, Zze na podstawie ba-
dan laboratoryjnych zrobi si¢ pewne zapasy materjalu
a pozniej ten ostatni okaze si¢ nie do uzycia. W naszym
interesie lezy, aby na podstawie badan laboratoryjnych da-
no materjal taki, ktéryby nie wymagal poddawania go pro-
bie przerabiania. Wskazane byloby, aby i na innych odcin~
kach zrobiono to samo.

L U

i

Ponadto biuro SIMP prowadzilc sprawy biezgce Stowa®
rzyszenia, zalatwiajac m, i. w Il kwartale ok. 1600 listow
wchodzacych i wychodzacych, nie liczac korespandencil
odczytowej.

Sprawozdanie Komisji Pofrednictwa Pracy
za okres od 1.VIlI do 31.IX r. b.

W IIl-cim kwartale 1936 r. zgloszono do Komsji Por
srednictwa Pracy 18 wolnych posad. Otrzymano zglosze
od kolegéw poszukujacych pracy: 14, w tem od 5-ciu ni€
czlonkéw SIMP, Z wyjatkiem kilku ostatnich zgloszen, skie”
rowano wszystkich poszukujacych pracy odpowiednio do
ich kwalifikacyj.

W okresie sprawozdawczym dal sie odczué wérod po-
szukujgcych pracy brak mlodszych inZynieréw.
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Powstanie Kola SIMP w Glownie

W dniu 31 sierpnia r. b. zostalo zawigzane Kolo SIMP
w Glownie, obejmujace dzialalnoscia teren powiatu Brze-
ziny Loédzkie. Kolo liczy obecnie 6 czlonkow. Prezesem
Kola wybrany zostal inz, Stanistaw Epler, sekretarzem inz.
Marjan Szneider. Nowopowstalemu Kolu SIMP, stano-
wigcemu dalsze cenne ogniwo we wzmocnieniu si¢ nasze)
organizacji, Zyczymy owocnej pracy. :

Oczekujemy w najblizszym czasie wiadomosci o zawia-
zaniu sie K6l w szeregu miejscowosci, gdzi: liczba czlon-
kow juz na to pozwala, gdzie wobec tego powstanie Kola
zalezy od dobrych checi i energji czlonkéw. Dotyczy to
przedewszystkiem Lodzi, Krakowa, Chrzanowa i Moscic.

Z ZALOBNEJ KARTY

$. p. Wiadystaw Witkowski

inzynier technolog.

Urodzony w roku 1970 w Miedzyrzeczu z. podlaskiej, wy-
chowany w rodzinnych tradycjach walki z caratem, juz na
lawie szkolnej stale byl ofiarg swych przekonan, Przesla-
dowany przez oslawionego Siengalewicza, dyrektora gim-
nazjum w Lublinie, musial przeniesé si¢ do gimnazjum ra-
domskiego. Po skorczeniu w r. 1891 wstapil na wydzial
matematyczny Uniwersytetu w Warszawie. Studja jednak
przerwalo w r. 1894 uwiezienie za udzial w manifestacji na
czes¢ Kiliniskiego i zeslanie do Kaszyry w gubernji Tul-
skiej. Po powrocie wznowil w Dorpacie studja uniwersy-
teckie, ktore zakonczyl w r. 1897 ze stopniem kandydata
nauk fizyko-matematycznych, poczem wstapil do Instytutu
Technologicznego w Petersburgu i w roku 1901 uzyskal dy-
plom inzyniera technologa. Specjalizuje si¢ w technice pa-
rowozowej; pracuje w wydziale mechanicznym kolejowym
od 1902 r, na b. kolei warszawsko-wiedenskiej, a po wojnie
na Polskich Kolejach Panstwowych, az do roku 1932, kiedy
zostaje zemerytowany. Jako dobry fachowiec czesto byl de-
egowany do oddawania i przyjmowania parowozéw i wa-
gonéw. Obdarzony talentem popularyzatorskim, doszkala
druzyny parowozowe; staly goé¢é bibljotek publicznych
utrzymywal si¢ na poziomie najnowszych zdobyczy w obra-
nym dziale techniki, Zasila swemi artykulami szereg pism
technicznych, jak ,,Mechanik”, ,Przeglad Techniceny”, ,In-
zynier Kolejowy", ,,Czasopismo Techniczne"”, ,Maszynista-

wigzkowiec', , Technika Parowozowa' oraz pisma tresci
0golniejszej, jak ,Naokolo Swiata"”, ,Przyroda" itp.

PROGRAM ZEBRAN
ODCZYTOWO-DYSKUSYJIJNYCH SIMP

Dn. 2.X1-1936 r. - odczytu nie bedzie.

Dn. 9XI-1936 r. — Prof. Dr. A. Skapski: ,Badania
~ nad czystoscia stali”. -

Dn. 16.X1-1936 r, Inz. Jan. . Obr ebski: ,Konstruktor
a tworzywo'' :

KURS INZYNIERSKI

Staraniem Slaskiego Oddzialu Stowarzyszenia InZynierow
Mechanikow Polskich, Stowarzyszenia Hutnikow Polskich
i Towarzystwa Wojskowo-Technicznego Slaskiego odbedzie
si¢ w Katowicach Kurs Inzynierski w czasie od 17.X1.1936 r.
do 5.11.1937.

Kurs odbedzie si¢ w dwu okresach: I-szy trwaé¢ bedzie
od 17.XL. b, r. do 15.XI1.1936, okres II-gi — od 12.1.1937
do 511.1937 r. W kazdym z powyzszych okreséw wygloszo-
nych bedzie 16 prelekcyj jednogodzinnych, razem wiec 32
prelekcje z nastepujacych dziedzin: 1) nauki teoretyczne
(fizyka, chemja, chemja fizyczna), 2) nauki stosowane (me-
talurgja, metaloznawstwo, energetyka, maszyny, narzedzia
i spawanie) i 3) surowce, polprodukty i ekonomika wspol-
czesna,

Postep techniki ostatnich lat, oparty na nowszych zdo-
byczach wiedzy teoretycznej, nabiera przyspieszonego tem-
pa. Inzynier-ruchowiec niejednokrotnie nie jest w stanie
zwroci¢ uwagi na kazdy przejaw silnie tetnigcego zycia
naukowego. ‘

Celem ulatwienia przegladu stanu wiedzy wspoélczesnej
Zarzady S. I. M, P.,, S. H. P. i T. W. T. zaprosily szereg wy-
bitnych specjalistow krajowych, ktorzy tre§ciwie oraz mo-
zliwie wyczerpujaco poinformuja zespol $laskich inzynie-
row o nowszych zdobyczach nauk stosowanych.

Do wzigcia udzialu w tak interesujgcych kursach zapra-
szamy wszystkich $laskich inzynieréw pod haslem: ,Una-
ukowienie przemyslu jest podstaws postepu technicznego;
postep techniczny podstawa bezpieczenstwa Rzeczypospo-
litej i dobrobytu spolecznego" (z uchwal X. Zjazdu
S. . M. P).

Wyktady odbywaé sie beda we wtorki i piatki w go-
dzinach od 18.30. do 20.30. Miejsce wykladéw zostanie po-
dane pozniej.

Oplata za caly kurs wynosi 10 zl.; udzial w pojedyn-
czych wykladach —— 1 zl

W sktad Komitetu weszli:

dyr. inz, I, Brach, dyr. inz. M, Siedlanowski (z ramienia
SIMP), dr. inz St. Surzycki (z ramienia S. H, P.), dyr. in2.
M. Przybylski (z ramienia T. W. T. Slask).

Informacyj ogélnych udziela: Stowarzyszenie Technikéw
Polskich, Katowice, Zamkowa 3, III p. tel. 345-90; zapyta-
nia w sprawach szczegoléw prosimy zwracaé do kie-
rownictwa Kurséw: Prof. Dr. Inz. I. Feszczenko-Czopiwski
wzgl. Dr. Inz. A. Farnik, Katowice IV. Huta Baildon.

PROGRAM WYKADOW.

[. Okres.
17 listopada.
1. Prof. dr. St. Pienkowski: Elementarne skladniki
materji.

2. Prof. dr. T. Kuczynski: Teorja korozji.

20 listopada.
3. Prof, dr. M. Jezewski: Najnowsze postepy w
dziedzinie radiotechniki.
4. Prof. St. Pilat: Nafta i uwodornianie wegla.

24 listopada.
5. Prof. L. Wertenstein:
turalna i sztuczna.
6. Dr. inz. Szukiewicz: Synteza wspélczesna: kau- -
czuk, wlokna, masy plastyczne.

Promieniotwérczoéé na-

1 grudnia
7. Prof. dr. inzz, W. Chrzanowski: Budowa turbin.
8. Dyr. inz. J, Dabrowski: Przemysl samochodowy.

781
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4 grudnia.
9, Prof. inz. B. Tolloczko: Kotly wysokopreine.
10. Dyr. J. Piotrowski: Przemysl przetworczy i je-
go mozliwosci rozwojowe.

9 grudnia
11. Prof. dr. inz. A. Krupkowski: Zagadnienie utle-
niania metali stalych i cieklych w wysokich tempe-
raturach.
12, Dr. inz. Z. Jasiewicz: Nowe prady w obrobce
termicznej.

11 grudnia.
13. Prof. K. Taylor: Silniki szybkobiezne, samochodo-
we i lotnicze.
14. Inz, J. Bujak: Rozwdj silnikow Diesela w ostat-
nich latach.

15 grudnia.
15. Prof. dr. A. Skapski: Fizykochemiczne metody
badawcze w metalurgji stali
16. Prof. inz. A. Ludkiewicz: Zagadnienie utlenia-
nia domieszek w piecu martenowskim w §wietle ba-
dan nowoczesnych.

II. Okres.
12 stycznia 1937.
17. Dr. Salcewicaz:
wlasnosci hutniczych.
18. Dyr. inz. S. Holewinski: Surowce dla hutnictwa

Koks i préby poprawienia jego

krajowego.
15 stycznia.
19, Inz. L. Burnat: Potrzeby i postepy przemyslu
obrabiarkowego.
20. Dyr. inz. P. Tulacz: Nowoczesne metody spa-
wania.
19 stycznia.

21, Dr. L. Krauze: Metale zastgpcze i ferrostopy.
22, Prof. dr. inzz. W. Loskiewicz: Surowce i meta-
lurgja stopow lekkich.

22 stycznia,

23, Inz. A. Stulginski: Sprawdziany.

24, Inz. W. Biernawski: Sposoby badan narzedzi
skrawajacych i obrabialno§¢ materjatu.
26 stycznia.
25. Prof. St. Pluzanski: O narzedziach z twardych
stopow.
26. Inzz. M. Tyszko: O wynikach pracy narzedzi

z twardych stopow na warsztacie.

29 stycznia.
27. Inz. T. Malkiewicz: Stale konstrukcyjne.
28. Inz. S. Orzechowski: Stale narzedziowe.

3 lutego.

29. Dr. inz. A. Farnik: Tworzywa nierdzewne, kwa-
soodporne i ognioodporne.

30. (Nazwisko prelegenta bedzie podane pézniej). Syn-
teza amoniakalna i jej znaczenie dla przemyslu
sztucznych nawozéw i materjaléw wybuchowych.

5 lutego.

31, Prof. dr. inzz. W. Loskiewicz: Przeglad metod

badania tloczliwoéci cienkich blach.

32. Prof. dr. inz. I. Feszczenko-Czopiwski:
Teoretyczne podstawy metalurgji kierowanej.

Komitet Kurséw InZynierskich zastrzega sobie ewentu-
alnie prawo koniecznych zmian w ogloszonym programie

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli czlonkowie SIMP:

Banaszkiewicz Kazimierz, Skarzysko, F-ka Amunicji.
Brataniewicz Bronistaw, Skarzysko, ul. Ekonomja 8 m. 4.
Brojewski Wladystaw, Warszawa, Dobra 67 m. 9.
Dobrzynski Tadeusz, Gdynia I, ul. Nowogrodzka 31.
Falkowski Czeslaw, Skarzysko, F-ka Amunicji.
Horoszewicz Tytus, Warszawa, Pulawska 16.

Jablonski Czestaw, Warszawa, Kaliska 17 m. 8.
Jarzebinski Stanistaw, Skarzysko, skrz. poczt. Nr, 11,
Kolek Teofil, Glowno k. Lowicza, F-ka ,Norblin".
Kowerski Marjan, Skarzysko, Wytw. Wegla Aktywnego.
Krol Mieczystaw, Warszawa, Zlota 26.

Krzetuski Artur, Moscice, Zjedn. F-ki Zw. Azot.
Labecki Aleksander, Warszawa, Mokotowska 23 m. 7.
Lazowski Jan, Skarzysko, F-ka Amunicji.

Niezabitowski Tadeusz, Skarzysko, F-ka Amunicji.
Sidorowicz Antoni, Warszawa, Wileriska 43 m. 12.
Szafranski Tadeusz, Warszawa, Tatrzariska 8 m. 21.
Szarejko Roman, Tarnéw, Warsztaty Gi. P. K. P.
Wootoszyn Mieczystaw, Skarzysko, Ekonomja 8 m. 4.
Zeleski Adam, Warszawa, Raszynska 58 m. 20.

Ogoélna liczba czlonkéow 925.

Zgloszenia na czlonkéw SIMP zloiyli:

Dietrych Stanistlaw, Katowice, Chorzowska 68.

Dobosz Emil, Katowce, ul. Stawowa 3.

Ecker Leszek, Lwow, Politechnika.

Fachinetti Waclaw, Warszawa, Narbuta 40.

Gawin Bolestaw, Starachowice, Zaktady.

Hempowicz Edmund, Warszawa, Polna 76 m. 8

Hiasko Henryk, Starachowice-Ortowo, ul. Nr. 16, dom 20.
Ignatowicz Stanistaw, Nowy Sacz, Warsztaty Kolejowe.
Karge Bronislaw, Mikoléw Sl, ul. Zwirki i Wigury 17.
Kazimierowicz Stefan, Katowice, Wojciechowskiego 58 m. 7
Maciulski Kazimierz, Warszawa, ul. Zlota 5 m. 1.

Necki Aleksander, Nowy Sacz, Sienkiewicza 75.
Pintscher Walter, Kalisz, Szopena 27.

Pogorzelski Wiktor, Starachowice, Hotel Fabryczny.
Plaskura Wtadystaw, Lwow, Kadecka 2a.

Radziejewski Roman, Hajduki Wielkie, ul. Jagiellonska 3.
Uzdowski Roscistaw, Brwinéw, ul. Kosciuszki 4.
Wilezynksi Adam, Katowice, ul. Zabrska 16 m, 5.
Wojtulewicz Kazimierz, Warszawa, Raclawicka 12 m. 1.

Zgloszenie na czlonka juniora SIMP zlozyl:
Lau Henryk, Anin, ul. Lesna 4 m. 2

Brak adreséw

Sekretarjat SIMP nie posiada adresow
czlonkéw SIMP:

Bittner Adam,
Golebiowski Edward,
Hillar Jan,

Izdebski Kaimierz,
Kolasinski Tadeusz,
Korewa Witold,
Kornfeld Konrad,

nastepujacych

Pawluk Bolestaw,
Radwarnski Henryk,
Staroni Marjan.
Steinheil Jerzy,
Stetkiewicz Waclaw,
Szyller Jan,
Wasiutyriski Antoni,

Kozakiewicz Wiadystaw, Wieckowski Stanistaw,
Lysakowski Edward, Wierzbicki Jerzy,
Maszewski Jerzy, Witkowski Roman,
Pauls Aleksander, Zajac Jozef.

Prosimy Kolegow, ktérym sa znane adresy wymienionych
wyzej osob, o laskawe podanie ich Sekretarjatowi SIMP.

Adres Administracji: Warszawa, ul. Czackiego 3 (gmach Stow. Techn.) m. 22, telefon 281.85
Redakcja: (Czackiego 3/5 m. 22) otwarta codziennie od godz. 12.e| do 13.e| (telefon 244.78)

Przedplata kwart. zi. 10, =

P.K.O. 14 485 Cena zeszytu . 2zl 2.—

Wydawca: STOW. INZ, MECH, POLSKICH

Redoktor odp. Ini. CZESLAW MIKULSKI, SIMP

Sp. Akc. Zokl. Gral. .Drukarnia Polske”, War Szpital

782

12, telefony

272.06, 587.98, w driertawie Spblki Wydawnicze| Czasopism Sp. z o. o.



G A N

PRZEGLAD

MECHANICZNY

INZYNIEROW
MECHANIKOW
POLSKICH

Tom Il.

WARSZAWA + 25 PAZDZIERNIKA + 1936 ROKU

Nr. 20

Sprawy naftowe wobec zagadnien motoryzaciji

Inz. J. Wéjcicki, SIMP

Stow. Dozoru Kotléw w Warszawie

Gospodarka naftowa w Polsce. — Stan motoryzacji kraju, — Poréwnanie z krajami sqsiedniemi (Cze-
chostowacjq, Niemcami i Rosjq). — Produkcja samochodow w Rosji, — Produkcja i zuzycie benzyny. —
Spadek produkeji ropy naftowej; przewidywania na rok 1945. — Mozliwosé braku paliwa samochodowego
przy poprawie stanu motoryzacji kraju, Sytuacja kopalnictwa nalftowego w Polsce; koszt wiercen; wplyw
cen ropy na ruch wiertniczy; ceny wewnetrzne i eksportowe, — Whnioski

RZEDMIOTEM niniejszego artykulu jest roz-

patrzenie zagadnienia naszych zasobow pali-

wa samochodowego w $wietle mozliwosci mo-
toryzacyjnych. Poniewaz jednak zasadniczem zréd-
tem tego paliwa jest u nas ropa naftowa, zatem
z koniecznosci sprowadza sie to do oméwienia sta-
nu naszego przemysiu naftowego w swietle zagad-
nienia motoryzacji kraju.

Zalezno$é przemystu naftowego od rozwoju mo-
toryzacji ma u nas swéj odrebny charakter, wyni-

ajacy z nastepujacego stanu rzeczy:
1) rozporzadzamy nadmiarem paliwa samocho-
dowego, a jednoczesnie zajmujemy niemal
ostatnie miejsce w Europie pod wzgledem sta-
nu motoryzacji;
2) eksportujemy produkty naftowe po cenach
nizszych od kosztéow wlasnych, a straty, z te-
go pochodzace, musimy pokrywa¢ nadwyzka
cen wewnetrznych, utrudniajgc przez to roz-
wdj wlasnej motoryzacji;
3) nasza produkecja ropy naftowej kurczy sie
stopniowo — z roku na rok, — a tymczasem
interesy Panstwa wymagaja, azeby stan mo-
toryzacji u nas znacznie i szybko sie podniost.
Zagadnienie motoryzaoji mozna rozpalrywac
adZz to w plaszczyznie potrzeb gospodarczych,
bads tez w plaszczyznie potrzeb obrony Parnstwa.

naszych warunkach decydujacemi sg raczej po-
trzeby obrony Panstwa, a to dlatego, ze jestesmy
otoczeni przez panstwa daleko silniej zmotoryzo-
Wane od nas, a pozatem, o ile ze wzgledéow gospo-
arczych wykonanie programu motoryzacyjnego
moze byé rozciggniete na dluzszy okres czasu, to
z drugiej strony wzgledy gotowosci obronnej na
tem polu wymagaja akeji szybkiej i zdecydowanej.

Przyblizong charakterystyka przygotowania ob-
ronnego panstw w dziedzinie motoryzacji jest sto-
sunek ilogci samochodéw do dlugosci granic lado-
wych, innemi stowy, ilos¢ samochodéw, przypada-
Jaca na 1 km granicy ladowe;j.

Jak wida¢é z ponizszej tabeli 1, Polska w tej
konkurencii zajmuje niemal ostatnie miejsce wsrod
Panstw europejskich.

Zagadnienie gotowosci obronnej w dziedzinie mo-
toryzacji wprawdzie nie zalezy tylko od ilosci kur-
Sujacych w panstwie samochodéw, lecz przede-

wszystkiem od stanu krajowego przemystu samo-
chodowego, nastepnie od ilosci sprzetu samochodo-
wego, odpowiadajgcego potrzebom armji, ale wia-
ze sie z nig przez to, ze ilo$¢ materjatu ludzkiego,
wyszkolonego w obstudze i kierowaniu wozu moto-
rowego, oraz mozliwosci rozwojowe przemystu sa-
mochodowego sa zalezne od ilosci kursujgcych sa-

mochodow.
TABELA 1.

Hosé : Dlugoéé granicy | Tlogé
Panstwo samochodow | ladowej ' samochodéw
w tysigcach szt, w km na 1 km granicy

Prancja « « « o & 1 860 2714 671,2
Niemcy . . « . . 868 5944 146
Belgja: s o0 n, o 150 1379 ‘ 109
Czechoslowacja . 110 4013 27,6
Rumunja 26,9 2420 | 11,1
Polgka™ i it s 25,8 539 1 4,3

Celowe bedzie zdanie sobie sprawy z dystansu,
jaki dzieli nas w tej dziedzinie od najblizszych na-
szych sasiadéw: Czechoslowacji, Niemiec i Z. S.
R. R. Wykres na rys. 1 daje poréwnawcze zesta-

wienie przyblizone-
GUQJ
Tysieey

go stanu ilo§ciowe-
SZtukd

go samochodéw u
nas i u wymienio-
nych sagsiadéw w
mniej wiecej tym
samym czasie.

Wowezas, kiedy
Polska posiadala w
roku 1934 okolo
25000 samochodéw
i okolo 8500 mo-
tocykli, to Czecho-
slowacja, malo ré6z-
nigca sie od nas pod
wzgledem struktu-
ry gospodarczej, a
posiadajaca ilo§é
mieszkaricow dwa razy mniejsza, miala przeszio
cztery razy tyle samochodéw i motocykli.

Niemcy posiadaly okoto 850000 samochodéow
i 900 000 motocykli, a samo miasto Berlin posiada-
to ilo$é samochodéw wielokrotnie wiekszg niz cata

g

1

llos¢ samochoddw
§

8

Vo=

- 24,62

0 .
Niemcy Z.5.5.R. Czechostow. Polska

Rys. 1 lloéciowy stan samochodow
w Polsce i u jej sasiadow
w konicu 1934 roku.

') Wystawa Drogowa w Warszawie 1935,
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Polska. Dazeniem za$ Niemiec jest jaknajpredsze
zdystansowanie Francji na tem polu, ktéra, jak wi-
da¢ z tabeli Nr. 1, posiada blisko 2 miljony samo-
chodéw.

Z. S. R. R. posiadal w tym czasie okolo 150 000
samochodéw, a program rzadowy przewiduje do
roku 1938-go stan ilosciowy 580 000 szt. Ponadto
nalezy pomietaé, ze Z. S. R. R. posiada duza ilosé
traktoréw rolniczych. Rozwéj motoryzacji w Z. S.
R. R., opartej na krajowej produkeji, rozpoczetej

% niemal od stanu zero-
{;‘o‘.}[sﬂ. J -I |

LW wego w roku 1928, za-

L/ ; ;
/| sluguje na specjalng

[
‘}l uwage.

|
-+
|

l
=11 l y Jest on przed-
| P LS 1 f stawiony na rys. 2.
- o N lr 1 W roku 1928 sowiec-
i i /] ka produkcja krajowa

wynosita zaledwie 800

1T0C]
=
|

8 120} —1 L } samochodow, w roku
S | 1934 osigga juz 72 000
3 szt, na rok 1935 by-
& 00 la przewidywana na
92 000 szt., a ma byé

o zwiekszona do 200 000

szt. rocznie.

Na podkreslenie za-
stuguje rowniez fakt po-

0
929 30 31 32 33 3M4r3

$§wiecenia tam uwagi
Rys. 2. Rozwéj produkcji  glownie  sammochodom
samochodéw w Z.S R.R. ciezarowym, W roku

i w Niemczech *).

1929 stanowily one 507
catkowitej produkcji, w roku zas 1933 stosunek
ten wzrost do 74% (w innych panstwach stosunek
ten wynosi okolo 20%). Z punktu widzenia po-
trzeb gospodarczych Z, S. R. R., a bardziej jeszcze
z punktu widzenia koniecznosci obronnych, fakt
ten jest bardzo znamienny. Ostatnio réwniez i w
Niemczech dazy sie do wydatnego wzmozenia to-
warowego ruc¥|u samochodowego i zwigkszenia
produkcji samochodéw cigzarowych.

Rys. 3.

Stan motoryzacji

w Polsce.

llos¢ samochodow

4»1- , I O B
| oSt somochody cezarowych
L E k)

T
7.[.0’9?728 2930 31532 33 “HL Y.

Dotychczasowy rozwéj motoryzacji w Polsce byl
omawiany juz w ,Przegladzie Mechanicznym"
przez p. W. Modzelewskiego (zeszyt Nr. 6, 1935,
Polski rynek samochodowy i warunki jego nasyce-
nia). Nie bede zatem omawial tego tematu szerzej,
a ogranicze si¢ do paru uwag i do powtérzenia po-
danego tam wykresu, uzupelniajac go wykresem
zuzycia benzyny, a to w tym celu, by jednoczesnie

S

*) ,Przemyst Naftowy“ zesz. 1 z r. 1935 i zesz, 6 zr. 1936.
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pokazaé, w jakiej zaleznosci pozostaje krajowe zu-
zycie benzyny od kazdoczesnego stanu motory-
zacii. :

Okresem dobrej konjunktury byly lata 1928
i 1929. Przecietny roczny przyrost wynosil wow-
czas 7500 szt. Pod koniec 1930 roku zostal osiag-
niely najwyzszy stan, ktéremu odpowiada 38 760
samochodow, a 47 331 szt wszystkich pojazdéw
samochodowych. W ciggu dwoéch lat nastepnych
ilog¢ samochodéw uzytkowanych spadia o okolo
30%, a na poczatku ubieglego roku bylo zareje-
strowanych okolo 25 000 samochodéw i 8 500 mo-
tocykli.

Demotoryzacja, wywolana obecnym kryzysem
gospodarczym, jest w Polsce daleko ostrzejsza, niz
w innych parnstwach europejskich. Niemal wszedzie
zaznaczyla si¢ na tem polu poprawa od roku 1933.
Réwniez ogolnoswiatowe zuzycie ropy zaczelo od
tego czasu rosnaé, prawie w tempie przedkryzyso-
wem, w Polsce za$, po stabej oznace poprawy w ro-
ku 1933, spada nadal iloé¢ samochodow, a w wiek-
szej jeszcze mierze spada zuzycie benzyny.

Z dotychczasowego przebiegu naszej motoryza-
cji nie da sie wysnu¢ zadnych przewidywan na
przyszlosé, jedynie mozna powiedzie¢, ze:

1) pozadane jest, z punktu widzenia potrzeb
obronnych Panstwa, wielokrotne zwigkszenie
ilosciowego stanu samochodéw, i to w szyb-
kiem tempie,

2) nasze wladze panstwowe nie wykorzystaly
jeszcze wszystkich $rodkéw, mogacych ko-
rzystnie wplyna¢ na rozwéj motoryzacji, to
tez, opierajac si¢ na przykladach naszych sa-
siadéw, mozna twierdzi¢, ze racjonalna poli-
tyka Rzadu w tej dziedzinie, a w pierwszym
rzedzie uporzadkowanie drég, jest w stanie
doprowadzi¢ do znacznego wzmozenia sie
motoryzacji, opartej na krajowej produkeji,
nawet mimo ciezkiego polozenia gospodar-
czego.

Benzyna

Dotychczasowy stan naszej produkcji benzyny
jest o tyle tylko pomyslny, Ze stale mamy powaz-
ng nadwyzke produkcji ponad wewnegtrzne zapo-
trzebowanie. Ilustruje to rys. 4.

W roku 1930 produkcja samej benzyny (121 531
t), jak i benzyny z gazoling razem (160 000 t),
osiggnely swoje maximum. Zuzycie wewnetrzne,
ktore w tym roku réwniez osiagnelo swoja szczyto-
wg wartos¢, wynosito okolo 607 catkowitej pro-
dukcji. Kiedy zas w roku 1934 produkcja benzyny,
wraz z gazoling, spadia o 20% w stosunku do roku
1930, to w tym samym czasie wewnetrzna konsum-
cja obu tych produktéow obnizyla sie o 37% i sta-
nowi obecnie okolo 507 ogélnej produkcji. Wyni-
ka z tego, ze konsumcja benzyny ucierpiala w Pol-
sce, wskutek kryzysu, znacznie silniej, niz innych
produktéow naftowych.

Ze stosunku ilosci zuzytej benzyny do ilosci sa-
mochodéw wypada, ze w roku 1930 jeden samo-
chéd zuzywal przecigtnie okolo 2200 kg benzyny
rocznie, a w roku 1933 zuzycie to spadlo do okoto
1900 kg ).

*) Z ogélnego zuzycia potracono 10000 t na cele przemy-
slowe i 2550 t, jako zuzyte przez motocykle.
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Fakt istnienia dotychczas procentowo sporej
nadwyzki produkeji paliwa samochodowego nad je-
go konsumcija nie jest jednak realnem odzwiercia-
dleniem sytuacji. Jezeliby rozwéj konsumcji, za-
obserwowany w okresie od roku 1924 do 1929, trwal
dluigi, to, jak wida¢ z wykresu rys. 4, zapotrzebo-
wanie wewnetrzne paliwa samochodowego zréow-
naloby sie z produkcjq juz w roku 1932. Powazna
role w naszym bilansie paliwa samochodowego od-

BT T T T 1T
bs.lonn | progukia benzyny
140111 7 gazoliny rozem
| |1/ i)
120 o Produkeja
4/ / benayny,
1001+ " 7 R | [ = R G
. \’\/ I/ \\ \'-\
80 + A
/ Wgﬂ
/ -
60 | duzycie benzyny 1
/4 | L gazoliny.razem
40 1t -+
4_-!
20r—‘i-~uv‘T~p/-«4»— “+—
0
1920 1925 1930 rok 1934
Rys. 4. Produkcja i zuzycie benzyny.

grywa gazolina, ktérej produkcja wynosi obecnie
okoto 50% produkcji benzyny z dystylacji. Sama
Produkcja benzyny z dystylacji nie o wiele prze-
WyZsza wewnetrzne zapotrzebowanie paliwa sa-
mochodowego.

iepokojagcym objawem zagadnienia maszej sa-
mowystarczalnosci, w dziedzinie paliwa samocho-
dowego, jest staly spadek naszej produkcji ropy
nattowej z powodu stopniowego wyczerpywania
Si¢ z16z ropnych zaglebia borystawskiego, odgry-
Wajacego dominujaca role zaréwno w produkeji
ropy, jak i w produkcji gazoliny.
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5. me,{ ‘ abtychezasowej ——

00 VI' = eyl e o

600\N o bediief ]

Ly, A\ ML d

Sy

300 2 18 O A Y B D

200~ i \A\N~.,_\_J_‘L_ ]
\L\‘~

100} o e 5% O 58, W

’%25 1930 1935 1940 ok 1945

Rys. 5. Produkcja ropy naftowej.
Na r

ys. 5 przedstawiony jest wykres przebiegu
'pf"duk?li ropy naftowej w Polsce w ciggu ostat-
nich dziesieciu lat, z uwydatnieniem produkcji za-
glebia borystawskiego, a nastepnie pokazana jest,
N3 przerywang, przewidywana produkcja na na-
stepne 10 lat, w zalozeniu, ze obecny stan naszych

terenow
zmianom.

Przecietny, z ostatnich 10-ciu lat, spadek pro-
dukcji ropy w Polsce wynosi okolo 30000 t/rok
i — jezeli warunki produkcyjne maszego kopal-
nictwa naftowego nie poprawig si¢, — to produk-
cja ropy, wynoszgca obecnie okoto 500 000 t/rok,
moze spasé w ciagu nastepnych 10-ciu lat do
360 000 t/rok.

naftowych nie ulegnie powazniejszym
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Rys. 6. Przer6b 520 000 tonn ropy
na glowne produkty rafineryjne w roku 1934.

Jak dalece taki spadek produkcji ropy moze
zmieni¢ obecny stan rzeczy w dziedzinie mozliwo-
$ci produkcyjnych paliwa samochodowego, ilustru-
ja wykresy na rys. 6 i 7.
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Rys. 7. Przeréb przewidywanej na rok 1945
produkeji ropy maftowej, w ilosei 360 000 t.

Rys. 6 przedstawia przeréb produkcji ropy w
roku 1934, wynoszacej 529 000 t, na glowne grupy
produktéw rafineryjnych. Pola zakreskowane

127



PRZEG
ECHAMCDINY

ROK 1934

przedstawiaja zuzycie wewnetrzne, a biatle — nad-
wyzke. Procentowy stosunek nadwyzki rézni sie
znacznie w poszczegblnych grupach i wynosi: ole-
jow smarowych 59,3%, benzyn 45,6 %, nafty 32,0%
i oleju gazowego 28,67 . umaryczna, ilosciowa
nadwyzka grup: II, III i IV-ej, ktéra moznaby
przerobi¢ — w razie potrzeby — na produkty lek-
kie, wynosita 126900 t i by?'a wieloﬁrotnie wiek-
sza od wewnetrznego zapotrzebowania benzyny,
wynoszacego w tym roku 47 173 t (gazoliny nie
brano pod uwage).

Rys. 7 przedstawia natomiast przeréb produkeji
przewidywanej na rok 1945, a ustalonej na pod-
stawie dotychczasowego spadku. Linjg przerywa-
ng zaznaczono wewnetrzne zapotrzebowanie z ro-
ku 1934 w poszczegolnych grupach. Jak z wykre-
su wida¢, tylko produkcja benzyny i olejéow smaro-
wych bylaby wéwezas nieco wyzsza od obecnego
zapotrzebowania, lecz z drugiej strony nalezy spo-
dziewaé sie, ze do tego czasu zapolrzebowanie i
benzyny i olejéw smarowych znacznie si¢ zwigk-
szy. Ponadto nalezy liczyé si¢ réowniez z mozliwo-
$cia obnizenia si¢ produkeji gazoliny w zwigzku ze
spadkiem produkecji gazu ziemnego w rejonie bo-
ryslawskim, odgrywajacym i w tej dziedzinie do-
minujaca role, co zwiekszyloby zapotrzebowanie
benzyny z dystylacji. Nalezy tez pamigta¢, ze za-
potrzebowanie wojenne materjalow napedowych
(jak to widaé z rys. 4) jest znacznie wigksze od
pokojowego. Z powyzszego wynika zatem, Ze nasza
samowystarczalno§¢ w dziedzinie materjalow na-
pedowych, pochodzenia naftowego, moze byé za-
grozona, jezeli nie nastapi poprawa w naszej pro-
dukeji ropy naftowe;j.

Wyrazniej uwydatnia si¢ zagadnienie samowy-
starczalnosci, jezeli zestawié, wzglednie nalozyé
na siebie wykresy: mozliwosci- rozwojowych mo-
toryzacji i przewidywanej produkcji paliwa samo-
chodowego. Rys. 8 jest tego rodzaju podwéjnym
wykresem.
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Rys. 8. Przewidywane mozliwosci produkeji
i zapotrzebowania paliwa samochodowego.

Jako paliwo samochodowe, wchodzg obecnie w
gre gazolina i benzyna z dystylacji. Dla przewidy-
wanej produkcji gazoliny, przedstawionej na wy-
kresie linjg (g), przyjeto niewielki spadek, w zwigz-
ku ze stalym spadkiem produkeji gazu ziemnego
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w zaglebiu boryslawskiem, ktére dostarcza okolo
75% ogolnej produkcji gazoliny. Linja (b) uwi-
docznia sume produkcji gazoliny i benzyny z dy-
stylacji. Przyjete ilosci benzyny z dystylacji od-
powiadaja dotychczasowym metodom fabrykacyj-
nym polskiego przemyslu rafineryjnego.

Ponadto jednak moga byé przerobione na ben-
zyne nadwyzki eksportowe ciezszych od benzyny
produktéw. Mozliwe do otrzymania — na tej c?’ro-
dze — ilosci benzyny, charakteryzuje pas miedzy
krzywemi (b) i (n), przy zalozeniu 807 -go wy-
datku. Nalezy jednak zaznaczyé, ze w Polsce tyl-
ko dwie rafinerje sg przysposobione do takiej prze-
robki cigzszych produktow na benzyne, na drodze
rozktadu, i moga przerobi¢ tylko czes¢ tej nad-
wyzki. Zresztag niewiadomo, czy taka przerébka
bedzie sie oplacaé¢ w przyszlosci, jezeli zwigkszy
si¢ zapotrzebowanie na produkty przeznaczone do
przerébki. Pozatem nadwyzka produktow ciez-
szych od benzyny moze zniknaé¢ przed tem, nim
zaistnieje potrzeba jej wykorzystania, jezeli pro-
dukcja ropy bedzie nadal spadaé, i to w tempie
dotychczasowem.

Poza produktami naftowemi moga wchodzi¢ w
rachube, jakc paliwo samochodowe: plynne: nad-
wyzka benzolu, wywozona obecnie dc Niemiec w
ilosci okolo 13 000 t rocznie, i spirytus w ilosci do
20% zuzywanej benzyny. Oba te produkty zosta-
ly uwzglednione na wykresie (pas miedzy krzywe-
mi (n) 1 (s) dla uwidocznienia ich roli, jaka moga
odegra¢ w bilansie paliwa samochodowego.

Proste wychodzace z punktu (o) przedstawia-
ja ilosciowy stan samochodéw, wzglednie zapo-
trzebowanie paliwa dla zalozonych, stalych przy-
rostow rocznych poczawszy od roku 1936. gkala
tego wykresu wynika z zalozenia przecigtnego
rocznego zuzycia benzyny przez jeden samochéd,
ktore w tym wypadku przyjeto = 2 tonnom.

Przyrost samochodéw, notowany u nas w latach:
1928 i 1929-ym wynosil 7 500 szt/rok, przyrost za$
w Czechostowacji — okolo 15000 szt rok i wresz-
cie przyrost w Niemczech i Z. S. S. R. wynosil
ostatnio okoto 100 000 szt/rok.

Nawet przy bardzo skromnym przyroscie 7 500
samoch./rok nasza samowystarczalnosé w dziedzi-
nie paliwa samochodowego moze sta¢ sie kwestja
zywotng w ciggu kilku lat. Nie chcac byé zasko-
czonym w niedalekiej przyszloéci, nalezy juz teraz
rozwingé¢ intensywng akcje poszukiwawczg nowych
terenéw naftowych oraz stworzyé dla przemystu
naftowego odpowiednie warunki rozwojowe.

Kopalnictwo naftowe

Po zobrazowaniu zagadnienia samowystarczal-
nosci w dziedzinie materjaléw napedowych i bio-
rac pod uwage, ze glownem ich zZrédlem jest i po-
zostanie jeszcze na czas dluzszy ropa naftowa,
przedstawie — w dalszym ciggu — nasze kopal-
nictwo naftowe w swietle niektérych cyfr staty-
stycznych ®), charakteryzujacych warunki, w ja-
kich kopalnictwo to pracuje.

Naftowe tereny wystepuja w Polsce na obsza-
rze geologicznym Karpal, a te znowu zajmuja
cze$é obszaru, ktéory w okresie trzeciorzedu zale-

%) Dane statystyczne zaczerpniete z wydawnictwa Kar-
packiego Instytutu Geologiczno-Naftowego: ,Kopalnictwo
Naftowe w Polsce".
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Rys. 9. Mapka obszaru naftowego w Polsce.

walo morze, Obszary te uwidocznione sa na map-
ce, rys, 9.
foces gorotwoérczy, jaki nastgpil na terenie
arpat, zmienil gruntownie uktad tektoniczny te-
80 obszaru z poprzedniego okresu geologicznego.
Laly obszar zostal pokryty podluznemi faldami,
’aka_ skibami, ulegl gestym przesunieciom wgleb-
Ym i nasunigciom partji wypietrzonych na par-
tl'e dolne, Geologicznie caly obszar przedstawia
Si¢ teraz jakby zlepieniec z réznych ukladow geo-
ogicznych, W tych warunkach prace poszuki-
Wawcze sa bardzo utrudnione, gdyz droga po-
Wierzchownych badan nie da sie ustali¢ wglebnej
udowy geologicznej i dopiero odwiercenie otwo-
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Rys. 10. Produkcja ropy naftowe;.
'Y, pofaczone ze znacznemi kosztami, daje odpo-

;::liidf; czy w danem miejscu i na jakich gleboko-
Mo c _lma)du)a_. si¢ skaly roponosne. Wystepowa-
i pol naftowych przewaznie niewielkiemi, cze-

0 bardzo waskiemi powierzchniami, ulrudnia

Warunki produkecyjne
w poszezegdlnych okregach.

bardzo ich wyszukanie. I chociaz obszar naftowy
(wewnatrz linji brzeznej Karpat) zostal juz pokry-
ty dosyé¢ gesta siecia otworéw wiertniczych, nie-
mniej jednak kryje on w sobie jeszcze duzo mo-
]z‘liwos'ci, jak to pokazaly dowiercenia ostatnich
at.

Malo zbadany jest obszar przedgéorza, miedzy
linja brzezna Karpat i linja brzezna prehistorycz-
nego morza. Odkrycie w tej strefie bogatych ztéz
gazu ziemnego w rejonie Daszawy daje podstawy
do przypuszczen, ze i na tym obszarze nie wy-
kluczone sg mozliwosci napotkania zl6z ropnych,
a w kazdym razie dalszych zl6z gazu ziemnego.

Poczatkowo (w polowie XIX stulecia) osrod-
kiem kopalnictwa naftowego i przemystu rafine-
ryjnego bylo zaglebie Kroénienskie. Z chwilg do-
wiercenia obfitych zl6z w Borystawiu (w roku
1893) tam przerzuca sie ruch wiertniczy, a Bory-
staw od roku 1900 do obecnej chwili odgrywa do-
minujaca role w naszej produkcji ropy naftowe;j.
Dotychczasowa produkcja catkowita zaglebia Bo-
ryslawskiego wynosi ponad 24 000000 t, co sta-
nowi okoto 70% og6lnej ilosci ropy wydobytej
w Polsce, obecny zas udzial zaglqgia Borystaw-
skiego w rocznej produkciji Polski wynosi jeszcze
okoto 567 .

Przebieg polskiej i ogolnoswiatowej produkecji
naftowej, od roku 1890-go do chwili obecnej,
wskazuje wykres na rys. 10. Najwyzsza produkcia,
nieco ponad 2000000 t, przypada na rok 1909,
a nastepnie spada w zwigzku ze spadkiem pro-

dukeji  zaglebia Borystawskiego, wynoszacym
przecietnie w ostatnich 5 latach okoto 30 000
t/rok.

Zbyt ostry spadek produkcji ropnej w rejonie
Borystawskim nalezy przypisa¢ w pewnej mierze
niewlasciwej gospodarce eksploatacyjnej. Zagad-
nienie racjonalnej eksploatacji zloza ropnego by-
lo obce — do niedawna — polskiemu przemysto-
wi naftowemu i dopiero w ostatnich latach znaj-
duje zrozumienie, zaréwno u przemystowcow, jak
i u wladz gérniczych,
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Powazing role w eksploatacji zloza ropnego od-
grywa znajdujgcy sie w niem gaz ziemny, decydu-
jacy o cisnieniu panujgcem w zlozu i o doplywie
ropy do otworu. Racjonalna gospodarka wymaga
utrzymania jaknajdluzej mozliwie wysokiego ci-
$nienia w zlozu, a zatem wymaga, Ly stosunek
migdzy produkcja gazu a produkcja ropy byl mo-
zliwie niski. Tymczasem stosowane tam metody
wydobywania ropy stwarzaly warunki wrecz
przeciwne.

Warunki produkcyjne w poszczegélnych okre-
gach charakteryzuje rys. 11.

Chociaz méwi sie o zaglebiu Boryslawskiem, ja-
ko o zaglebiu zamierajacem, to jednak stoi ono
jeszcze na pierwszem miejscu pod wzgledem wy-
sokosci przecietnej wydajnosci otworéw, wyno-
szacej obecnie 476 t/rok, wowczas kiedy wydaj-
nosé¢ ta w okregu Jasielskim wynosi tylko 80
t/rok, a w okregu Stanistawowskim — 140 t/rok.
Zato koszty wydobycia ropy w zaglebiu Bory-
stawskiem sg stosunkowo wysokie i decyduja o
niepewnej oplacalnosci kopalni tego zaglebia.

Z powyzszego wynika rowniez, ze dla wyrow-
nania spadku produkcji zaglebia Borystawskiego
(okoto 30000 t/rok) nalezy corocznie dowiercaé
w innych zaglebiach okolo 300 otworéw produk-
cyjnych.

Stan rzeczy w dziedzinie ruchu wiertniczego
ilustruje wykres rys. 12. Krzywa a przedstawia
ogélna ilosé wierconych otworéw w poszczegdl-
nych latach, a krzywa b — ogélna ilosé¢ otworow
w eksploatacji.

Stosunkowo mala ilos¢ wierconych otworow,
wynoszaca w 1928 roku 177, spadia w 1932 roku
do liczby 92, stanowiac tylko 3,3% ilosci otwo-
row eksploatowanych w tym czasie. Wprawdzie
w ostatnich trzech latach stan ten ulegl pewnej
poprawie, ale mimo wszystko nie jest on taki, by
mégl nam zapewni¢ staloéé produkeji. W lipcu
1935 roku ilo§é¢ wierconych otworéw osxq,g_nela
liczbe 148, jednak do korica roku obnizyla si¢ do

129.
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Rys. 12. llosciowy stan wiercen naftowych
w Polsce.

Nawet to slabe zwiekszenie sie¢ ruchu wiertni-
czego wplynelo dosyé pokaznie na zmniejszenie
si¢ spadku ogoélnej produkeji, ktéry w roku 1935
osiggnal tylko 14 400 t. Stanu tego nie mozna jed-
nak uwaza¢ za zadowalajacy, gdyz w podanej
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liczbie wiercen tylko 9 bylo poszukiwawczych,
reszta zas byly to wiercenia na starych terenach
i te raczej zwiekszajg tempo wyczerpywania iych
z16z, zwiekszajac na krotki okres czasu mozliwo-
$ci produkcyjne. '

Powaznym hamulcem w dziedzinie wiercen po-
szukiwawczych sa takze ciezkie warunki geolo-
giczne na naszych terenach naftowych, Uklad i ro-
dzaj skal, wglebne stosunki wodne i przewaznie
znaczna glebokos$é wiercenn wymagaja kosztowne-
go rurowania otworéw, zwiekszajac lem samem
ryzyko, gdyz nawet w wypadkach dowiercenia sig
ropy nie zawsze osiagnieta produkcja odpowiada
poniesionym kosztom.
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Rys. 13. Przyblizony koszt wiercen.

Na wykresie rys. 13 przedstawiona jest przy-
blizona zaleznos¢ kosztéw wiercen od glebokosci
otworu. .

Z podanych na dole wykresu granic glebokosci
wierceri w poszczegolnych zaglebiach naftowych
i odpowiadajacych im kosztéw wiercen staje sie
jasnem zjawisko zanikania wiercen w zaglebiu
Borystawskiem, a natomiast pomyslniejszy ich
rozwoj na zachodzie, gdzie sa one plytsze i mniej
kosztowne,

Przemyslowcy polscy ograniczajqa sie na tere-
nie borystawskim do eksploatowania starych
otworéow, podupadlych pod wzgledem produkeii,
a szukaja szczescia w wierceniach poza Borysta-
wiem, gléwnie za§ na zachodzie.

Ze wzgledu na wazno$é¢ przemystu naftowego
dla zagadnien panstwowych, nalezaloby usilnie
dazyé do opanowania go przez element i kapital
polski.

Gléwnej przyczyny slabego ruchu wiertniczego
u nas nalezy dopatrywa¢ si¢ z jednej strony w bra-
ku pewnych (zbadanych) terenéw, z drugiej zas—
w wysokich kosztach eksploatacji. W tych warun-
kach obecna cena ropy naftowej w Polsce, chociaz
znacznie wyzsza niz w innych krajach, nie jest
jeszcze zachecajaca do wierceri poszukiwawczych,
to tez wiekszos¢ z nich jest finansowana przez
Fundusz Wiertniczy, zasilany z oplat od sprzeda-
zy produktéw naftowych.

Wplyw ceny ropy na ruch wiertniczy ilustruje
wykres podany na rys. 14, na ktérym sa zesta-
wione — za ostatnie dziesigciolecie — ceny ropy
borystawskiej i iloéci wierconych otworéw w po-
szczegolnych latach. Nalezy podkresli¢, ze waha-
nia ceny ropy borystawskiej byly w tym okresie
mniejsze, niz cen produktow naftowych, a zwla-
szcza eksportowych, w przeciwnym bowiem razie
sytuacja naszego kopalnictwa bylaby wprost tra-
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giczna. Wiekszym zmianom ulegly natomiast ce-
ny niektérych rop marki specjalnej, spadajac do
okolo 40% w stosunku do cen z roku 1930.

Decydujgcy, a przytem ujemny wplyw na cene
ropy wywieraja niskie ceny eksportowe produk-
tow naftowych i stosunkowo wysoka, bo okolo
507% -wa, nadwyzka ich produkcji nad wewnetrz-
nem zapotrzebowaniem. Zestawienie orjentacyj
nych, hurtowych cen wewnetrznych i cen ekspor-
towych, loco rafinerja, benzyny, nafty i oleju ga-
zowego zawiera tabela 2').

TA'BELA"2
lfcnzy:!n ~ Nafta Olej gaz, | Benzyna Nafta Olei gaz,
Rok Ceny wewngtrzne w zlotych | Ceny eksportowe w zlotych
. za 100 kg za 100 kg
1925 | 51,50 | 33,00 22,00 | 5517 | 1998 17,01
1930 61,00 37,00 24,50 38,50 | 16,56 = 10,98
1932 54,00 @ 34,45 @ 22,20 11,70 6,93 4,32
1933 44,50 | 29,90 19,00 10,17 7,47 3,78
1934 42,50 | 28,08 18,00 9,18 5,85 4,23
1935 42,70 24,08 18,75 9,99 7,11 4,95

Jak z podanych powyzej cyfr wynika, ceny pro-
dkaéw naftowych — na rynku wewnetrznym —
obnizyly sie w stosunku do cen z roku 1930 o oko-
fo 30%, ceny zas eksportowe spadly w tym samym
Czasie prawie o 747 i stanowia zaledwie okoln
267% cen krajowych. To tez w obecnych warun-

ach wywoéz produktéw naftowych jest dla nas
kosztownq koniecznosécia, oddzialywajgcg ujemnie

ha cene ropy. Wskutek eksportu wartosé produk- -

tow naftowych staje si¢ o okolo 357 nizsza od
tej, jaka mialyby liczone po cenach wewnetrz-
nych,

Rozwoj motoryzacji, pociggajac za soba wzrost
rozchodu benzyny i smaréw, a wiec tych produk-
tow, ktérych nadmiar jest obecnie najwyzszy,
wplynalby nader korzystnie na oplacalno$é na-
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Rys. 14, Wplyw ceny ropy na ruch wiertniczy.
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Na“o\x:glug dgalnyc}l Kﬁrpackiego Instytutu  Geologiczno-
0, oglasz ictwie: i
Naftowe w Pops: anych w wydawnictwie: Kopalnictwo

szego przemyslu naftowego i jego dalszy rozwaj.
Nic tez dziwnego, ze polski przemysl naftowy
istotnie uzaleznia swoje przyszte losy od rozwoju
motoryzacji. Wzmozenie wewneltrznego rozcho-
du materjaléw napedowych pozwoliloby na obni-
zenie krajowych cen benzvny i smaréw, co ze
swej strony stworzyloby korzystniejsze warunki
dla dalszego rozwoju motoryzacji.

Z powyzszych rozwazan nasuwaja sie nastepu-
jace wnioski:

1) Zagadnienie naszej samowystarczalnosci w
dziedzinie paliwa samochodowego przedstawia sie
obecnie zadowalajaco tylko wskutek bardzo nis-
kiego stanu naszej motoryzacji, nie odpowiadaja-
cego potrzebom panstwowym; na przyszlo§é bu-
dzi ono obawy, gdyz krajowa produkcja moze oka-
za¢ sie niewystarczajacg w stosunkowo krotkim
czasie, jezeli rozwéj motoryzacji wejdzie na wla-
sciwe tory.

2) Rownoczesnie z akcjg podniesienia motory-
zacji nalezy rozpoczaé¢ akcje zmierzajacg do za-
pewnienia Panstwu na przyszlosé samowystar-
czalnosci w dziedzinie paliwa samochodowego,
poniewaz prace przygotowawcze, czy lo do roz-
szerzenia produkcji obecnych zZréodel, czy tez do
stworzenia innych, wymagaja wieloletniego okre-
su czasu.

3) Prace nad zapewnieniem samowystarczalno-
$ci powinny i§¢ przedewszystkiem w kierunku roz-
szerzenia zasobow ropy naftowej, jako surowca
najbardziej wartosciowego, a to przez:

a) wzmozenie prac poszukiwawczych nowych
terenow naftowych w strefie, gdzie istnieja
mozliwosci wvstepowania zl6z ropnych,

b) racjonalng eksploatacie nowoodkrywanych
terenéw i niedopuszczanie do wysokiej nad-
produkec;ji,

c) ozywienie produkcji wyczerpanych zl6z na-
ftowych drogg stosowania odpowiednich me-
tod eksploatacji, prowadzacych do lego
celu,

d) zapewnienie kopalnictwu naftowemu ren-
townosci, przedewszystkiem droga podnie-
sienia konsumcji wewnetrznej i obnizenia
kosztow wiercenia i kosztéow wydobywania

ropy,
e) prowadzenie badan nad mozliwoscia wyzy-
skania innych Zrédet materjaléw napedo-

wych.
y [ X N J

Problémes de l'industrie pétroliére polonaise
et de la circulation avtomobile

Résumé:

Aprés avoir souligné les traits anormales de la situation
actuelle (1 I'abondance relative de l'essence, mais le nom-
bre extrémement faible des voitures automobiles; 2" 'expor-
‘tation des produits pétroliers aux prix trop bas par rapport
au prix de revient, d'olt la cherté de l'essence empéchant
le développement de la circulation automobile; 3" 'abais-
sement graduelle de la production nationale du pétrole), —
I'auteur analyse les conditions prévoyées en avenir quand
le nombre des voitures augmentera. Il arrive a la conclusion
qu'il faut encourager les forages dans le bassin pétrolier,
déveloprer les travaux de l'exploration de ce bassin, ration-
naliser l'exploitation des terrains connus, assurer la renta-
bilité de I'industrie petroliére et entreprendre des re-
cherches sur les carburants nouveaux.
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