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Wspélczesne sposoby walcowania drutu

Inz. L. Zarnowski, SIMP

Historja rozwoju walcownictwa drutu od czaséw staroiytnych. — Pierwsze walcownice drutu, uklady
belgijski i niemiecki, walcownica ciqgla (idea Serrel'a i wykonanie Bedson'a); kierownica automatycz-

na, drucianka Garrete’a, — Rozwéj walcowni cigglych: drucianka
automatycznq; motowidlo automatyczne. — Rozwdéj

Morgan‘a-Daniels'a z prowadnicq

drucianek  Garrette’a; réwnie pochyle. — Opis

istniejgcych drucianek Garrete‘owskich i Morganowskich. Walcownie pélciggle. — Nawrét do idei Ser-
rel‘a-Bedson'a, — Maksymalna szybkosé walcowania.

AK wykazuje statystyka, zaré6wno dawniejsza,
jak i powojenna, 12 — 139 wyrobéw walco-
wanych rozchodzi si¢ na rynku w postaci dru-

tu walcowanego. Oczywiscie, ogromna ilo$é idzie
na dalszy przeréb — drut ciggniony, gwozdzie,
nity, $ruby, ramiona do kél, siatki, sprezyny, elek-
trody do spawania i t. p. W artykule niniejszym
zajmiemy si¢ drutem walcowanym, t. j. drutem o
$rednicy 5 mm i wyzej, otrzymywanym drogg wal-
cowania na goraco.

Wyréb drutu siega glebokiej starozytnosci. W
drugiej ksiedze Mojzesza (XXXIX, 3) znajdujemy
opis odziezy Aarona, a w nim takie zdanie: ,Na-
klepali tez blaszek zlotych i nastrugali z nich nici
do przetykania". Muzeum Brytyjskie posiada drut
wykonany w roku 800 przed Narodzeniem Chry-
stusa. Jednak tego rodzaju drut nie byl walcowa-
ny, lecz przekuwany z kawatkéw metalu, a nastep-
nie zaokraglany mlotkiem.

Przeciaganie drutu wykrajanego z blach datu-
je sie od wieku X i odbywalo sie recznie.

W wieku XIV niejaki Rudolf z Norymbergi za-
stosowal do przeciggania kolo wodne.

W wieku XVI walcowano juz blachy z olowiu
i miedzi. Z takich blach wycinano paski o przekro-
ju kwadratowym; paskéw tych czesciowo uzywano
do wyrobu gwozdzi kwadratowych, czeéciowo na
przecigganie drutu, przedtem jednak paski te byly
zaokraglane recznym mlotkiem. W ten sposéb drut
wykonywano jeszcze w pierwszej polowie ubiegle-
go stulecia.

Sztuke walcowania Zelaza w walcach profilowa-
nych przypisuje sie Anglikowi Henrykowi Cort'owi,
ktory w r. 1783 uzyskal patent na zastosowanie
walcow profilowych do walcowania pakietow —-
przy wyrobie iefaza pudlingowego (patent tegoz
Cort'a), a nastepnie do walcowania zelaza okragle-
go, kwadratowego, plaskiego i drutu.

Pierwsze walcownice drutu w Belgji skladaly
sie z jednej klatki — trio, w ktérej walcach byly
naciete kalibry przygotowawcze i gotowe (okolo
20 kalibrow w kazc},ym rzedzie) (rys. 1). Sposéb
kalibrowania byl ten sam, ktérym i dzi§ postugu-
jemy sie przy walcowaniu zelaza okraglego lub
drutu, mianowicie skladal si¢ z szeregu naprzemian
idacych kalibréw kwadratowych i owalnych, jak
to widzimy na rys. 1, az do gotowego okragltego.

Przytem przy wejsciu zelaza kwadratowego do pro-
filu owalnego musimy walcowany pret obrécié
(skantowaé) o 45°; przy wejsciu zas owalu do kwa-
dratowego profilu, musimy owal skantowaé o 90"
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Budowa pierwszych walcownic drutu.

Rys. 1.

Przedmiot walcowany przechodzil przez walce
naprzod i w tyl, jak przy walcowaniu zelaza zwy-
czajnego. W ten sposéb walcowano drut dziesiatki
lat. Poniewaz szybkoé¢ walcowania byla mala -—
drut uzyskiwano gruby i kroétki.
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Rys.2 Produkgia 3t na 10 godz.

Rys. 2. Belgijski uktad walcownic i motowidlo.

Rynek jednak wymagal dluzszego i cieriszego
drutu; zaczeto wiec proces walcowania rozdzielaé
na kilka klatek, ustawiajac je w szereg. Tego ro-
dzaju uklad walcownic nazywa si¢ belgijskim
(rys. 2).Jak widzimy z rysunku — w pierwszej
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klatce walcowano rygiel (114" — 2" kwadr.), na-
stepnie wprowadzano produkt do klatki drugiej.
Klatka druga i nastepna mialy tylko dwa walce
robocze; walce te mialy tylko dwa lub jeden kali-
ber. Drut wchodzil juz o tyle cienki, ze mozna by-
o walcowaé tworzac petle, co juz bylo duzym kro-
kiem naprzéd, gdyz znacznie zmniejszalo czas
oczekiwania.

Nastepnie, po wyjsciu z ostatniego (okraglego)
kalibra, chlopak lapal koniec drutu i biegl z nim
do ustawionego w odleglosci kilkunastu metrow —
motowidta, bardzo elementarnie urzadzonego,
uzywanego obecnie do zwijania drutu wybrakowa-
nego. Takie motowidlo (rys. 2a) poruszane jest
recznie. Drut w ten sposéb zwijano w tak zwane
krazki. Wydajnosé takiej walcownicy wynosi 3
do 5 tonn na 11 godzin.

Taki uklad klatek nie pozwalal jednak zwiek-
szyé szybkoéci walcowania, z tego powodu, zZe
w tej linji znajduja sie¢ walce ryglowe, ktorych
szybkosci nie mozna zwigkszy¢ ze wzgledu na chwy-
tanie sztuki przez walce. Wydzielono wigc klatke
ryglowgq i w ten sposéb powstal t. zw. uktad
niemiecki (rys. 3), wprowadzony w roku 1838
przez inz. Fryderyka Thome'a. Na rysunku widzi-
my plan drucianki w hucie Waschburn & Moen Co.
z roku 1876, Tego rodzaju rozplanowanie pozwoli-
to znacznie zwiekszyé szybkosé drugiej linji, a
przeto wytwarzaé krazki o wigkszej wadze.

M
e @) CDXC x%rCD‘GDkCD D

U

s

Silnik

Rys. 3. Uklad niemiecki walcownic,

W 60-tych latach ubieglego stulecia, w zwiazku
z wynalezieniem telegrafu i rozwojem kolejnictwa,
ogromnie wzrosto zapotrzebowanie ma drut. Ta
okolicznoéé zmusila hutnikow do wysitkéw ku po-
wiekszeniu wydajnosci drucianek.

Jak wiadomo, catkowity czas walcowania sklada
sie z wlasciwego czasu walcowania (f,) i czasu
oczekiwania (f,) na wejscie sztuki do walcow. Ze-
by podniesé produkcje, trzeba oba te skladniki moz-
liwie zmniejszyé. Zeby zmniejszyé czas walcowania
(ta ), trzeba zwiekszy¢ szybkoéé walcow; ale — jak
wiadomo — zwiekszenie szybkoéci walcowania mo-
ze zwigkszyé czas t, — oczekiwania, gdyz przy
wiekszej szybkosci walce gorzej chwytaja i po-
wieksza sie miebezpieczeristwo przy pracy. Zaczeto
wiec mys$leé o zmniejszeniu czasu oczekiwania.

Ot6z w roku 1843 Anmglik, Serrel, otrzymal pa-
tent na tak zwang walcownice ciggtla. Jak
moéwiliémy, do walcowania drutu uzywamy naprze-
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mian kalibréw owalnych i kwadratowych, przyczem
przy przejéciu od kalibra owalnego do kwadrato-
wego sztuke trzeba przewréci¢ (skantowaé) o 90%
Zeby uniknaé takiego kantowania, Serrel zapropo-
nowal ustawienie naprzemian walcéw poziomye
i pionowych. Schematycznie taka walcownica wy-
gladalaby, jak pokazano na rys. 4.

Rys. 4. Schemat walcownicy cigglej Serrel'a.

Byla to jednak tylko idea, ktérej Serrel urze-
czywistni¢ nie mégl. Dopiero w 20 lat péZniej, mia-
nowicie w roku 1860, Anglik George Bedson z Man-
chesteru zbudowal walcownice ciggla wedlug za-
sady Serrel'a w zakladach Richard Jonson and
Nephew Works w Manchester (Anglja).

Zasadnicza wlasnoscia walcownic ciaglych jest
ta okolicznos¢, ze drut walcuje si¢ jednoczesnie W
kilku klatkach, przeto szybkosé obwodowa w kaz-
dej klatce musi byé $cisle uzalezniona od wielko-
éci stopnia gniotu w kazdej parze walcow. Azeby
szybkosé obwodowa walcéow w kazdej klatce od-
powiadala stopniom gniotu, musza one by¢ kine-
matycznie zwigzane miedzy soba. Na rys. 5 uwi-
doczniono taka walcownice, jak ja zbudowal Bed-
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W roku 1869 buduje Bedson druga taka walcow- ‘ |
nice w zakladach Waschburn & Moen Manufactus
ring Co. kolo Worchester (U.S.A.) i osiaga pro ‘3

dukcje 11, a nastepnie 20 t na zmiane, walcuja¢
drut 5 mm z rygli kwadratowych 1” do 2” w krai-
kach do 45 kg wagi. :
Wiekszego rozwoju tego rodzaju walcownice
nie mialy, ze wzgledu na bardzo kosztowne urza
dzenia i stale wymagany wiekszy remont wszysl*
kich mechanizméw. Jednak idea ta nie byla za’
niechana i przeniosla si¢ catkowicie na teren ame
rykariski, gdzie miala lepsze warunki rozwoju.

Na kontynencie natomiast w dalszym ciggu ulep”
szano drucianki typu niemieckiego i belgijskiego:
Jak juz méwiliémy, duzo czasu zabieralo tapani¢
drutu i wprowadzanie do kalibru; drut stygt i dla*
tego nie moina bylo zwickszyé dlugosci jego W
krazkach, a rynek wymagal coraz dluzszego drutt
Zaczeto wiec mys$le¢ o zastosowaniu automatyez”
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nych kierownic, przynajmniej z jednej
gdzie kwadrat tatwiej wchodzi do owalu.

Na taka kierownice wzial patent John Beavis
w roku 1876. Kierownica byla wygieta rura (rys.
6), przez ktorg przechodzil kwadrat; kiedy kwa-
drat wszed! do kalibru, rure¢ otwierano i tworzaca
si¢ petla wychodzila juz dalej swobodnie. Jednak
bylta to tylko idea i praktycznego zastosowania nie

znalazla.
P
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Rys. 6. Kierownica J. Beavis'a,

strony,

Prawdziwym wynalazca automatycznej kierow-
nicy byl William McCallip z Columbji (U.S.A.),
ktéry dnia 26 pazdziernika 1877 r. opatentowal
swoj projekt.

Mc Callip wzial katownik, zgial go w pétkole
kwadrat; kwa-
drat ten, pelznac po katowniku, wchodzil do ka-
libru owalnego; tworzaca sie petla swobodnie wy-
chodzita poza katownik (rys. 7). Wynik okazal sie
nadzwyczajny.

Rys. 7.
Kierownica

McCallip'a.

Wynalezienie tej kierownicy rozpoczyna nowg
er¢ w rozwoju drucianek typu belgijskiego. Gdy
przedtem produkcja nie przekraczata 15 — 20 tonn
na zmiang, to po zastosowaniu tych kierownic do-
szla do 30 tonn. Pozatem powstala oszczednosé na
robociznie, gdyz potrzeba bylo dwa razy mniej wal-
cownikow.

Podniesienie produkcji, wywolane zastosowaniem
kierownic automatycznych, wywotalo pewne trud-
nosci ze sprzataniem przewalcowanego drutu. Do-
tychczas drut zwijano recznie na motowidlach, do
ktérych drut przeciagali chtopcy. Podniesienie pro-
dukcji i zwiekszenie szybkosci walcowania zmusi-
fo do wprowadzenia napedu mechanicznego moto-
widel (przez przekladnie pasowa od ostatniej klat-
ki walcowniczej).

Zmechanizowanie motowidel pozwolito na znacz-
ne podniesienie produkcji. Drut walcowano z ry-
gla kwadr. 30 mm > 30 mm w 12 lub 14 przej-
$ciach na drut @ 6 lub 5% mm.

Trzeba bylo jednak gdzies wywalcowaé 6w ry-
giel 30 X 30 mm. Starajac sie¢ zwigkszyé krazki,
trzeba bylo braé rygiel cieiszy; jednak przy ma-
tej grubosci rygiel taki miatby duza dlugos¢, co wy-
magaloby budowy specjalnych szerokich piecow
do podgrzewania rygli. Wiec nasuwala si¢ mys!
stosowania rygli krétszych i grubszych.

William éarrelie, dyrektor walcowni Cleve-
land Rolling Mill Co., obliczyl, ze w dobrze roz-
planowanej druciance mozna z jednego zagrzania
walcowaé drut ¢ 6 do 5% mm z rygla o przekro-
ju4” < 4”. Na podstawie jego propozycji zbudo-
wano w roku 1882 w Cleveland duza drucianke do
walcowania drutu z rygli 4” X 4”. Walcownia ta
miata uklad pokazany na rys. 8 i otrzymala na-

Rys. 8. Drucianka
Garrette'a z r. 1882,
zbudowana w Rolling
Mill Co. (U. S. A),

o wydajnosci 60 t

w ciggu 10 godz.

N =N

zwe¢ — Garrettowskiej Jak widzimy z ry-
sunku, wszystkie walcownice sa podzielone na 3
grupy. Tego rodzaju walcownia miala wielki suk-
ces, gdyz osiagnela dwukrotng produkcje, docho-
dzac do 60 t na 11-godzinng zmiane. Wedlug tego
typu Garrette wybudowat kilka walcowni, naprzy-
ktad pokazang na rys. 9 wybudowang w roku
1886, z 3-ma klatkami w drugiej linji; wydajnosé
takiej walcowni wynosita 80 t na zmiane.
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Rys. 9. Drucianka
Garrette'a z r. 1886,
o wydajnosci 80 t
na zmiang.
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Rozwé| walcownic cigglych

W tym czasie, gdy Garrette zajmowal si¢ udo-
skonaleniem walcownic europejskich, Morgan i Da-
niels pracowali nad udoskonaleniem walcownicy
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cigglej Bedsona. Mianowicie, usuneli oni walce pio-
niowe, ktérych poruszanie wymagalo duzo pracy
i napraw mechanizméw. Do wprowadzenia zas owa-
lu do kalibru kwadratowego skonstruowal Morgan
specjalng automatyczna prowadnice i opatentowal
ja w roku 1879. W t tez roku wybudowano
taka walcownie w zakladach Washburn & Moen Co.
(rys. 10).

_»A_.T

Rys. 10. Walcownica ciagla Morgan'a—Daniels'a (1879 r.).

Zasade takiej prowadnicy widzimy na rys. 10a;
sktada sie ona z dwu szczek a, i a.,, umocowanych
w ramce R; ramka za$§ mocuje si¢ na belce pazuro-
wej Z; powierzchnia szczeki jest wygieta wedlug
linji srubowej, tak Ze u wyjsécia (z prawej strony)

rzekr6j owalu jest obrécony o 45" wzgledem prze-
Kroiu wejsciowego (z lewej strony); nadany przez
te kierownice ruch §rubowy owalu powoduje to, ze
przy wejsciu do kierownicy nastepnej pary walcow
owal przekreci sie 0 90° i wejdzie do kwadratu, jak
potrzeba. Kierownice wejéciowg P robi si¢ w po-
staci lejka, by sztuka tatwo weszla do niej.
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Prowadnica Morgana.

a

Rys. 10a.

Na tak zbudowanej walcownicy osiggnal Morgan
produkcje 40 t na 11-godzinowa zmiane. Przy tak
podniesionej produkeji, motowidla, aczkolwiek po-
ruszane mechanicznie, nie nadazaly nawijaé walco-
wanego drutu, Morgan i Daniels zaczeli wiec my-
§le¢ o skonstruowaniu motowidla automatycznego.
Préby odbywaly sie w zakladach Washburn &
Moen Manufacturing Co. i trwaly od r. 1879 do r.
1886, kiedy dopiero udalo si¢ skonstruowaé moto-
widlo, dzialajace bez zarzutu. Od tej pory zaczyna
sie szybki postep w rozwoju drucianek.

Dawne motowidla ustawialo si¢ w odleglosci 18—
24 m od linji gotowych walcéw, o czem juz wspo-
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minaliémy. Motowidlo automatyczne, do ktérego
drut wchodzi automatycznie, ustawialo sie tuz przy
walcach i nawijano drut z szybkos$cia, odpowiadaija-
ca szybkosci walcow.

Motowidla automatyczne mozna podzieli¢ na
dwie klasy: w pierwszej (system Danielsa) — drut
z walcow wprowadzano do ruchomej tarczy moto-
widla zapomoca nieruchomo stojacej rury (rys. 11);
w drugiej (system Morgana) — drut wprowadza
si¢ zapomocg obracajacej si¢ rury na nieruchomg
podstawe. W obydwu wypadkach istniejgca niedu-
za réznica miedzy szybkoscia walcéw a szybkoscia
rury, lub tarczy, wyréwnywa si¢ przez nieznaczne
zmniejszenie lub zwigkszenie $rednicy krazka.
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Rys. 11. Motowidlo Daniels'a.

Nastepnie William Edenborn w St. Louis skon-
struowal motowidlo typu Morgana, ktére jest do-
tychczas uzywane. Motowidto to uwidocznia rys. 12.
Sktada si¢ ono ze stojaka S, na ktérym jest umoco-
wana przekladnia pasowa napedzana od ostatniej
klatki walcowniczej. Obraca ona kolo zebate f, kté-
re porusza stozek C. Przez srodek stozka C prze-
chodzi kanal, ktéry korczy sie wygieta rurka ﬁ

Drut z ostatniej klatki przechodzi przez rure r,
wchodzi do kanalu stozka, nastepnie wychodzi
przez rure R i owija si¢ naokolo cylindra D; cylin-
der ten jest oparty na tloku cylindra hydrauliczne-
go H. Kiedy drut nawinie si¢ na cylinder D, cylin-
der ten (ﬁuszcza sie¢ (przy wypuszczeniu wody z
cylindra H) i krazek drutu usuwa si¢ na bok.

Druga drucianka Garrette'a

Zbudowana przez Garrette'a w r. 1886 dru-
cianka dla zakladé6w American Wire Co. w Cle-
veland (rys. 9), o wydajnosci 80 t na zmiane (11 go-
dzin), stala sie wzorem dla nastepnych.

Nastepowaly juz drobne tylko udoskonalenia,
przedewszystkiem w kierownicach obrotowych.
Kierownice zaczeto robi¢ o 2—3—4 kanalach
i wiecej, tak ze jednocze$nie mozna walcowaé od-
powiednig ilo§é drutéw. Oczywiscie, przyczynilo
sie to do powiekszenia produkcji.

Przy walcowaniu pojedyriczych drutéw, tworzace
sie petle odciggano hakami recznie. Przy walcowa-
niu jednoczesnie kilku drutéw byto to utrudnione i

etle plataty sie. Dla usuniecia tego Roberts z Pitts-

urga, wspolwlasciciel zakladéw Roberts Wire
Co., ze swoim majstrem Day'em urzadziliréwnie
pochyte (rys. 12), o pochyleniu 1:7, po ktoé-
rych druty same zsuwaly sie. ‘{iéwnie te oczywiscie

sa schowane pod poziomem warsztatu, z géry przy-
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Rys. 12. Motowidio Edenborna.

kryte plytami i tworza rodzaj tunelu, przeto i na-
zywa si¢ je tunelami.

Zeby podczas walcowania kilku drutéw nie pla-
taly si¢ one pod nogami walcownika, ustawia sie
przed ostatniag parg walcow tak zwany grze-
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Rys. 13. Réwnia pochyla.

bien, miedzy ktérego zebami uklada sie druty
(rys. 13, G). Oczywiscie przed kazdym walcowni-
kiem ustawia sie hak ochronny H (rys. 13).

Dla ilustracji podajemy opis kilku wzorowych
drucianek Garrettowskich i cigglych.

Opis istniejgcych drucianek Garretowskich

Na rys. 14 podano plan drucianki w Differdin-
gen, wybudowanej w roku 1903, ktéra w swoim cza-
sie uwazano za wzorcowa. Drut walcuje si¢ z rygla
100 X 100 mm o wadze 100 kg i przecina sie na
pol. Linja podzielona jest na trzy kondygnacje.
Drut z kwadratu 48 >< 48 walcuje si¢ w 16 przej-
$ciach na ¢ 5 -+ 5,5 mm. Przy klatkach ustawiono
mate nozyce do obcinania rozstrzepionych koncow,
nozyce te poruszaja si¢ od walcow.

Produkcja tej drucianki wynosila 80 t w ciagu
10 godzin,

Na rys. 15 mamy plan drucianki Zakladéw
Dnieprowskich (Société de Métallurgie du Midi de
Russie) w Kamieniskoje (na Ukrainie). Walcownia
ta cieckawa jest z tego wzgledu, ze drut walcuje
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Rys. 14. Drucianka
w Differdingen
z r. 1903,
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sie z wlewka (a nie z rygla) o przekroju 180 X 180
mm, o wadze 180 — 200 kg, i kraje sie na trzy ka-
walki, Drut walcowano w walcach ryglowych trio
do kwadratu 58 w 7 przejsciach; nastepnie z kwa-
drutu 58 na drut ¢ 5,25 w 16 przejéciach.

Pozatemj;w walcowni tej, w
trzeciej klatce pierwszej linji,

“{B/i@- ..........

zastosowano automatyczng kie-
rownice Schépfa (patent 19081r.).
Kierownica ta sluzy do wpro-
wadzania owalu do kwadratu
w klatce trio. :

Przecigtna wydajnoé¢ tej dru-
cianki wynosila 250 t na dobe.
Szybkoéé walcowania dochodzi-
la do 8,5 m/sek. Wyjécie dobrej
produkcji z wlewka wynosi prze-
cietnie 887%. '

Druciarka Braddock Steel
Co. jest podana na rys. 16. Ry-

giel wyjsciowy — 102 X 102 mm, o wadze 79 kg.
Drucianka ta sklada sie z:

1 klatki trio ¢ 450 — przy 80 obr./min — 5 przejé¢

4 » duo () 450 — ,,° 80 » -4 ”»

3 » » l) 312 e ) 80 » oy 3 »

4 » ” () 250 ) 80 » —q »

4 » » ') 300 s ” 480 s LR —._4" 2 _—
Razem 20 przejs¢

Ne=1200 NT50 N=1000
N=1200 =350/530
=450

) Rys. 15. Plan drucianki w Zakladach
Dnieprowskich w Kamienskoje,
zbudowanej w r. 1912,
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Produkcja wynosi 330 t na dobe drutu 55 ¢
przy dwoéch zmianach po 11 godz.

sz, parowa
Motowidlo

(700057 )
[

CIn &M
sklad rygh

Rys. 16, Drucianka Braddock Steel Co.

Opis istniejqcych drucianek Morganowskich

Pierwsza sprawnie dzialajaca walcownie ciagla,
jak mowiliémy wyzej, urzadzil Morgan, stosujac
kierownice swego pomyslu dla profilu owalnego.
Drucianki ciggle szczegdlnie rozpowszechnialy sie
w Ameryce, gdyz tam mialy lepsze warunki. Po
pierwsze, walcownice takie sa znacznie drozsze,
wigc wymagaja wickszego kapitatlu zakladowego.
Po drugie, wytwarzaja produkt gorszy, niz walcow-
nice typu Garrette'a, Poniewaz wieksza czeéé¢ dru-
tu idzie na przecigganie, wiec drut taki powinien
odpowiadaé pewnym wymaganiom, stawianym
przez producentéw drutu ciagnionego. Najwicksza
przeszkode przy przeciaganiu drutu stanowia: zen-
dra i owal miejscowy, t. j. Zze drut nie jest na ca-
lej swej dlugosci okragly, lecz miejscami jest zowa-
lizowany.

Ot6z w walcowniach Garrettowskich drut walcu-
je sie t. zw. petlami, poniewaz przy przejsciu
z jednej klatki do drugiej tworzy sie petla. f’rzy
tworzeniu si¢ takiej petli zendra spada z drutu;
w walcownicy za$ ciaglej drut idzie nie przekre-
cajac sig, przeto zendra spada z dolnej czesci dru-
tu, a na gornej zostaje i zawalcowuje sig; pozatem
proces walcowania w tych walcowniach odbywa sie
predzej i przy wyizszej temperaturze, przeto po-
wierzchnia drutu wigcej utlenia si¢. Wskutek po-
wyzszych przyczyn drut.z walcownic Morgana ma
wigcej zendry, niz z walcownic Garrettowskich.
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Rys. 17. Drucianka morganowska w American Steel

& Wire Co. (Ohio).
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Pozatem, jak méwilismy, szybkoéé¢ kazdej pary
walcéw musi byé $cisle zachowana w zaleznosci od
ustalonego stopnia gniotu; otéz, wskutek réznych
przyczyn, a przedewszystkiem zmiany temperatu-
ry (obniZzenie temperatury powoduje zwigkszenie
rozszerzenia, a przeto zmniejsza szybkos¢ wyply-
wajacego metalu), zdarza si¢, ze mastepna para
walcow zaczyna ciggna¢ metal z poprzedzajacej
pary, a wiec znieksztalca profil i otrzymuje sig
drut owalny.

W Ameryce, gdzie wigcej zwraca si¢ uwagi na
ilos¢ i1 tanioé¢ produktu, niz na jego wyglad, —
nie stanowi to wielkich przeszkéd i1 dlatego tez wi-
dlzirr;ly tam duze ilosci drucianek calkowicie cia-
glych.

)],)rucianka American Steel and Wire Co. (Ohio)
jest podana na rys. 17. Jest to drucianka bliZnia-
cza; ma dwa piece grzewcze do rygli 9 m dlugo-
$ci. Miedzy piecem Nr. 2 a walcami jest ustawiona
skrzynia zelazna S, wylozona cegla ogniotrwals,
przez ktorg rygiel przechodzi do walcownicy. Na-
stepne dwa ciagi przygotowawcze skladaja sie z 6
klatek ¢ 300. Po nich mieszcza si¢ nozyce NN idwa
ciagi wykanczajace po 8 klatek ¢ 250 mm, wresz-
cie dwie grupy motowidet MM.

Do walcowania bierze si¢ rygle kwadratowe 38>
38 X 9000 i walcuje z nich drut ¢ 525 mm w 14
przejsciach. Produkcja wynosi 500 t na dobe.
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Rys. 18, Drucianka ciggla Struthers Youngstown Steel
& Tube Co. (Ohio).

Drucianka Struthers Youngstown Steel and Tube
Co. (Ohio) (rys. 18) obejmuje:
piec do nagrzewania rygli 9000 mm dlugosei,
nozyce,
ciag walcowniczy, skladajacy sie z 6 klatek ¢ 300 mm,
nozyce,
ciag wykanczajacy, skladajacy sie z 10 klatek ¢ 250 mm,
4 motowidla,
1 transporter.

Walcuje si¢ jednoczesnie dwa druty. Wychodzi
sie z rygla kwadratowego 44 mm o wadze 135 kg.

Produkcja wynosi 204 t drutu ¢ 525 mm w cia-
gu 11 godzin, czyli ok. 400 t na dobe.

Drucianki pélciqgle

W Europie, gdzie na jakos¢ drutu zwraca si¢
wickszg uwage, drucianki calkowicie ciggle nie
przyjely sie. Natomiast wyzyskano czesciowo cen-
ng wlasnoéé tych walcownic, mianowicie szybkoéé
procesu walcowania, i zrobiono pewne polaczenie
walcownicy ciaglej z walcownicq Garrettowska. Po-
laczenie to polega na tem, Ze pierwsze przejscia,
obejmujace ok. polowy calej iloéci, przeprowadza

sie w walcownicach ciqgl{ch. reszte za§ — w wal-

cownicach Garrettowskic
Rys. 19 podaje taka kombinowang, t. j. pél-cia
gla drucianke w zakladach ,Gutehoffnungshiitte”

w Nadrenji. Drucianka sklada sie z ciggu przygo-
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towawczego — ciaglego, z klatek $rednicy 410 —
470, poruszanych silnikiem elektrycznym 1000
KM; druga linja sklada si¢ z 2 klatek walcow-
trio © 340 i ¢ 360 z pieciu automatycznemi kie-
rownicami (Schopfa) i linji czystej, skladajacej
sie z 11 klatek ¢ 250 — ¢ 300. Te dwie ostatnie

1000K1

rownicami — do owalu. Z ostatniej klatki (jede-
nastej) wychodzi w postaci gotowego produktu na
zwijarki typu Garrette'a (6 sztuk).

Zwiniety drut w postaci krazkéw wagi do 80 kg
spada automatycznie na specjalne chlodnie, poru-
szane mechanicznie. Urzadzenie tych chlodni jest
nastepujace. Naprzeciwko kaz-
dego motowidla jest urzadzony
pomost dlugoéci 37 metrow,

skladajacy sie z 9 dwuteowni-

Tty

linje sa poruszane wspélnym silnikiem elektrycz-
nym o mocy 4 000 KM, przy takiej ilosci obrotow
na min, ze max. szybko$¢ na czystej linji wynosi
9,42 m/sek.

Do walcowania ida kesy 130 »< 130 < 1 260 mm,
o wadze 165 kg. Z ostatniej klatki ciggu morga-
nowskiego wychodzi kwadrat 46 mm; na nozycach

— —/ ﬁ?
(e, | II I I‘;VIP
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Rys. 19 a i b. Chlodnie drutu.

N, i N, automatycznie przecina si¢ rygle na 3 ka-
walki do wyrobu drutu 5 mm, lub na dwa — do
grubszych wymiaréw.

Przeciete kawalki ida dalej
jeden za drugim do drugiej linji
przygotowawczej (trio), wypo-
sazonej w automaty Schopfa,
mianowicie wchodzi si¢ pierw-
szy raz do pierwszej klatki w
postaci kwadratu 48 mm — gé6-
ra, wraca si¢ dolem i wchodzi
sie do klatki drugiej; dalej idzie
sztuka z powrotem do klatki
pierwszej dotem i wchodzi dru-
gi raz do klatki drugiej, skad
wychodzi w postaci owalu 30 X
8,5 i idzie korytkiem do pierw-
szej klatki linji czystej, skad

T T T

“ wychodzi o przekroju kwadrato-

Rys. 19, Drucianka kom- YRR
binowana (p6l-ciggla)
w  Gulehoffnungshiitte.

.....

kow (rys. 19a). Z mich 5 jest nie-
ruchomych (N) i 4 — ruchome
(R); belki ruchome (R) otrzy-
mujg ruch od korb, umieszczo-
nych na dole, wskutek czego
wykonujg ruch odpowiedni do
ruchu korb. O ile belki rucho-
me podnosza si¢ ponad poziom
nieruchomych, zaczynajg pod-
nosi¢ krazki drutu i przesuwaé

__'g) je naprzéd. W ten sposéb kraz-
-8 2k 444 ki drutu jakby skacza ciagle
S naprzod, robigc 4 skoki na mi-

|

i nute, az dojda do ramy (S),
’ gdzie juz spadaja zupelnie zim-
l' ne (rys. 19b).

l Produkcja opisanej drucianki
wynosi 150 t drutu ¢ 5 mm w
ciggu 10 godzin. Iloéé ludzi do obstugi drucianki
wynosi 32 osoby.

Na rys. 20 widzimy walcowni¢ ,Niederrheini-
sche - Hiitte''. Drucianka ta sktada sie tu z dwéch
grup walcownic ciaglych: pierwszej — o walcach
¢ 410 X 900 i drugiej — o walcach ¢ 325 >< 900.
Nastepuje pierwsza linja czysta typu Garrette'a
o 325 X 900 i druga linja ¢ 240280 X 800 —
razem 22 przejscia.

A Produkcja wynosi 120 t drutu 5 mm w 11 go-
zin.

A
|

Nawrét do idei Serrel’a-Bedson’a

Na zakonczenie opiszemy jednag caltkowicie cia-
gla drucianke, ktora wykazuje jakby zwrot do wal-
cownic Serrell'a - Bedson'a.

W zaktadach ,Niederrheinische-Hiitte", dla po-
wiekszenia produkcji, a réwniez dla otrzymania
krazkéw do 200 kg wagi (przeszlo 1 kilometr dru-

N=3200
');:’,%0 n=300/500
N=2300
R[] =4006600
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Rys. 20. Walcownia drutu w Niederrheinische Hiitte,  ——

tu ¢ 5 mm), zdecydowano przebudowaé drucian-
ke (rys. 20) w ten sposéb, Zzeby — mie ruszajac
istniejacej linji Garrettowskiej — wyzyskaé istnie-
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wym 13 mm i idzie dalej zwyklym sposobem, t. j.
z przodu podaje si¢ recznie (owal) do kalibréw —
kwadratowych, z tylu za§ — automatycznie kie-
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Wystawa Przemystu Odlewniczego w Diisseldorfie

wrzesien 1936 r.

Inz. H. Zimnawoda, SIMP

Charakter wystawy. — Dzial naukowy (postepy odlewnictwa stali, zeliwa, metali niezelaznych, stopéw lek-
kich. — Dzial technologiczny: stoiska czolowych wytwérni; nowoczesne procesy fabrykacyjne (odlewanie
w formach wirujqeych, odlewy wiryskowe i wtlaczane, natryskiwanie, zeliwo ,,mechanite*); narzedzia i apa-
raly (skrzynie formierskie, ubijaki i mlotki tarcze sinliersz’ie, plyty modelowe, pomiary twardosci); maszy-
ny formierskie; przerébka piaskéw; czyszczenie odlewdw; piece,

A Woystanie Odlewniczej, zorganizowanej
jednoczesénie z Miedzynarodowym Kongre-
sem Odlewniczym, zobrazowany byl w po-

uczajacy sposéb przeglad pracy warsztatowej,
opartej na badaniach laboratoryjnych. Odlewnictwo
potraktowane bylo wszechstronnie, wykazujac jak
szeroki zakres dzialania zajmuje ono w kazdej
dziedzinie wytwoérczosci.

Przedstawione ma Wyslawie najnowsze zdoby-
cze techniki umozliwiaja ekonomiczng gospodarke
odlewni i pozwalajg na udoskonalenie oraz zasto-
sowanie odlewnictwa do najbardziej réznorodnych
celow, poczawszy od drobnych czesci (elektrono-
wych) aparatéow fotograficznych i radjowych az do
poteznych odlewoéw stalowych kadlubéw pras i ob-
rabiarek.

Wartosé produkcji odlewni niemieckich, ktéra
wyniosla w ubieglym roku 0,6 miljarda marek, przy
zatrudnieniu 125 000 ludzi, wskazuje znaczenie te-
go przemyslu w zyciu ekonomicznem kraju.

Wystawa miescita si¢ w 9 halach. W pierwszych
3 znajdowal sie dzial maukowy, ktéry ilustrowal
ostatni dorobek badan laboratoryjnych i studjow
warsztatowych. Przewodnia mys$la wystawionych
wykresow, tabel i obliczeri bylo wykazanie korzy-
sci, jakie mozna osiagnaé w praktyce warsztato-
wej, dzieki zastosowaniu wynikéw badan nauko-
wych.

Pomijajac dzial organizacji pracy, gospodarki
cieplnej, bezpieczenstwa pracy, ogrzewania, o$wie-
tlenia i transportu, przejde do dzialu metalurgicz-
nego.

W dziale staliwa wystawiono, poza typo-
wemi odlewami ze stali weglowej, caly szereg od-
lewow ze stali stopowych, mianowicie: tygle do to-
pienia ze stali Cr-Si, odlewy dla lotnictwa ze stali
Cr-Mo, odlewy kwasoodporne ze stali 18/8 Cr-Ni
i ognioodporne o 12 <+ 30% Cr. Kazdy typ odle-
wow ilustrowany byl krzywemi wytrzymatosci i o-
pisami obrébki termicznej.

Wystawione odlewy, dzieki swojej skompliko-
wanej budowie, wykazywaly mozliwosci odlewni-
cze. Wykresy obrébki termicznej obrazowaly spo-
soby dostosowania wlasnosci wytrzymaltoéciowych
do zadanych wymagan. Wystawione czesci odle-
wow kwasoodpornych byly zanurzone w odpowie-
dnich kwasach; podane byly szczegélowe dane
o stalach na magnesy i wyniki ostatnich badan
w dziedzinie stali ognioodpornych.

Dzial zeliwa, najobszerniejszy, znajdowal
sie¢ w specjalnem pomieszczeniu, wypelnionem pra-
cami naukowemi, traktujacemi o wlasnosciach me-
chanicznych, uzaleznionych od skladu chemiczne-
go, o doborze wsadu w zaleznosci od grubosci $cia-
nek, o wplywie temperatury na zmiane objetosci
i zendrowanie.

Z odlewow szczegblng uwage zwracaly lane wa-
ly korbowe, z zeliwa molibdenowego, przeciete
i odpolerowane, bebny hamulcowe z zeberkami
chtodzacemi z zeliwa chromowo-niklowego, lane od-
srodkowo, tuleje cylindrowe i bloki silnikéw spali-
nowych.

Ciekawy byl réwniez surowy odlew 80-ciu pier-
$cieni ttokowych, odlanych ze wspélnego wlewu.

W dziale odlewéw niezelaznych, poza
charakterystykami bronzéw cynowych, otowianych
i aluminjowych, zwracal uwage odlew dyszy z czy-
stej miedzi (987% Cu), srednicy 250 mm, dlugosci
300 mm i grubos$ci §cianki 5 mm.

Ciekawym tez eksponatem byla rura dlugosci
2 m, $rednicy 200 m z ,nowego srebra" (Neusilber:
50 +-65% Cu, 13 +22% Ni, reszta — cynk), od-
porna na dzialanie koroziji.

Stopy glinu reprezentowaly: kartery, ttoki,
glowice Zebrowane do silnikéw lotniczych i caly
szereg drobnych odlewéw, wykonanych zapomocy
maszyn — systemem wtryskowym. :

Ze stopow magnezu wystawiono $miglo do
samolotu Junkersa, przeciety i odpolerowany blok
elektronowy o $rednicy 400 mm, dlugosci 800 mm,
karter do 8-cylindrowego silnika spalinowego
i drobne odlewy wtryskowe.

Powyisze dwa dzialy ilustrowane byly bardzo
szczegotowemi danemi, dotyczgcemi obrébki ter-
micznej.

Widoczng myslg przewodnia bylo wykazanie po-
stepu w uporzadkowaniu materjaléw wedlug ich
wlasnoéci. Kwintesencja badan i studjow, zawarta
w normach, staje si¢ wlasnoscig ogélu. Wytwarza
si¢ coraz $cislejsze i latwiejsze porozumienie mieg-
dzy klijentem, wzglednie konstruktorem, ktéry wie,
czego zadaé, a producentem — odlewnikiem, ktéry
wie, co moze zaoferowa¢. Kazdy stop ma swoje
oznaczenie DIN, co wylacza jakiekolwiek nieporo-
zumienie.

Opuszczajgc dzial naukowy, przechodzimy do
wlasciwej wystawy, ktérg mozna podzielié na na-
stepujace czesci:

. Stoiska czolowych odlewni,
Nowoczesne procesy fabrykacii,
Narzedzia i aparaty,

. Maszyny formierskie,
Przerobka piaskow,
Czyszczenie odlewow,

. Piece.

A. Stoiska :

Rozpoczynamy od koncernu Deutsche Eisen-
werke A. G., ktérego obecna produkcja wynosi
miesiecznie:

oEEDOW

surowki 70 000 t
staliwa 3000 ,,
zeliwa 40 000 ,,
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We wszystkich swoich oddzialach wymieniony
koncern posiada razem:
9 wielkich piecéow
77 zeliwiakow
8 piecow Siemens'a - Martin'a
12 gruszek Bessemera
4 piece obrotowe
5 piecow elektrycznych
3 piece wysokiej czestotliwosci.

Z wystawionych eksponatow zasluguje na
szczegolna uwage: poprzecznica obrabiarki, dlu-
gosci 10 m, podparta dwoma slupami, ktéra od-
grywala role gléwnej bramy wejsciowej. Po obu
stronach poprzecznicy znajdowaly sie stojaki sta-
lowe o wysokoséci 7 metréow i wadze 22 t.

Na stoisku wewnatrz hali dominowala kokila ze-
liwna, sktadajaca sie z kilku czesci do odlewania
blokéw o wadze 250 000 kg (rys. 1, poz. 1), zebaty
pieréciei  stalowy,
lany, o $rednicy
przeszlo 9 m, jako
cze$¢ napedu wiel-

kontroli z kolekcja odlewéw brakowych, zdjeciami
rentgenowskiemi i fotografjami tych samych odle-
woéw, badanych sposobem magnetycznym. Oprocz
tego ulozone byly w gablotkach pod odpowiednie-
mi zdjeciami same odlewy, przeciete w wadliwych
miejscach.

Bardzo ciekawym dzialem tego stoiska byl zbiér
odlewow, ktére poddano zgnieceniu lub skreceniu
az do zupelnego znieksztalcenia (Gewaltproben).
Préby wykonano z odlewami pochodzacemi z wy-
topow roznych piecow. Kolo parowozowe ze zgnie-
cionym wiericem i ramionami, lane z pieca mar-
tenowskiego, maznica wagonowa, zupelnie splasz-
czona, wykonana z elektrostali, i caly szereg drob-
nych odlewéw stalowych, skreconych kilkakrotnie,
z pieca indukcyjnego ¢ wysokiej czestotliwoscei.

Rozpietosé produkeji doskonale ilustrujg poniz-
sze dane. Firma
wykonywa odlewy
stalowe dla lotni-
ctwa ze stali Cr-Mo

kiej obrabiarki (rys.
1, poz. 2), zeliwny
kadtub turbiny, wy-
trzymaly na wysokie
temperatury, o wa-
dze 27 000 kg (rys.
1, poz. 3), rury lane
odsrodkowo dlugo-
$ci 5 m, S$rednicy
500 m (rys. 1, poz.
4), odlew z zeliwa
ognio i kwasoodpor-
nego dla przemystu
chemicznego, $redni-
cy 3000 mm, wagi
9400 kg, toze stru-
garki dlug. 8 200 m,
szerokosci 800 mm
(rys. 1, poz. 6), oraz
walec dlugosci 4 m, s$rednicy 1020 mm, wagi
28 000 kg (rys. 1, poz. 7).

Przechodzimy do stoiska firmy Bochumer
Verein. Odlewnia ta, stynna z produkcji dzwo-
néw i wielkich odlewow stalowych, wystawila sta-
lowy stojak do walcéw, wysokosci 6 200 mm, sze-
rokosci 4200 mm i wagi 71 000 kg, wirnik turbi-
ny Kaplana z nierdzewnej stali 13% Cr (R=60--
75 mm®, A=15%), érednicy 4000 mm, wagi
16 000 kg.

Bardzo efektownie prezentowal si¢ ogromny mo-
del dzwonu olimpijskiego. Waga wykonanego od-
lewu stalowego wynosita 9635 kg. Forma, wyko-
nana w specjalnej skrzyni formierskiej rowniez w
ksztalcie dzwonu, szablonowana w glinie. Dzwon
zostal odlany szeroka czeécia do gory z dwoch
wlewow; wysokosé dzwonu wynosi 2,6 m, srednica
28 m.

Przechodzimy do trzeciego stoiska wielkiego

roducenta odlewéw zeliwnych i stalowych —

uhrstahl A. G. Koncern ten, laczacy 6 wiel-
kich wytwérni, wystawil wielka ilo§é réznorodnych
eksponatéw. Stoisko zajmuje okolo 300 m*, urza-
dzone jest z wielkim makladem pracy, smakiem i
zrozumieniem reklamy. Odlewy sa przewaznie cal-
kowicie obrobione z polerowanemi plaszczyznami.
Poza dzialem laboratoryjnym, ciekawy byl dzial
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Rys. 1. Ogolny widok stoiska ,Deutsche Eisenwerke, A. G.",

(R = 90 = 105
kg/mm*) o grubosci
$cianek 3 -+ 5 mm.
Na rys. 2 znajduje
sie kilka typowych
odlewéow tej kate-
gorji; zwraca uwa-
ge dzwigar dlugosci
1 500 mm o budowie
zamknigtej i grubo-
$ci $cianki 3 mm.

Grupe  $rednich
odlewéw reprezen-
towaly odlewy sa-
mochodowe, kolejo-
we, wirnik turbiny
Peltona, matryca do
$ruby okretowej, ka-
dlub turbiny paro-
wej oraz cala grupa odlewéw ze stali 12% Mn,
widocznych na rys. 3. Oddzielna, a zarazem ostat-
nia grupe eksponatéw stanowily rozwieszone na
$cianach fotografje wielkich odlewéw. Wyréznia
si¢ tu plyta fundamentowa wagi 48 000 kg, kadiub
turbiny wagi 65000 kg, kolo zamachowe wagi
35000 i stojak prasy wagi 120 000 kg.

Ograniczajac si¢ do opisu powyzszych stoisk od-
lewni zeliwa i staliwa, pomijamy stoiska 25 odlew-
ni, stanowiacych wspélna grupe (Fachgruppe Me-
tallgiessereien), ktére wystawily typowe odlewy
mosiezne i bronzowe, lane w piasku lub kokilach.

Przechodzimy do eksponatéw stopoéow glinu.
Najwieksze stoiska posiadaly firmy: Aluminium-
werke (Niiral) i Honselwerke, A. G.

Z charakterystycznych eksponatéow wymienimy
blok 12-cylindrowego motoru firmy Biissing o wy-
sokosci ok. 1000 mm, dlugosci ok. 1500 mm, wagi
350 kg, wykonany z siluminu gamma, Zebrowana
gltowice do silnika lotniczego o grubosci Zeberek
18 = 20 mm, ich dlugoséci do 30 mm i odstepie mig-
dzy zeberkami 5 mm, dalej tloki z roznych stopéw
w kilkunastu odmianach, produkowanych seryjnie
dla wielkich wytwérni samochodowych.

Osobna grupe stanowia odlewy wykonane w ma-
szynach wiryskowych. Szczegélne zainteresowanie
budzity odlewy do aparatéw fotograficznych i ra-
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Rys. 2. Cienkoécienne odlewy stalowe dla lotnictwa
(Ruhrstahl, A, G.).

djowych oraz odlew ramy maszyny do pisania z
odlanemi 88-ma rowkami przy tolerancji wymia-
réow réwnej =4 0,05 mm. Dokladno$é¢ wykonania
tege rodzaju odlewéow widzimy na rys. 4.

chtodzonych woda, lub — w celu uniknigcia zbyt
wielkich twardosci — w formach obrotowych, wy-
fozonych masg formierska. Ilo§é obrotéow w zalez-
nosci od érednicy waha si¢ od 250 do 1 000 obr/min,
Zalety tego systemu sg nastepujace: 1) brak rdze-
nia, 2) brak nadlewu, 3) dokladne wymiary,
4) lepsze wartosci wytrzymalosciowe, 5) brak za-
sypan i wydzielenn gazéw.

Z ciekawszych eksponatéow wyliczymy: spirale
wytoczong z rury zeliwnej dla wykazania elastycz-
nosci tworzywa, tuleje cylindrowe z dodatkiem na
obrébke 0,1 mm, bebny hamulcowe Zebrowane i
siodta zaworéw. Wykresy i mikrofotografje wyka-
zuja we wszystkich rodzajach odlewow wyzszosé
odlewow odsrodkowych nad odlewami z form sta-
tych piaskowych. Z odlew6éw bronzowych wystawio-
no rury dla przemystu papierniczego (skl. chem.
88/10/2) o wadze 6 000 kg w stanie catkowicie obro-
bionym. Wedlug udzielonych informacyj rura ta
w stanie surowym wazyla przeszio 12000 kg.
Szczelnoéé i wytrzymalosé bronzu lanego odsrod-
kowo charakteryzuje wystawiona rurka ¢ 100 mm
s =4 mm, ktora pekla dopiero pod ci$nieniem
400 atm,

Wspomne réwniez o prébach odlewania rur sta-
lowych ze stali 18/8 dla przemyslu chemicznego.
Odlane rury w kokilach obrotowych 2,5 m dlugosci,
300 mm $rednicy, przy grubosci $cianki 8 mm, mie
sg mozliwe do wykonania w stalej formie piasko-

Rys. 3. Odlewy ze stali 12 -~ 14% Mn (Ruhrstahl, A, G.).

Na stoisku I. G. Farbenindustrie wystawiono
eksponaty z elektronu i hydronaljum wigkszych
wytwérni, posiadajacych licencje. Poza bogato re-
prezentowang grupa odlewéow wiryskowych i $red-
nich odlewéw piaskowych, zwracal uwage odlew
tawki dwuosobowej z oparciem. Na specjalnym co-
kole umieszczono najbardziej rewelacyjny ekspo-
nat — odlew elektronowy ok. 4 000 mm dlugosci,
ok. 1500 mm szerokoséci, o gruboéci §cianek 15
20 mm. Wedlug podanych mi informacyj, odlew ten
stuzy jako pomocniczy przyrzad przy montazu sa-
molotéw.

B. Procesy fabrykaciji

Odlewanie

sposobem odsrodkowym.

W dziale proceséw fabrykacyjnych zatrzymamy
si¢ przedewszystkiem na odlewaniu w formach wi-
rujacych. Odbywa si¢ ono w obrotowych kokilach,

wej. Forma obrotowa do wspomnianej wyzej rury
zostaje wypelniona metalem w ciggu 7 sekund.
Ciekawe byly réwniez eksponaty polaczen ruro-
wych sposobem $rubowym lub diawicowym przy
zastosowaniu jako uszczelnienia okraglych pierscie-
ni gumowych. Pierscienie te, wciskane zapomoca

Rys. 4. Surowe odlewy elektronowe, wykonane w maszynie
odlewniczej do odlewéw wtryskowych (Spritzguss).
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specjalnego przyrzadu, gwarantujg szczelnoéé i
nadajg rurociaggom pewng elastycznos¢.

Poza badaniem rur prébg ciénienia, pokazano in-
ny sposéb, polegajacy na wycieciu pierscienia rury
w dowolnem miejscu, wybranem przez odbiorce, i
rozerwaniu go na maszynie wytrzymalosciowej.
Wytrzymalosé ,pierécieniowg” (Ringfestigkeit)
okresla specjalna formulka.

Wielkie zalety posiada wylewanie panewek spo-
sobem ods$rodkowym, ktére demonstrowano na wy-
stawie. Urzadzenie to, bardzo proste, sklada sie
z nieruchomego czopa, dokola ktérego wiruje for-
ma z zalozonemi poléwkami panewek. Stopiony
metal wlewa si¢ lyzka miedzy czop i wirujaca for-
me. Ogladajac powiekszone mikrofotografje i zlo-
my pod szklem powiekszajacem, mozna bylo prze-
konaé si¢ o wyzszoéci wylewania sposobem odsrod-
kowym od dotychczas stosowanego. Przy zastoso-
waniu rozpowszechnionego w Niemczech stopu
. Thermit" (70% Pb, 14=-16% Sb, 5+-6% Sn, resz-
ta Cu, Ni i As) widoczne bylo w masie olowianej
wieksze rozdrobnienie réwnomiernie rozlozonych
pierwiastkéw nadajacych twardosé (Sb, Sn, Ni).

Odlewanie wtryskowe.

Nowoczesne metody odlewania w maszynach re-
prezentowane byly przez firme Polak (odlewy
wtlaczane, Pressguss) i firme Eckert (odlewy wtry-
skowe, Spritzguss). Odlewanie w maszynach nie
konkuruje z dziedzing odlewéw piaskowych, lecz
ja uzupelnia. Metoda ta, stosowana przy drobnych
odlewach i duzych serjach, stanowi dalszy etap
rozwoju odlewéw kokilowych. Podczas gdy przy
kokilach mamy tolerancje + 0,3 mm, w odlewach
wiryskowych osigga sie przy stopach glinu 4
0,05+ 0,09 mm, a przy stopach magnezu --
0,03 = 0,07. Przyklady odlewéw wtryskowych wi-
dzielismy na rys. 4. Podobnie jak tokarka jest nie-
zbedna w warsztacie mechanicznym, tak samo w
przyszlosci konieczna bedzie réwniez maszyna od-
lewnicza w celu powigkszenia sprawnosci i samo-
wystarczalno$ci.

Rys. 5. Urzadzenie do odlewania pod ci$nieniem
firmy J. Polak.

Przy wyrobie odlewéw wiryskowych stopiony
metal jest wiryskiwany pod dziatlaniem sprezone-
go powietrza bezposrednio przez dysze do formy;
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metoda wtlaczania (Pressguss) polega na wtlocze-
niu metalu w stanie plynnym lub ciastowatym za-
pomoca tloka pod ci$nieniem hydraulicznem.

Wystawiona maszyna firmy J. Polak typu 256
(rys. 5) dostosowana jest do odlewania czesci ze
stopéw miedzi do 250 g/szt. oraz ze stopéw glinu
i magnezu do 100 g/szt. Zespél sklada sie z 3-ch
czesci: pompy o napedzie elektrycznym 5 KM, ty-
gla, ogrzewanego gazem lub ropa, i samej maszyny
odlewniczej.

Urzadzenie do wyciggania rdzeni jest znormali-
zowane, tak ze jedynie trzeba wymieniaé matryce
i rdzenie; oplaca sie wiec produkcja przy malych
serjach. Jako przyklady wydajnosci produkeiji, po-
dajemy: dzwigienki ze stopu glinu 1500 = 5000
szt./8 godz., krany ze stopu miedzi 1000 <+ 1500
szt./8 godz.

Natryskiwanie metalem

powierzchni odlewow.

Firma Metallizator, A. G. wystawila caly szereg
eksponatéow, powleczonych metalem sposobem na-
tryskowym. Metoda ta daje si¢ réowniez stosowaé
do naprawy odlewoéw, szczegélnie w miejscach
obrobionych. Powloki natryskiwane moga byé do-
wolnej grubosci, dajac sie obrabiaé¢ i polerowaé.
Aparat wazy ok. 1,5 kg.

Turbinka, umieszczona wewnatrz aparatu i nape-
dzana sprezonem powietrzem, wysuwa metal wpro-
wadzony w postaci drutu z szybkoscia dajaca sie
regulowa¢. Stopienie tego metalowego drutu na-
stepuje zapomoca plomienia acetylenowego bezpo-
$rednio przed rozpyleniem i wyrzuceniem na pod-
stawiony przedmiot.

Przez przewody gumowe zostaja wprowadzone
gazy do stopienia metalu i powietrze do napedu
turbinki. Szybko§é wyrzutu wynosi 150 m/sek, wiel-
koéé kropel metalu 50 u. Podstawiony objekt po-
winien byé przygotowany do spadajacego nan go-
racego natrysku metalowego, oczyszczony i nie-
znacznie chropowaty, — co uzyskuje si¢ przez
piaskowanie.

Z wystawionych eksponatéw zastuguja na uwa-
ge: walec zeliwny, pokryty odpolerowang warstwa
niklu, kran aluminjowy z nalozona wewnatrz war-
stwa bronzu, zeliwne stozki do kranéw pokryte
bronzem i liczne odlewy pokryte stopami alu-
minjum. Wystawiono réwniez reperowane tym sy-
stemem, catkowicie obrobione odlewy bloku cylin-
drowego i loza tokarki. Pokazano réwniez kolej-
no$¢ operacji wycinania, nakladania i szlifowania.
Reperacje uskutecznia si¢ szybko, bez uprzedniego
nagrzewania, przez co unika si¢ paczenia, napre-
zen lub peknigé. W Niemczech znajduje si¢ obec-
nie w uzyciu przeszio 4 000 aparatéw tego syste-
muL.

Zeliwo ,Mechanite", :

Nazwa ta okresla sie zeliwo wedlug patentu
amerykarskiego. Na Wystawie odlewy z tego two-
rzywa pokazala f. Eickhoff, posiadajaca licencje.
Zeliwo wytwarzane jest w zeliwiaku i uszlachetnia-
ne pewnemi dodatkami, gléwnie CaSi; posiada lep-
sze wlasnosci wytrzymalosciowe od zeliwa zwykle-
go. Wystawione mikrofotografje (>< 2000) wyka-
zuja réwnomierne rozlozenie rozdrobnionego gra-

fitu w masie perlitycznej. Wytrzymalos§é na rozcia- -

ganie R = 22 - 35 kg/mm?, a w stanie zahartowa-
nym — do 49 kg/mm®. Odpornosé na dzialanie ko-
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rozji uwidocznia strata na wadze w jednostce cza-
su: Mechanite wykazuje 54 mg/m* i rok, zeliwo
zwykle — 140 mg/m* i rok.

Rys. 6. Przeciety odlew bloku schodkowego z zeliwa ,Me-
chanite"”, wykazujacy jednakowa twardosé w réznych
przekrojach,

Najwickszg zaleta tego materjalu jest jednako-
wa twardosé¢, niezalezna od grubosci $cian; w od-
lewach cienkie przekroje sg latwo obrabialne, a
grube nie posiadaja rzadzizny, ani jam usadowych.

Z wystawionych eksponatéow zastuguja na uwa-
ge: blok o schodkowej zmianie przekrojéw od 15
mm do 150 mm bez wad odlewniczych, przy pra-
wie jednakowej twardoséci (rys. 6), przelamane ko-
lo o jednakowym szarym zlomie, mimo grubego
wiernica i cienkiej tarczy, foze tokarki / = 4 000 mm,
o twardosci 210 +-5 Hp, mierzonej w wielu miej-
scach, oraz lane waly korbowe.

Poza tem wystawiono odlewy hartowane o twar-
dosci 600 Hp i ognioodporne do 950°C. Wedlug
udzielonych mi informacyj, koszt licencji wynosi
8 RM od 1000 kg wsadu.

C. Narzedzia i aparaty
Skrzynie formierskie.

- Wystawione w 3 stoiskach skrzynie formierskie
“wykonane byly przewaznie z blachy 8 — 10 mm,

ttoczonej, o ksztalcie beczkowato-wypuklym lub
falistym. Prowadzenie trzpieni — wylacznie zeliw-
ne, przynitowane do $cian skrzynek, otwory na
trzpienie w obu poléwkach, trzpienie z uchwyta-
mi osobno. Przy malych rozmiarach dla odlewow
niezelaznych tureiki i trzpienie bronzowe. Na uwa-
ge zaslugujg trzpienie bronzowe opatrzone trzema
sprezynami stalowemi, ktére rozpierajac sie w tu-
lejkach pasujg $cisle, gwarantujac wielkq doklad-
noé¢ przy skladaniu (rys. 7a).

Spiseyny
Stalowe

Rys. 7a. Trzpien prowadzg-

Rys. 7b. Koncéwki ubijaka:
cy skrzynki formierskiej.

zelazna (na lewo),
gumowa (na prawo).

Narzedzia formierskie.

Wystawiono ubijaki reczne i pneumatyczne, opa-
trzone gtéwkami gumowemi (rys. 7b strona prawa).
Narzedzia tego typu polepszaja wydajnosé ubicia
przez rozplaszczanie si¢ gumy, oszczedzajac jedno-
cze$nie modele w wypadku uderzenia podczas pra-
cy. Réwniez mlotki rdzeniarskie, stuzace do obija-
nia, opatrzone sa krazkami gumowemi. W ten spo-
s6b wykonane oszczedzaja rdzenice i zachowuijg
przepisowa wage. Jest rowniez charakterystyczne,
ze trzpienie ubijakéw obciggniete sg takze gumag,
aby izolowaé reke robotnika od zelaza i zabezpie-
czy¢ w zimie przed zigbieniem.

Plyty modelowe ,Monolith",

+Monolith" jest to sproszkowana masa na plyty
formierskie. Masa ta, zastygajac w formie bez skur-
czu, posiada powierzchnie gladka i twardg jak mar-
mur. Najwicksza zaleta Monolith'u jest $ciste od-
wzorowanie modelu. Przygotowanie plyt i zalewa-
nie masg demonstrowane bylo na Wystawie. Swie-
z0 z formy wyjeta plyta wyKazala wyjatkowo glad-
ka powierzchnie, stwierdzajac tem samem, ze do-
datkowa obrébka przy plytach tego rodzaju prak-
tycznie odpada. Mimo to materjal ten daje si¢ ta-
two pilowaé i wiercié. Zmiany i poprawki w mo-
delach uskutecznia si¢ przez nalozenie masy w sta-
nie plastycznym po uprzedniem naryflowaniu plasz-
czyzny styku. Masa formierska, w ktérej zalewa
sig Monolith, powinna byé bardzo tlusta i mocno
ubita.

Tarcze szlifierskie,

wigzane bakelitem,

Wystawione przez firme Mayer i Schmidt tar-
cze wiazane bakelitem odporne sa ma zmienne wa-
runki atmosferyczne, pary kwaséow i roéznice tem-
peratur. Wigzanie to jest elastyczniejsze od cera-
micznego i, nie zalewajac miejsc miedzy czastecz-
kami korundu, zapewnia porowats, bardziej ak-
tywng strukture. Dotychczas uzywane wigzania do-
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Rys. 8. Aparat do mierzenia twardogci
z wbudowanym aparatem projekcyjnym,

puszczaly max. szybko§¢ obwodowa 25 m/sek, tar-
cze za$§ bakelitowe gwarantujg catkowite bezpie-
czenstwo przy 45 m/sek. Przy badaniach wytrzy-
matosciowych w laboratorjum tarcze pekaja przy

|

Rys. 9.

Wstrzasarka wedl. patentu Nicholls'a
fiormy Georg Fischer,

100 m/sek. Budowa tarcz bakelitowych podobna
jest do budowy wigzanej ceramicznie, podczas gdy
struktura tarcz wigzanych guma jest zbita, zalana.
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Bakelit taczy w sobie zalety obu.dotychezas uzy-
wanych wiazan, mianowicie: elastycznoéé — po-
dobna do wigzania guma i aktywnosé budowy —
podobna do wigzania ceramicznego.

Aparatdo mierzenia twardosci.

Firma Reichert wystawila nowy aparat typu
,,Briviskop 3 000" (rys. 8). Badanie twardosci spo-
sobem Brinella lub Vickersa ulatwione jest przez
wbudowany aparat projekcyjny Zeissa. Powickszo-
ny obraz odcisku na matéwce daje, przez masta-
wienie podziatki, dokladno$é odezytu do 0,001 mm.
Przy masowych pomiarach unika si¢ zmeczenia
oczu przy obserwacji lupa, a wydajnoéé dochodzi
do 400 odczytéw na godzing. W celu dalszego ula-
twienia przy masowem sprawdzaniu twardosci, za-
klada si¢ do aparatu projekcyjnego specjalng ,,ma-
towke tolerancyjng’', opatrzong 3-ma kreskami réw-
noleglemi (jedna osobno — dwie pozostale obok
siebie, w pewnej odleglosci od pierwszej). Podczas
odczytu obraz odeisku ustawia si¢ w ten sposéb,
aby s$rednica dotykala jednym koricem kreski po-
jedyniczej — drugi koniec $rednicy powinien wtedy
znajdowaé si¢ miedzy dwiema cbok siebie polozo-
nemi kreskami, miedzy ktéremi odlegloéé stanowi
dopuszczalng tolerancje twardosci.

D. Maszyny formierskie

Dziat ten byl bogato reprezentowany, od naj-
drobniejszych recznych do wielkich wstrzasarek,
formujacych wanny. Maszyny demonstrowane by-
ly podczas pracy; podzielimy je na 4 kategorje:
1) dociskowe, 2) wstrzasarki dociskowe, 3) obro-
towe wstrzgsarki dociskowe i 4) obrotowe wstrza-
sarki z plyta ubijakowa.

1) Wystawiona przez f. Badische Maschinenfa-
brik Durlach maszyna dociskowa wyréznia si¢ bar-
dzo prosta budowa i wielka wydajnoécia. Jedna
dzwignia stuzy do ubijania, dociskania i podnosze-
nia. Przy trudniejszych modelach mozna podnosié

- ™

10. Wstrzasarka obrotowa
firmy Kiinkel i Wagner.

Rys.

recznie zapomoca dZwigni, umieszczonej z boku ma-
szyny. Dla umozliwienia uzycia skrzynek réinych
rozmiaréw, specjalne urzadzenie (chronione pa-
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Rys. 11.

tentem), pozwala na zmiang jednoczesnie wszyst-
kich 4 trzpieni podnoszacych. Wydajno$é maszy-
ny: 3 robotnice na 2-ch maszynach formujg w cig-
gu 8 godz. 520 skrzynek.

2) Firma Georg Fischer wystawila wstrzasarke
dociskowa pochodzenia amerykarnskiego wedl. pa-
tentu Nicholls'a (rys. 9). Kadlub maszyny, wyko-
nany jako jeden odlew, jednoczy w sobie cylinder
do wstrzasania i dociskania oraz urzadzenie do
podnoszenia skrzynek formierskich. Do wszystkich
operacyj stuzy jedna dZwignia zaworowa. Charak-
terystyczne jest oddzielenie si¢ plyty od formy
przez opuszczenie sie cylindra dociskowego pod
cigzarem wlasnym.

3) Firma Kiinkel i Wagner wystawila obrotowa
wstrzasarke dociskowa do skomplikowanych mo-
deli (rys. 10). Na Wystawie formowano bezrdze-
niowe rurki na pierécienie tlokowe (6 modeli na
plycie ‘wysokosci ok. 150 mm i grubosci $cianek
6 mm). lz)leinoéé operacji: po napelnieniu skrzyn-
ki — wstrzgsanie, zgarniecie i doci$niecie, nastep-
nie — po zaryglowaniu sprezonem powietrzem —
obrét przez mnaci$niecie pedalu. Dalej uruchamia
sie zawor, powodujacy wyciggniecie modelu z for-
my, przy jednoczesnej wibracji. Gotowa forme
zdejmuje sie¢ z plyty dociskowej, a maszyne obra-
ca si¢ do pierwotnego polozenia.

4) Obrotowsg wstrzgsarke z plyta ubijakowa (Riit-
telstampfer) wytwarza f. Vogeri Schemman (rys.
11). Podczas wstrzasania forma jest pod dzialaniem
plyty ubijakowej. Przy uzyciu plyty odpowiedniej
wagi mozna uzyskaé dowolne stopnie ubicia, co ma
wielkie znaczenie, zaleznie od tego, czy maszyna
pracuje na stal lub zeliwo. Ubicie piasku na innych
maszynach odbywa si¢ w dolnej czesci przez
wstrzasanie, a w gornej — przez dociskanie pod
cis$nieniem sprezonego powietrza. Poniewaz przy
samem wstrzgsaniu twardoéé ubicia zmniejsza sie
w kierunku od modelu ku gérze, postanowiono

Wstrzasarka obrotowa z plyta dociskowa

przed i po obrocie (f. Vogel i Schemman).

sztucznie obcigzy¢ powierzchni¢ piasku przez ply-
te, ktéra bierze udzial we wstrzasaniu. Przez ska-
sowanie cylindra dociskowego waga czesci podle-
gajacych obrotowi zmalala i obracanie nawet przy
wickszych maszynach mozna wykonaé recznie. Ope-
racje formowania — jak przy poprzedniej maszy-
nie.

E. Przerébka piaskéw

Najwicksza uwage zwrécié powinna kazda od-
lewnia na dokladng i stale jednakowg przerébke
piaskéw. Przy uzyciu najnowoczeséniejszej maszy-
ny formierskiej nie polepszy si¢ produkeiji, o ile pia-
sek nie zostanie wlasciwie przerobiony. Rozdrobnie-
nie starej masy, dodatki mowych piaskéw, pylu
weglowego lub lepiszcza, ich gruntowne ,przewie-
trzenie" — sg podstawowemi operacjami, ktére w
zadnym wypadku nie moga byé wykonane recznie.

Rys. 12. Urzadzenie do przerobki piasku
firmy ,Badische Maschinenfabrik Durlach”.

Dlatego wazne jest dla kazdej odlewni posiadanie
odpowiedniego urzadzenia, zapewniajacego wlaéci-
we i ekonomiczne spelnienie tego zadania.
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Z wystawionych przez kilka fabryk urzadzen opi-
sz¢ eksponaty 2-ch wytwoérni, ktére wzbudzily
szczegblne zainteresowanie, mianowicie: 1) f. Ba-

dische Maschinenfabrik Durlach, model , MFSM",
2) f. Peter Hammers — model ,,Universal-Planet".

13. Urzadzenie do przerdbki piasku
firmy Peter Hammers.

Rys.

Model MFSM (rys. 12) stanowi zespol, sklada-
jacy sie z sita, bebna magnetycznego, mieszadla
z walcami i wyrzutnika. Tegoroczne ulepszenia po-
legaja na zmianie obrotowego sita na plaskie
wstrzasajace i dodaniu urzadzenia magnetycznego
celem oddzielenia cze$ci metalowych. Po przesia-
niu i oczyszczeniu (odpadki wyrzucane sa naze-
wnatrz) masa wpada do misy mieszadla i poddana
zostaje dokladnemu przemieszaniu. Po gruntownej
przerdbce masa zostaje ,,rozluzniona' w mieszadle
wyrzutnika, skad zostaje parabolg przeniesiona do
zbiornika lub wézka transportowego. Wydajnosé:
4 m’ masy lub 6 m* piasku na godzine. Moc silnika
napedowego 10 KM.

Zespoét ,,Universal-Planet" (rys. 13) firmy Ham-
mers, cieszacej si¢ 20-letniem do$wiadczeniem w
dziedzinie przerobki piaskéw, sklada sie z wiruja-
cej misy, 2-ch walcéow, gladkiego i rowkowanego,
pracujacych samodzielnie, sita wielobocznego, na-
trysku wodnego, bezposrednio napedzanego miesza-
dla i wyrzutnika. Demonstrowana na Wystawie ma-
szyna posiadala silnik do napedu misy 7 KM, mie-
szadla — 10 KM. Wydajnosé 4 < 5 m*/godz. Przy
pracy tego zespolu zwraca uwage samoczynne wy-
rzucanie metalowych czesci (gwozdzi i szpilek) z
wnetrza sita, bardzo wygodne urzadzenie ponad
misg do skrapiania masy, a szczegélnie praca mie-
szadta o 3-ch skrzydlach, ktére podczas zamknie-
cia klapy ‘vyrzutnika intensywnie miesza i rzuca
piasek pod walce. Przez przesuniecie dZzwigni kla-
pa wyrzutnika zostaje otworzona i piasek wyrzu-
cony do wysokosci 7 m (wedl. zapewnieri wystaw-
cow). Lista wytwérni niemieckich i zagranicznych,
posiadajacych czesto po kilka podobnych maszyn,
$wiadczy o wielkiem rozpowszechnieniu urzgdzen
tego typu.

F. Czyszczenie odlewéw

Technika dazy w tej dziedzinie do zbudowania
wydajnych maszyn mozliwie bez bezposredniego
udzialu obslugi. {Jrzadzenia podzieli¢ mozemy na
2 grupy: korzystajgce z pomocy sprezonego powie-
trza i obywajace si¢ bez sprezonego powietrza.
Mozna zaobserwowaé¢ wyrazZne zmniejszenie si¢ za-
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stosowania pierwszej grupy, zwlaszcza przy odle-
wach malych i érednich. Dzialanie kosztownego
sprezonego powietrza zastgpione jest przez rézne-
go rodzaju wyrzutniki odérodkowe. Poza tem zo-
staje zastapiony zwirek, powodujacy tumany ku-
rzu, przez piasek stalowy.

Firma Graue wystawila piaszczarke do wiek-
szych odlewéw. Obslugujacy ja robotnik znajduje
sie poza komorg, mimo to moze kierowaé wezem i
obserwowaé proces czyszczenia przez oszklone
okienko. Piaszczarka w ksztalcie walca, podzielo-
nego na polowe $ciang pionowa, posiada podloge
ruchoma, obracajaca sie razem z przegroda, od-
dzielajaca czesé, gdzie odbywa si¢ piaskowanie, od
drugiej, gdzie tymczasem odlewy sa przygotowy-
wane lub odwracane przez pomocnika. Komora jest
odpowietrzana, a zuzyty piasek przenoszony auto-
matycznie do zbiornika.

Nalezace do drugiej grupy urzadzenie f-my Al-
fred Gutman, t. zw. ,Wirbelstrahler" (rys. 14) sta-
nowi ulepszony typ podobnego urzadzenia ze spre-
zonem powietrzem, gdzie umieszczone wewnatrz
wirujace dmuchawki wytwarzaly stozki piasku, rzu-
cane na odlewy. To samo dzialanie w lepszym
jeszcze stopniu uzyskuje sie tutaj przez wirujacy
beben wyrzutowy, ktéry, oprécz obrotu wokolo osi
poziomej, obraca si¢ réwniez wokolo osi pionowej.
Ta wspoélpraca, przy jednoczeénie obracajacym sie

Rys. 14. Urzadzenie do czyszczenia odlewéw
bez sprezonego powietrza f. Alfred Gutman.

stole z odlewami, zapewnia gruntowne i ciggle
czyszezenie wszystkich plaszczyzn odlewéw. Beben
jest poza tem w ten sposéb skonstruowany, ze z
jednej strony ssie piasek, a z drugiej wyrzuca go.
[lo$¢ piasku moze byé regulowana zapomoca zmia-
ny przekroju otworu wylotowego.

Polgczone procesy piaskowania i bebnowania
znalazly zastosowanie w modelu f. Badische Ma-
schinenfabrik Durlach. W maszynie tej zuzyty pia-
sek przedostaje si¢ przez dziurkowany beben do
dolnego plaszcza, w ktérym zapomoca zgarniaczy
kierowany jest na boki i przez obrét bebna podno-
szony do zbiornikéw, umieszczonych u géry. Przez
zasuwy regulujace przedostaje si¢ mastepnie pia-
sek do kél wyrzutowych, znajdujacych sie¢ z obu
bokéw bebna, ktére z wielkg silg wrzucaja piasek
do wewnatrz. -
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G. Piece

Wystawione piece do topienia i
obrébki termicznej mozna podzieli¢ na
2 grupy. Do pierwszej naleza piece ro-
powe i gazowe, do drugiej—elektryczne.

Przedstawicielem pierwszej grupy byl
obrotowy piec f. Fulmina, opatrzony
patentowanym palnikiem 2z wirujaca
dysza. Piec ten, opalany ropg lub ga-
zem, jest przeznaczony do topienia stali
i zeliwa. Przez obré6t pieca nastepuje
gruntowne przemieszanie wsadu przy
ulatwionem wydzielaniu sie gazéw.
Moznoéé uzyskania temperatury topie-
nia stali pozwala na przegrzanie zeliwa
i uszlachetnienie go przez rozdrobnienie
grafitu, Rys. 15 uwidocznia czegéé sto-
iska grupy piecéw gazowych. Na pierw-
szym planie obrotowy piec gazowy I

Dr. Schmitz.

Druga grupe piecow elektrycznych reprezento- opornikéw zastosowane jest posrednie grzanie za-
waly firmy: BBC, Russ, Junkers i Siemens. Rys. 16 pomoca stalego przetlaczania goracego powietrza
przez wmontowany wentylator, Piece
takie gwarantuja przez samoczynne wy-
laczanie i wlaczanie pradu stalosé tem-
peratury z tolerancja + 2°C.

Rys. 15. Stoisko wytworni piecéw gazowych (Dr. Schmitz).

L'Exposition de Fonderie a Diusseldorf,
septembre 1936

Résumé:

+  Aprés quelques observations sur le caractére
général de I'Exposition l‘auteur décrit briéve-
ment sa section scientifique qui a rassemblé les
données prouvant les progrés réalisés dans la
fonderie de la fonte, de l'acier, des métaux non
ferreux et des alliages légers. Ensuite il passe
a la description plus détaillée de la section
technologique de l'Exposition qu'il divise en
chapitres suivantes: stands des plus grandes
usines; procédés nouveaux de fabrication (cou-
lée centrifuge, moulage sous pression, métalli-
sation, fonte américaine ,Mechanite"); outils et
appareils de fonderie; machines pour la pro-
duction des moules; installations de préparation des, sables
de moulage; celles de nettoyage des piéces venues de fonte;
fours de fonderie,

R ETEI—————————.,

Rys.

16. Stoisko wytwoérni piecéw elektrycznych (Russ).

obrazuje czesé stoiska f. Russ. Zainteresowanie bu-
dzily piece do obrébki termicznej, gdzie w miej-
scu bezposredniego promieniowania elektrycznych

Avtomaty malych chlodziarek sprezarkowych™

Regulatory czasu pracy; regulacja pressostatem; zastosowanie termostatu i jego umieszczenie; umieszcze-
nie pressostatu; jego dzialanie w chlodziarce , Frigidaire". — Réine wykonania wylqeznikéw termostaty-
cznych (Gen. Electric Co., Minneapolis H. Regulator Co. z wylqcznikiem rteciowym, automat firmy Ranco,
rigciowy termometr z wylqcznikiem elektromagnetycznym); termometry oporowe i termoeclekiryczne, re-
gulator f-my Arca, termostatyczny zawdér regulujqcy Gen. Electric Co. — Automaty bezpieczenstwa: wy-
tqcznik maksymalny pradu; takiz wylqeznik cisnienia. — Zawér wodny.

Inz. "J. Makowski

Regulatory czasu pracy majg za za- mostatu przeprowadzié¢ ciénienie z parownika do

danie uruchomienie instalacji, gdy temperatura
wzroénie zbyt wysoko, a zatrzymanie — przy spad-
ku ponizej pewnej granicy. Poniewaz para nasyco-
na w parowniku ma ci$nienie zalezne od jego tem-
peratury (a wiec posrednio i od temperatury prze-
strzeni chtodzonej), mozemy zamiast osobnego ter-

*) Dokonczenie art, ze str, 937/39 w zesz. 23 z r. b,

regulatora. Powstaje wtedy tak zwany presso-
stat. Réznica miedzy termostatem a pressostatem
jest ta, Ze termostat mozemy umiesci¢ w dowolnem
miejscu przestrzeni chlodzonej, a pressostat dziala
jedynie pod wplywem temperatury (ci$nienia) w
parowniku, Z tego wynika szereg roznic w przebie-
gu regulacji. Pressostat reguluje zwykle w zalez-
nosci od duzych wahan temperatury w parowniku
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(okoto 15°C), ktérym odpowiadaja duze wahania
ci$nienia (np. dla CF.Cl,: 0°C — 2 atm; — 15" —
0,8 atm). Przy tych wahaniach temperatury w pa-
rowniku $rednia temperatura przestrzeni chlodzo-
nej waha si¢ okolo 3 — 4°C. Temperatura prze-
strzeni chlodzonej przy regulacji pressostatem jest
w duzym stopniu zalezna od temperatury otocze-
nia, wskutek zmiany ilosci ciepla, przenikaiacego
zzewnaltrz, Abe temu zapobiec, buduje si¢ presso-
sta,ty recznie naregulowywane, zaleznie od pory ro-

Srednia temperature parownika nastawiamy
mzszq w lecie niz w zimie. Pressostat moze by¢
niezbyt precyzyjny w wykonaniu, gdyz jako impul-
sy ma duze wahania ciénienia.
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Duzg zaleta pressostatu jest moznosé¢ jego zmon-
towania w fabryce na wspélnej podstawie ze spre-
zarka, niezaleznie od miejsca, gdzie bedzie stala
chlodnia, gdyz laczy sie go wprost z przestrzenia
ssacq sprezarki. Zawor ekspansyjny przy zastoso-
waniu pressostatu musi si¢ szczelnie zamykaé po
zatrzymaniu sprezarki, gdyz w przeciwnym razie
ci$nienie w parowniku gwaltownie wzrasta i naste-
puje przedwczesne puszczenie w ruch. Oszronieniu
parownikéw przy regulacji pressostatem latwo za-
pobiec.

Dopuszczalne duze wahania temperatury parow-
nika pozwalaja na ustawienie wlaczania biegu przy
temperaturze 1 do 2" C wyzej 0" i szron w czasie
postoju topnieje. Pressostat nadaje si¢ do zastoso-
wania przy parownikach omywanych (mokrych) w
polaczeniu z zaworami plywakowemi w przestrzeni
niskiego ci$nienia i przy parownikach suchych w po-
laczeniu z zaworami regulujacemi w zaleznosci od
przegrzania pary na ssaniu.
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Termostat moze byé umieszczony albo wewnatrz
parownika, wtedy dziala tak samo, jak pressostat,
albo w dowolnem miejscu przestrzeni chlodzonej.
Termostat, aby utrzymaé wahania przestrzeni chlo-
dzonej w granicach 2 — 3°C, musi wlaczaé i wyla-
cza¢é instalacje przy wahaniach 1—1,5"C, musi wiec
byé wykonany precyzyjniej od pressostatu. Miejsce
umieszczenia termostatu ma duze =znaczenie.
Umieszczony w zetknigciu z parownikiem, dziala
pod wplywem temperatur otoczenia i parownika,
regulujgc dosé stala temperature, niezalezna od
wahan zewnetrznej. O ile jest zbyt daleko od pa-
rownika, to reguluje nier6wnomiernie. Np. termo-
stat ogrzany przez promieniowanie ciepla z towa-
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Automatyczny wylacznik | Frigidaire".

roéw, przeregulowuje, zbytnio obnizajac temperatu-
re cale) przestrzeni. O ile jest wentylator, termo-
stat umieszczamy w strumieniu zimnego powietrza.
Dobre wyregulowame termostatu jest mozliwe do-
piero na miejscu pracy, gdyz jego prawidlowe dzia-
fanie zalezy od wielu czynnikéw, jak miejsce
umieszczenia, krgzenie pownetrza. odlegloéé¢ od
drzwi i t. p. Oszronienie nie daje si¢ tak latwo usu-
naé jak przy regulacji pressostatem. W miare po-
krywania si¢ parownikéw lodem pogarsza si¢ wy-
miana ciepla i moze doj$¢ do tego, ze temperatura
w komorze nie opada i termostat nie wylgcza, mimo
nieprzerwanego ruchu sprezarki przez caly dzien
i dluzej. O ile jest wentylator, to powinien on za-
czaé pracowa¢é jaki$ czas przed chlodziarka, a kon-
czyé po zatrzymaniu chlodziarki. Mozna to osiag-
naé¢ przez recezne lub automatyozne wquczame
wentylatora. Bywa tez stosowany ruch naprzemian,
Wentylator pracuje w czasie postoju chlodziarki i
odwrotnie. Termostat moze wspélpracowaé z kaz-
dym rodzajem parownika i zaworu dlawigcego.
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Pressostat w chlodziarce Frigidaire, wbudowany
w jedng ostone z wylacznikami bezpieczeristwa, wi-
dzimy na rys. 6, a schemat jego — na rys. 7. W ru-
rze membranowej I panuje ciénienie ssania. O ile
to ci$nienie spadnie, rura I, obcigzona sprezyna,

Rys. 7. Schemat automatycznego wylacznika ,Frigidaire",

kurczy sig, dZzwignia 2 obraca si¢ dookola osi 3,
wolny koniec dZwigni 2 opada, dotyka dZwigienki 4,
ktora naciska na rami¢ 7 wylacznika. Prad zostaje
wylaczony, silnik staje, temperatura i ci$nienie w
parowniku rosng. DZwignia 2 podnosi sig, pocigga-
jac za sobg na sprezynce 5 dzwigienke 4. Sruba 6
zabiera w gore ramie 7 i prad zostaje wlaczony.
Sprawa wylgczania i wlgczania pradu jest o tyle
skomplikowana, ze impulsy majg charakter ruchu
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glowny. Organ wylaczajacy prad nie jest stale zla-
czony z dZzwigniami pressostatu i aparatow bezpie-
czenstwa. DZzwignie te przygotowuja tylko wylgcze-
nie, ktére odbywa si¢ samodzielnie szybkim ru-
chem. Przy wylaczaniu wykorzystane zostaly sily
sprezyny 8 i magnesu 9. Sprezyna 8 stale stara sie
odciggnaé dzwignie 10 od kontaktéw whrew magne-
sowi, ktory przyciaga do nich ta dZwigni¢. W cza-
sie wylgczania (przez pressostat) dZzwignia 10 obra-
cana stopniowo dookota osi 17 oddala sie od ma-
gnesow, kontakt I zostaje przerwany, prad plynie
przez kontakt II, umocowany na elastycznej, mie-
dzianej blaszce 12. W miare oddalania si¢ dZwigni
od magneséw, dzialanie ich na nia stabnie, az w
pewnej chwili sila sprezyny 8 przewazy, gwaltow-
nym ruchem przekrecajac dzwignie 10 wraz z
dZzwignia 12 i przerywajac kontakt II. Przy wlacza-
niu, dZwignia popychana $rubg 6 obraca si¢ powoli,
dopoki sita magneséw nie przewazy sily sprezyny
8, a gdy to nastapi, dZwignia szybkim ruchem opa-
da na kontakty. W razie wylaczenia przez ktérys
z organéw bezpieczeristwa przy polozeniu wyso-
kiem dzwigni 2, ramie 7 opiera si¢ o $rube 6, napi-
najac sprezynke 5. Sita tej sprezynki wlacza prad
po ustaniu impulsu wylaczajacego. Srednig tempe-
rature wylaczenia nastawiamy $§ruba 0, zmieniajac
napiecie sprezyny obcigzajgcej membrane. Rozpie-
toé¢ temperatur miedzy wlaczeniem a wylgczeniem
reguluje sruba 6. Ze schematu wida¢, ze przekreca-
jac érube 6 mnie zmieniamy temperatury wylaczenia,
jedynie zblizamy do niej temperature wlgczenia
pradu.

Rézne wykonania termostatycznych wylacznikéw
przedstawiajg rys. 8 — 12, Na rys. 8 widzimy ter-
mostat Frigidaire. Ciénienie latwowrzacej cieczy
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Rys. 9. Termostat
firmy ,Minneapolis"
H. Regulator Co".

Rys, 8. Termostatyczny wylacznik w chlodziarce ,Frigidaire".

ciaglego, a przerwanie lub polaczenie kontakiu mu-
si by¢ gwaltowne ze wzgledu na iskrzenie, niszcza-
ce powierzchnie styku. Przerywacz pradu w pres-
sostacie Frigidaire jest stosowany do pradu glow-
nego do mocy 0,5 kW. Przy mocach wiekszych ten
sam przerywacz wylacza prad sterujacy wylacznik

ze zbiornika I dziala na rure membranowg 2. Ru-
ra obciagzona jest sprezyng 6, do ktérej regulacji
sluzy talerzyk 7, bedacy nakretka na nieruchomym
nagwintowanym sworzniu. Ruchy membrany, za
posrednictwem dzwigni 3 i dzwigienki bakelitowej
4, udzielajg sie dZwigni 5 wylacznika magnesowe-
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go. Srednia temperature reguluje si¢ pokrecajac
talerzyk 7, a réznice temperatur nastawia sie, zmie-
niajac przekladnie ukladu dzwigni przez zaczepia-
nie konca dzwigni 4 w réznych otworkach dzwigni
5. Polozenie na rysunku odpowiada najmniejsze-
mu Of.

Automat Minneapolis H. Regulator Co. (rys.
9) sklada si¢ z dwumetalowej spirali 1, ktorej je-
den koniec jest zamocowany w dzwigni 2, a do
drugiego jest przymocowany wylgcznik rteciowy 3.
Zmieniajac polozenie dzZwigni 2, mozna zmieniaé
wysoko$é regulowanej temperatury. Zasade prze-
chylnego wylgcznika rteciowego pokazano na rys.
10. Jest to szklana rura, w ktérej znajduje sie

“j—cfi?

J

Rys. 10. Przechylny wylacznik rteciowy.

rteé oraz dwa zatopione w szklo kontakty. Zaleznie
od polozenia rury rte¢ zamyka albo przerywa ob-
wod pradu. Wylaczniki te nie iskrza i sa wygodne
dla mocy do 1,5 kW. Przy wiekszych mocach
stuzg jako przekazniki (relais). Nie nadaja si¢ tam,
gdzie zachodza wstrzasy (wagony, okrety i t. p.).

Automat firmy Ranco wyzyskuje zmiany obje-
tosci cieczy w czasie krzepniecia (rys. 11). W zbior-
niku 7 i rurze falistej 2
znajduje si¢ slaby roz-
twéor wodny alkoholu
etylowego. Obwéd elek-
tryczny miedzy dopro-
wadzeniami 3 — 3 jest
zamkniety przez dzwi-
gienki 9, przegibnie osa-
dzone na popychaczu 5
i §ciagane sprezyng 6.
Przy spadku temperatu-
ry nizej punktu zamar-
zania roztworu, krzep-
naca ciecz zwieksza swa
objetos$¢, rura membra-
nowa 2, obciazona spre-
zyng 8, wydluza sie, po-
pychajac, za posred-
nictwem  bakelitowego
walca 7, popychacz 5 w
gore. Na skutek tego
sprezyna 6 przegina
dzwigienki 9 konicami w
dol, przerywajac prad.
Przy wzroscie tempera-
tury zamarzniety roz-
twor topnieje, rura 2
pod wplywem sprezyny
8 kurczy sig, popychacz
5 idzie w dél, sciagajac za sobg dZzwignie 9. Dziwi-
gnie 9, zatrzymane wystepami 4, przeskakujg w
gore (w polozenie podane na rys.), wlaczajac prad
napedzajacy chlodziarke. Srednia temperatura, ja-
ka utrzymuje regulator, zalezy od stopnia stezenia
roztworu. 8¢ zalezy od odleglosci miedzy wystepa-
mi 4 i kontaktami.

Na rys. 12 widzimy schemat rteciowego termo-
metru kontaktujacego w polgczeniu z wylacznikiem
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Rys. 11.
Termostat firmy ,Ranco".

elektromagnetycznym (Heju, Vertex). Wylacznik
sklada sie z rury szklanej 1 z rtecia, w ktorej ply-
wa rurka kwarcowa, otoczona plaszczem Zelaznym
2. Przestrzen nad rtecia wypelnia gaz redukujacy.
Gdy wylacznik znajdzie si¢ pod wplywem pola
magnetycznego, $ciagajacego w dol tulejke zelaz-
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Rys. 12. Termometr kontaktujacy w polaczeniu
z wylacznikiem elektromagnetycznym (Heju).

ng wraz z rurka kwarcowsg, to poziom rteci wzros-
nie, zatapiajac wolframowy kontakt 3. Prad zo-
staje wlaczony. Pole magnetyczne wywoluje sole-
noid 4. Na rysunku termometr kontaktowy 5 jest
wlaczony réwnolegle do solenoidu. Oporniki bez-
indukcyjne oznaczone sa 6 i 7. Jesli rte¢ nie do-
chodzi do drucika 8, ktéry mozna nastawia¢ na do-
wolna wysoko§é zapomocg magnesu recznego, to
prad plynie przez opornik 7 i réwnolegle polaczo-
ne: opornik 7 i solenoid. Prad grzejny jest wiec
wlaczony. Jesli temperatura wzrosnie, zamykajac
obwéd przez rteé w termometrze i drucik 8, to prad
poplynie przez termometr, poniewaz jego opor jest
znacznie mniejszy niz solenoidu, pole magnetycz-
ne zmaleje, rurka 2 wyplynie, przerywajac prad
grzejny. Urzadzenie nada si¢ do chlodnictwa, o ile
polaczymy szeregowo termometr kontaktujacy z
soleinoidem, wlaczajac prad do silnika przy wzro-
$cie temperatury i wylaczajac przy spadku. Chio-
dziarki Heju i \yertex maja wylaczniki tego rodza-
ju do temperatur od ——30 do 630° C.

Termometry, wykorzystujace wlasnosci elek-
tryczne cial, pracuja zwykle na zasadzie zmiany
oporu elektrycznego wraz z temperatura i na za-
sadzie termopary. Termometry oporowe bywaja
stosowane w duzych granicach temperatur: od
—200"C do -{-500°C. Termopary lepiej nadajg sie
do wyzszych temperatur — ponad 20°C. Najprost-
szem polaczeniem termometru oporowego jest mo-
stek Wheatestone'a o oporach tak dobranych, aby
dla temperatury, ktérag ma automat regulowa¢,
przez galwanometr prad nie plynal. O ile opér
zmienny znajduje sie daleko i moga wchodzié w gre
opory przewodow, stosuje si¢ polaczenie jak na

rys. 13. Opér X wykonywa si¢ z drutu niklowego
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(—30° --100°) lub platynowego (—200° -{-500°).
Zmiany temperatury, a wiec i oporu X, sygnalizu-
je galwanometr (op6r, wynoszacy 100 oméw przy
0°C, zmienia sie o okolo 0,4 oma na 1°C).

Rys.

Na rys. 14 widzimy schemat Eolqczeﬁ termopa-

13. Mostek Wheatstone'a.

ry. Przez obwéd zamkniety BREPDB plynie prad

z baterji B. Spadek napie¢ na potencjometrze mie-

dzy ruchomym kontaktem C a punktem E zalezy

od polozenia kontaktu C. O ile spadek napiecia

& 5 jest rowny napieciu da-

‘ wanemu przez termo-

¥ Ih pare, to przez galwa-

nometr G prad nie ply-

nie. Zaleznie od polo-

2 zenia punktu C moze-

my mierzy¢ roézne tem-

peratury. W obu po-

wyzszych  wypadkach

zmiany temperatury po-

wodujg wychylenia

strzatki galwanometru.

Aby oftrzyma¢ efekt

T ~regulacji, mozna

Rys. 14, zastosowa¢  galwano-

Uktad dla termopary. metr kontaktujacy, kto-

rego wskazowka przy

pewnych polozeniach zamyka obwéd stabego pra-
du, sterujacego posrednio regulacje.

Regulator firmy Arca Reglers stosuje zasade
przekaznikéw, uzywajac oliwy pod ci$nieniem.
Jedno z wykonan, stosowanych w wigkszych urza-
dzeniach, wskazuje schematycznie rys. 15. Termo-
stat sktada sie¢ z rury miedzianej I, wewnatrz kté-
rej znajduje si¢ sworzeri z inwaru. Na korcu tego
sworznia opiera sie za posrednictwem $ruby 3
dzwignia 4, dociskana sprezyna. DZzwignia ma punkt
obrotu na ostrzu pokrywy, a koricem swym zamy-
ka wylot rurki 5, do ktérej stale doprowadzamy
oliwe (lub wode) pod ci$nieniem. Zaleznie od stop-
nia otwarcia wylotu rurki, zmienia si¢ ci$nienie cie-
czy, dzialajace na membrane 6. Ruchy membrany
przenosza si¢ dZwignig na wylacznik rteciowy pra-
du sterujacego wylacznik chlodziarki.

W wypadku kilku komér o réznych temperatu-
rach chlodzonych solanka, doplyw jej do kazdej
komory zamyka lub otwiera zawér pod wplywem
termostatu danej komory (np. zawér elektroma-
gnetyczny). Urzadzenie jest takie, Zze po zamknie-
ciu wszystkich zaworéw prad, uruchamiajacy pom-
pe solankowa, zostaje wylgczony. Bieg silnika na-
pedzajacego sprezarke wylacza termostat, zanu-
rzong w solance przy parownikach. Jezeli chlodzi-
my bezposrednio, to oprécz automatycznych za-
woréw dlawigcych sg zawory na przewodach ssg-
cych, zamykane automatycznie i odcinajace ten pa-

rownik, w ktérym temperatura spadla zbyt nisko.
Ze wzgledu na réwnomierne obcigzenie silnika le-
piej jesli zawory stopniowo przymykaja przelot,
a nie tylko catkowicie zamykaja lub otwierajg. Im-

Rys. 15,

Regulator
dla wigkszych
urzadzen
firmy
,Arca Reglers®.

puls do dzialania tych zaworéw moze pochodzié od
termostatu, umieszczonego w przestrzeni chlodzo-
nej, lub od ci$nienia, panujacego w parowniku. Na
rys. 16 widzimy termostatyczny zawér regulujacy
przewodu ssgcego w chlodziarce Frigidaire. Zbior-
nik I znajduje sie w przestrzeni chlodzonej. Cis-
nienie latwowrzacej cieczy ze zbiornika I dziala
na rur¢ membranowa 3. Z drugiej strony dziala
na rure sprezyna 4 i ci$nienie atmosferyczne. Na-
piecie sprezyny 4 regulujemy obracajgc nagwinto-
wana cze$é 8. Zaleznie od ci$nienia w zbiorniku 1
i przestrzeni 2 rura membranowa zmienia swa dlu-
goéé i za posrednictwem trzpienia 5 otwiera lub
przymyka zawér grzybkiem 6.

— i ?:'ﬁu»ggr__.:.- -

’ﬁ“v
‘ !r-g
| F ’l’ K =3
2 — (=2

g "o
Rys. 17. Zawory odcinajgce
. przew6d ssacy:
1— w polgczeniu z termo-
statycznemi zaworami,|
2 — w polaczeniu z ptywako-
wemi zaworami dlawigcemi.

Rys. 16. Zawoér regulujgey
przewodu ssacego
chlodziarki ,Fridigaire®.

Rys. 17 przedstawia schematy wspélpracy za-
worow wylaczajacych rury ssace, sterowanycﬁ cis-
nieniem w parowniku, z zaworami ekspansyjnemi
termostatycznemi 1 i plywakowemi 2, Zawér odei-
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najacy przewdd ssacy pod wplywem spadku cis-
niema w parowniku w konstrukcji Frigidaire po-
daje rys. 18. H oznacza doptyw, F — odplyw czyn-
nika. Ruchy rury membranowej, dzigki przekladni
dzwigienek i sprezy-
nom, powodujg gwal-
towne zamkniecie lub
otwarcie zaworu. Na-
kretki A i D sluza do
wyregulowania zamy-
kania na zadane cis-
nienie, i
Automatybez-
pieczenstwa stu
za do ochrony chtlo-
dziarki i do ochrony
silnika elektrycznego.
Wyltacznik
maksymalny
pradu chronigcy
silnik przed zbytniem
nagrzaniem (dlugo-
trwale przecigzenie),
moze dziala¢ na za-
sadzie topliwosci lu-
tu przy pewnej okre-
$lonej temperaturze
(rys. 19). Dzwigienka
1, ktéra moze wyko-
nywaé przesuniecia
poziome, przyciagana
jest sprezyna 2 w le-
wo. Sile sprezyny
przeciwstawia sie i
pozostaje bez ruchu
dzieki oparciu blaszki
3 o koétko zebate 4.
Kétko to jest osa-
dzone w mieruchomej tulei 5 i jest do niej
przylutowane lutem 6. Prad plynacy przewo-

Rys. 18.§Zawor regulacyjny
przewodu ssacego, sterowany
ciénieniem w parowniku

(Fridigaire).

dem 7 nagrzewa go. Jesli temperatura wzro-
$nie zbyt wysoko, lut topi sie, sprezyna 2
[T
4
=W

1

| et

Rys. 19. Schemat wylgcznika maksymalnego pradu.

dy recznie napinamy sprezynke 2, przesuwajgc
dzwignie I w prawo az blaszka 3 zaskoczy za z3-
bek kotka, utrzymujac dZwigni¢ w polozeniu wyj-
sciowem. Analogiczny wylacznik do powyzszego
widzimy na rys. 6 i 7. Jeéli lut unieruchamiajacy
kétko 20 zostaje stopiony, sprezyna 24 scigga dzwig-
nie 21 w lewo, dZzwigienka 23 zamocowana obro-
towo na dzwigni 21 w punkcie 27 zabiera ze sobg
dzwignie 22. Z chwilg, gdy dzwignia 22 dojdzie do
kraricowego polozenia (lewego), nastepuje obrét
dzwigni 23 (sprezynka 25 jest znacznie stabsza niz
sprezyna 24) i jej dolny koniec opiera si¢ o wy-
step 26 dzwigni wylacznika, wylaczajac prad. Po
stwardnieniu lutu wlaczenie odbywa si¢ przez po-
pchniecie dzwigni 22 (w prawo). Na skutek tego
najpierw obraca sie dzwignia 23, odchylajac 26.
Z chwilg gdy dZzwignia 26 oprze si¢ o ograniczenie
skoku, dzwignia 23 zaczyna si¢ obracaé¢ dookola
swego dolnego korica, popychajac (swa osiag obro-
tow 27) dzwigni¢ 21 w prawo. Gdy sprezynka za-
skoczy za zabek koétka, puszczamy dzwignie 22.
Sprezynka 25, obracajac dzwignie 23, wypycha
dzwignie 22 gornym koricem w lewo, réwnoczesénie
dolny koniec oddala si¢ od 26 i wylacznik moze
byé¢ wlaczony. Ten sam uklad dZwigien stuzy do
wylgczenia pradu. Wystarczy nacisnaé dzwignie 22
(na rysunku w prawo), aby dZwignia 23, obraca-
jac si¢ dookola nieruchomego punktu 27, dolnym
konicem wylaczyla prad. Po puszczeniu dzwigni 22
prad moze by¢ wlaczony zaleznie od polozenia in-
nych czeéci automatu.

Schemat wylacznika maksymalnego
ci§nienia widzimy na rys. 20. Widok tego wy-
tacznika we wspoélnej oslonie z pressostatem i wy-
lacznikiem maksymalnym pradu jest na rys. 6.

Wytacznik maksymalny cisnienia sklada si¢ z ru-
ry membranowej 13, polaczonej rurky ze strona
tloczaca sprezarki. Rura ta obciazona jest sprezy-
na 19, ktérej napiecie mozna regulowaé $rubag 14.
Oprocz tego dzwignia 17 jest naciskana w dét dwo-
ma popychaczami 18, dzigki sile sprezyny 16. Wy-
dluzenie rury zmienia sie zaleznie od ci$nienia tlo-
czenia. Przy wzroscie ciénienia rura wydluza sie
i obraca dzwignie 17 dookola osi /, napinajgc spre-
zyny 19 i 16. W chwili gdy popychacze 18 przejda

— 14

Rys. 20. Schemat wylacznika maksymalnego ciénienia.

przyciaga diwigienke I, obracajac kotko. Ruch przez polozenie poziome, sprezyna 16 przestaje
dzwigni 1 przenosi sie na wylacznik pradu. Lut po dziala¢ sciskajagco na rure membranowa, a prze-
ostygnieciu twardnieje i unieruchamia kétko. Wte- ciwnie, zaczyna zmniejszaé obcigZenie membrany
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sprezyng 19. Dzieki powyzszemu dzwignia 17 prze-
chodzi szybko do polozenia kreskowanego. Napie-
cia sprezyn sa tak wyregulowane, ze gwaltow-
ny przeskok w polozenie gorne zachodzi przy prze-
kroczeniu dopuszezalnego cisnienia. Po zmniejsze-
niu si¢ ci$nienia calos¢ wraca do polozenia wyj-
sciowego. Ruchy dZzwigni 17 sa przenoszone zapo-
mocg wystepu tej dzwigni (rys. 6 i 7) na wylacz-
nik elektryczny. Nadmierny wzrost cisnienia w
skraplaczu, np. wskutek zamkniecia doplywu wo-
dy chlodzacej, powoduje zatrzymanie ruchu spre-
zarki. Inne wykonanie wylacznika bezpieczeristwa
’ podaje rys. 21. Na mem-
brane 1 dziala ci$nienie
strony tloczacej. W razie
wzrostu tego ci$nienia po-
nad norme, membrana,
uwypuklajgc si¢, przekreca
dzwignie 2, wystep 3 wy-
zwala tuleje 4, ktora popy-
chana sprezyng przesuwa
sie w dol, obracajac dzwi-
gnie wylacznika 5. Po
spadku ci$nienia wlaczenie
nastgpuje recznie, przez
popchniecie dzwigienki 6.
W wypadku skraplacza
6 chlodzonego woda, prze-
rwanie doplywu wody po-
woduje wzrost ci§nienia w
skraplaczu i w nastepstwie
wylaczenie biegu przez
wylacznik maksymalny cisnienia. Bywaja rozwia-
zania, w ktérych natychmiast po przerwaniu lub
zmniejszeniu doplywu wody chlodzacej nizej nor-
my, wylaczajg bieg sprezarki. Schemat jednego z
ta.Kich urzadzen podaje rys. 22. W razie przerwa-
nia doplywu wody, ciezar wody w zbiorniku 7 ma-
leje i sprezyna 2 przekreca uzla»d dzwigni, wylg-
czajac prad plynacy do silnika przez pochylenie
wylacznikéw rteciowych.

i
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Rys. 21, Wylgcznik
maksymalny ciénienia.

Rys. 22. Wylgcznik bezpieczenstwa na przewodzie
wody chlodzgce;j.

W czasie postojow sprezarki doptyw wody chlo-
dzacej jest niepotrzebny. Zawér wodny, ste-
rowany ci$nieniem ze skraplacza, wpuszcza tyle
wody, ile w danej chwili potrzeba. Po zatrzymaniu
sprezarki ci$nienie spada tak nisko, ze doplyw wo-
dy zostaje zupelnie zamkniety. Zawér wodny wi-
dzimy na rys. 23. Rurg A doprowadzane jest cis-

nienie ze skraplacza. W razie wzrostu tego ciénie-
nia rura membranowa, obciazona sprezyna B, kur-
czy sie, otwierajac zawor. Grzybek jest wylozony
twarda guma H. Woda plynie w kierunku strzatki
i przed dojsciem nad grgybek przeglywa przez sit-
ko E, zatrzymujgce zanieczyszczenia.

H
/i
Qaptyw Z0 Doplyw
= —
wody wody

\/

7
7

2=
l!? 7:
i

211z
2222 & 7%

Rys. 23. Zawoér wodny (Frigidaire).

6

Tak przedstawialyby si¢ w chwili obecnej roz-
wigzania konstrukcyjne w dziedzinie automatyki
malych chlodziarek. Natomiast automatyka duzych
chlodziarek, choé¢ ciggle aktualna, nie poszta jesz-
cze tak daleko, z powodu trudnosci, o ktérych ogél-
niec wspomnialem poprzednio, jakkolwiek i w tej
dziedzinie w ostatnich latach wida¢ szereg wysil-
kéw i préb o pozytywnym wyniku, wykonywanych
przez znane firmy chlodnicze.

(X X ]

Dispositifs de réglage avtomatique de petites
installations frigorifiques

Résumé:

La présente partie de l'article contient la description des
régulateurs du temps du travail de l'installation — pres-
sostates et thermostates, leur action, applications et formes
constructives (,,Frigidaire”, Minneapolis Reg. Co., Ranco).
Ensuite l'auteur décrit l'application du thermomeétre lié
avec un disjoncteur électromagnétique (Vertex), des thermo-
meétres basés sur les qualités électriques des corps (rési-
stance et l'effet thermoélectrique), du regulateur ,Arca”, de-
la soupape thermostatique General Electric Co. (Frigidaire);
puis il s'occupe des dispositifs de sécurité: disjoncteur du
courant et disjoncteur de la pression, ainsi que mentionne de
la soupape d‘eau, actionnée par la pression au condensateur.

(suite et fin)
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CZESCI MASZYN

Zastosowanie walcowanego bakelitu

do lozysk

Jak wiadomo, w ciagu ostatnich 6 — 8 lat rozwija si¢ za-
stosowanie bakelitu do budowy silnie obciazonych tozysk
(gtéwnie walcarek) w Stanach Zjedn. i w Niemczech, a ostat-
nio w Anglji. Obok lzejszych lozysk, wykonywanych z odle-
wow bakelitowych, stosuje si¢ w ciezkich lozyskach panew-
ki z tkanin przesyconych masa plastyczng, zalewane (o kto-
rych wspominaliémy na str. 909 w zesz. 22 ,Przegl. Mech.").
Czasopismo Machinery (Lond.) z dn. 24 wrzeénia r. b. przy-
nosi krotki opis wyrobu lozysk z panewkami z walcowanych
paskéw 50 X 10 mm z tkaniny bakelityzowanej (wkladanych
do odp. rowkéw). Smarowanie tych ltozysk odbywa si¢ — jak
wiadomo — wodg. Autor radzi stosowaé wode z domieszka
rozpuszczalnych olejow, wolnych od kwasow, stwierdzajac,
iz smar ten daje dobre wyniki przy obcigzeniach do 280
kg/cm®; czasem jednak domieszka oleju okazuje si¢ niepo-
zqdang.

ENERGETYKA

Elektrownia o mocy 120000 kW w Fulham

Czasopismo Enginering (z dn. 2 pazdziernika 1936 r., str.
353/56) przynosi interesujacy opis nowej elektrowni angiel-
skiej w Fulham, zawierajacej 2 trubozespoly po 60000 kW,
zaprojektowanej za$§ na 5 takich zespoléow, Wegiel dostar-
czany droga wodna (Tamiza) jest przeladewywany mecha-
nicznie ze statkéw o pojemnosci 2400 t zapomocg urzgdze-
nia o wydajnosci 200 t/godz. Kotlownia zawiera 6 kotlow
Stirlinga z rusztami podsuwowemi; wydajno§é kotlow wy-
nosi po 120 t/godz.; cisnienie pary — 44 kglcm®, temperatu-
ra 850°F (445°C); kotly sa wyposazone w podgrzewacze
wody Fostera i podgrzewacze powietrza syst. Howden-
Ljungstrom. Instalacja kotlowa zawiera urzadzenie wysokiej
sprawnosci do odpopielania i odsiarczania spalin.

Instalacja turbiny czolowej

Elektrownia West End w Cincinnati (St. Zjedn.) posiadala
4 turbopradnice po 36 000 kW mocy, zasilane parg o ci$nie-
niu 18 kg/em®, Niedawno dokonano jej rozbudowy przez za-
instalowanie wysokopreznej turbiny czolowej o mocy takze
36000 kW, zasilanej para o preznosci 85 kg/em® (480° C),
z ktérej para odlotowa (18 ata) zasila stare turbiny, Artykutl
zawiera opis turbiny przeciwpreznej i kotla wysokoprezne-
go o wydajnosci 160 t'h przy ci$nieniu 100 ata, jak réwniez
urzgdzen pomocniczych. (Mech. Engg., wrzesiern 1936, sti.
585 90).

KOLEJNICTWO

Zastosowanie aluminjum

w budowie taboru kolejowego

Obszerny artykul zawiera opis konstrukeyj i czedciowo
wyniki eksploatacyjne jednostek taboru kolejowego, wyko-
nanych calkowicie lub prawie calkowicie ze stopéow alumi-
niowych, poczawszy od r. 1926, Sa to: wagony dalekobiez-
ne, elekiryczne = wagony motorowe, szybkobiezne wagony
wieloczlonowe z napedem silnikami Diesel'a, lekkie motowo.
zy, wagony towarowe do materjaléw sypkich, cysterny,
wozy specjalne dla kolei dojazdowych, tramwajow i koles
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jek gorskich. Liczne dane bibliograficzne uzupelniaja ma-
terjal opisowy (M. Hug. Bull. Assoc. Congrés Chem. de- ler
t. XVIII, str. 959—991, 40 rys.).

Zmniejszenie ciezaru metalowych wagonéw

do ruchu podmiejskiego

Autorzy opisuja konstrukcje zastosowana w celu zmniej-
szenia ciezaru metalowych wagonéw do ruchu podmiejskie-
go na jednej z kolei francuskich (Comp. de I‘Est). Nadwo-
zie wykonano konstrukcji skrzyniowej ze szkieletem ruro-
wym ze stali poltwardej (R=58—65 kg/mm?); zaoszczedzo-
no sporo cigzaru w konstrukecji woézkéw, ciegiel, zlgcz;
urzadzenia wnetrza wykonano ze stopéw lekkich; jednocze-
$nie zwiekszono komfortowosé wagonéw i wprowadzono ich
izolacje dzwickowa. W rezultacie cigzar zmnmiejszyl si¢ az
0 9,3 t, spadajac z 41,5 na 32 t, czyli o 23%. (M. Poncet
i M. Forestier. (Rev: Gén. des Chem. de fer, sierpien
1936 r., str, 91—104).

METALOZNAWSTWO

Stopy magnex — cer

Systematyczne badania, jakie sa prowadzone nad stopami
magnezu przez National Physical Laboratory w Teddington
pod Londynem, objely ostatnio stopy magnez-cer. W po-
przednich badaniach wskazano ma dodatni wplyw ceru na
wlasno$ci mechaniczne stopéw magnezu w wyzszych tem-
peraturach. Wywolalo to przeprowadzenie badan nad ukla-
dem Mg-Ce do 40% Ce.

MuthmanniBeck pierwsi przygotowali stopy Ce-Mg,
badania za$ systematyczne byly opublikowane przez V o-
gela (1915), ktéry ustalil obecnoéé eutektyki przy okoto
27%Ce i temp. 585°C, a nie stwierdzil obecnosci zadnych
roztworéw stalych. Do badan przeprowadzonych obecnie
przez Haughtona i Schofielda uzyto Mg, zawie-
rajacego Al — 0,018%, Fe — 0,02%, Si — 0,013%, i ceru
o zawartos$ci 97,7%Ce oraz 1,25%Fe. Stopy wykonano, do-
dajac ceru w malych ilo§ciach do stopionego magnezu
pod topnik w tyglu ze stali nierdzewnej. Na podstawie ana-
lizy termicznej i badan mikroskopowych autorzy dochodzg
do wnioskéw .nastepujacych. Eutektyka zawiera 21% Ce
i topi si¢ w temperaturze 590° C. Cer tworzy z magnezem
roztwor staly, przyczem rozpuszczalno§é ceru w magnezie
wynosi 1,6% w temp. eutektyki i prawdopodobnie mniej
od 0,15%Ce w temp. 337°C., Potwierdzono istnienie pery-
‘tektyki podanej przez Vogel'a w temp, 614°C. Pozatem
stwierdzono, iz niektére z badanych stopéw sa stabo ma-
gnetyczne. (Journal Inst. Met.1936.XI, str, 605 — 612),

B P,
SAMOCHODNICTWO

Zastosowanie zeliwa

w budowie samochodéw

Zeliwo—zepchnigte, jako materjal konstrukcyjny, na pod-
rzedne stanowisko przez stal i w pewnym stopniu przez
stopy lekkie — zaczyna w ostatnich czasach ponownie od-
zyskiwaé swoje poprzednie stanowisko. Nalezy przypisa¢ to
znacznemu polepszeniu si¢ jakosci zeliwa, lacznie z jego
dodatniemi innemi cechami, do ktérych nalezy zaliczyé:
1°, dobra lejnosé, 2°. niska ceng, 3°. dobre wlasnosci prze-
ciwécierne, 4°. wysoka zdolno§¢ do pochlaniania drgan, 5°
wysoka granice zmegczenia,
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Przy budowie samochodéw wykonuje si¢ z Zeliwa szereg
czesci, z ktérych najwazniejsza jest blok cylindrowy.
04 zeliwa uzywanego na powyzszy odlew wymaga si¢ do-
brej lejnosci, odpowiednich wlasnosci wytrzymalosciowych
i przeciws$ciernych, dobrej przewodnosci cieplnej, zwar-
tosci oraz obrabialnosci. Na bloki s stosowane nastepu-
jace gatunki zeliwa: 1) Na bloki o cienkich $ciankach — Ze-
liwo o éredniej zawartoéci wegla i o twardosci 180—220 Hp.
Przecietny sklad takiego zeliwa jest nastepujacy: C og. —
31+34%: Si—22% +17%; Mn—06-<09%; P—
0,3--08%. 2) Na bloki o duzych wymiarach uzywa si¢ Ze-
liwa o twardosci 210 <~ 240 Hy i o nastepujacym przeciet-
nym skladzie chemicznym: C og.—28 =+ 3,1%; Si—25
22%; Mn—0,6 =~ 08%: P—0,3 =+ 08%. 3) Zeliwo stopowe
z dodatkiem Ni, Cr, Cu, Mo, V; jako przyklad moze by¢
podany sklad nastepujacy: C og. — 3,0 +34%; Si—1,7 =+
22%; Mn—08+1,0%; P—03 +08%; Ni—12-2,0%:
Cr—0,3 -+ 08%. Réwniez czasem jest stosowany gatunek
zeliwa, zawierajacy Ni—4,2 +4,5% i Cr—0,8 = 1,0%, kto-
re po odpowiedniej obrébce termicznej posiada twardosé
300 — 340 Hp,

Na tuleje cylindrowe sa stosowane normalnie te same
gatunki zZeliwa, co i na bloki. Oprécz tego czgsto sa stoso-
wane zeliwa stopowe, zawierajace C og.— 3.2 -+ 3,5%;
Si—18-+22%; Mn—08-+1,0%; P—do 04%; Ni—25
do 28% i Cr—0,6 do 08%, ktéore w stanie odlanym ma
twardo$é 240 — 300 Hp, za$ po zahartowaniu 400 <+ 500 Hp
Réwniez sa stosowane tuleje azotowane o twardosci 700 =+
900 jedn. Vickersa.

Wyrob wladciwych pierscieni tlokowych stanowi jedno
z majtrudniejszych zagadnien odlewnictwa, pracujacego dla
przemysiu samochodowego. Pierscienie sg uzywane albo
nieco twardsze od gladzi cylindrowej, albo nieco migksze.
Ostatnio w Anglji zaczeto stosowaé twarde pierdcienie z zZe-
liwa stopowego (Ni-Mo i Ni-Cr-Mo) o twardosci 360--400 Hp,
Na pierécienie odlewane w postaci tulej do form piaskowych
utywa si¢ zeliwa nastepujacego: C og.—3,2+3,6%; Si—1,8+

2%: Mn—0,6 -+ 08%; P—do 04%. Przy odlewaniu za$
poszozegélnych pierécieni do form piaskowych poleca autor
Zeliwo, zawierajagce C og.—34 +-38%; Si—25-+30%;
Mn —04 <+ 08%; P—do 04%.

Pozatem autor rozwaza, co jest wymagane od zeliwa, sto-
sowanego na nastepujace odlewy samochodowe: tloki, glo-
wice, rury wydechowe, gniazda zaworowe, prowadnice za-
worowe, walki rozrzadu, waly korbowe, talerzyki popycha-
czy, tarcze i sprzegla hamulcowe oraz wymienia gatunki
zeliwa stosowane ma powyzsze odlewy. (La Fonte 1936,
zesz. 23, str. 863 — 875). E P

Alumlnlum jako tworzywo dla cylindréw

silnikéw spalinowych

Angielski konstruktor Cross zakonczyl swe prace nad
zespolem cylindra, tioka i pierscieni tlokowych, ktéryby
dawal jaknajmniejsze zuzycie powierzchni tracych. Zaréwno
cylinder, jak i tlok, jest ze stopu Y, o bardzo duzej prze-
wodnosci ciepla i duzej odpornoéci na $cieranie. Pierscie-
nie tlokowe sa z zeliwa lanego odérodkowo, o twardosci
490 Hp. Pomigdzy tlokiem i cylindrem jest staly luz
0,5 mm, przyczem tarcie tloka o cylinder jest uniemozli-
wione przez piercienie. Grubo§é pierscienia jest o 0,5 mm
wieksza niz glebokosé gniazda, tak 2ze pier§cienie wy-
stajg z gniazd i prowadzg tlok w cylindrze. Trzy pierscie-
nie znajdg si¢ w goérnej czeéci tloka, jeden w dolnej, po-
nizej sworznia — w ten sposéb uniemozliwione jest usta-
wianie sie tloka pod katem. Od strony wewngtrznej pier-
§cienie sa szlifowane,

Dzigki stosowaniu réwniez i glowicy cylindra ze stopu Y,

chlodzenie jest o wiele skuteczniejsze, niz przy uzyciu ze-
liwa, a wige temperatura tloka i cylindra — o wiele nizsza.
Olej na gladzi cylindrowej zachowuje znacznie lepiej smar-
nos¢, co powoduje szczelno$§é i zmniejsza zuzycie. NiZsza
temperatura glowicy i zaworéw umozliwia tez wyzsze spre-
zanie, Ze wzgledu na jednolito§¢ materjalu, niema wzrostu
luzéw przez nierbwnomierne rozszerzanie sie tloka i cy-
lindra.

Przy prébie na silniku Jap 250 ¢cm® zastosowano stosunek
sprezania 8,5:1, uzywajac mieszanke benzynowo-benzolows,
przyczem pobito szereg rekordéw $wiatowych, osiggajac
na wielogodzinnych przebiegach $rednig szybkoéé 128

km/godz. Zuzycie gladzi po 80000 km wynosilo 0,1 mm.
Zuzycie pierécieni bylo znacznie szybsze. (ATZ 1936 r.,
zesz. 13).

G.
TECHNIKA WARSZTATOW A

Wyréb silnikéw lotniczych

Obszerny (20 str.) artykul zawiera opis produkcji szere-
gu czeéci silnikow lotniczych (gwiazdowych) Bristol w no-
wej wytwérni tej firmy w Filton. Wytwérnia zatrudnia
obecnie ok. 2800 robotnikéw, a zostala zbudowana w czasie
od lipca 1935 r. do lutego 1936 r., czyli w 8 miesigcy. Bu-
dynki wylwérni wyposazono w instalacje do klimatyzacji
powietrza, celem utrzymania stalej temperatury 58°F
w kazdej porze roku oraz zapobiezenia przedostawaniu sig
do mich kurzu. Autor opisuje tez nowoczesne urzadzenie
niektérych dzialéw pomocniczych wytwérni, odbiér i bada-
nie surowcéw, poczem przechodzi do opisu obrébki nast.
czeéci silnika, podajac zarazem charakterystyke stosowa-
nych tworzyw: cylindréow (z odkué ze stali Cr-Ni-Mo), glo-
wic z odkué ze stopu Y, zaworéw wydechowych z trzpie-
niami wydrazonemi wypelnianemi sodem i stellitowanemi
powierzchniami roboczemi, sprezyn zaworowych, wreszcie
tlokéw (z odkué ze stopu RR 59), ktérych obrébka sklada
sie z 44 operacyj. (Machinery (Lond.), 17 wrzeénia 1936 r.,
str. 737 — 756, 45 rys.).

Obrébka mechanizmu rozrzgdczego

parowozu

W czasop. Railway Gazetfte (14 sierpnia 1936 r., str.
265/68) znajdujemy opis metod obrobki mechamizmu stawi-
dla Stephensona pospiesznych parowozéw angielskich typu
Hall", M, in, szerokie zastosowanie znajduje tu cigcie tle-
nem jako metoda obrobki zgrubnej wielu czedci o ksztal-
tach skomplikowanych,

Wspélpraca konstruktora z odlewnikiem

Ciagle aktualny temat bliskiej wspélpracy konstruktora
z odlewnikiem omawia artykul p. Henon w czasop.
La Fonte (maj—czerwiec 1936 r., str. 799—807), przytaczajac
dane i przyklady z praktyki takiej wspolpracy. Obejmuje
ona: wyb6r materjalu z uwzglednieniem jego obrabialnoéci,
ksztalt przedmiotu z uwzglednieniem naddatkéw na obréb-
ke, otworéw surowych i obrabianych, przyrzady obrébkowe
i trasowanie, obcinanie nadlewéw i obrobke.

BIBLJOGRAFJA

Towarzystwo Elektrycznoéci w Warszawie.Zofja Char-
tap. Warszawa, 1936, Str, 54 (zI. 2).

Naktadem ksiggarni F. Hoesicka ukazala si¢ wymieniona
powyzej praca jako ,pierwsza z planowanej serji mono-
grafij, poswigconych strukturze skoncernowanych przedsig-
biorstw w Polsce”. Pod wyrazem ,struktura™ rozumie au.
torka ,strukture kapxtalowq. $cislej ,udzial kapxtalu za~

. granicznego w danym przedsigbiorstwie',
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Jak ustalié narodowos§¢é skoncernowanego. przedsie-
biorstwa? W prawie miedzynarodowym — stwierdza au-
torka — $cieraja si¢ ze sobg dwa zasadnicze poglady. Pier-
wszy z nich przyjmuje jako kryterium dla okreslenia naro-
dowosci spolki akcyjnej siedzibe jej zarzadu. Zwolenni-
cy tego pogladu wychodzg z zalozenia, Zze akcje, jako latwo
przenosne tytuly udzialu w przedsigbiorstwie, kraza po ca-
lym $wiecie i zmieniajg stale wlascicieli. Druga teorja uza-
leznia narodowos$é spoltki akcyjnej od narodowosci akcjo-
narjuszéw, rozporzadzajacych wigkszoscia akcji w danej
spolce. Obok tych dwéch glownych teorji wystepuja jeszcze
dwie inne. Jedna z nich odmawia spélce, ,0sobie" prawnej,
a wigc wlasciwie sztucznemu tworowi, wogéle cechy naro-
dowosci, ktorg przypisywaé mozna tylko osobom fi-
zycznym., Wreszcie ostatnia teorja zgadza si¢ z tem, ze
decyduje siedziba zarzadu, ale z zastrzezeniem, ze siedziba
ta nie jest fikcyjna (np. Luksemburg, siedziba tak zwanych
Sitzgesellschaften”, spolek, ktérych dzialalno§¢ w Luk-
semburgu ogranicza si¢ do tego, ze tam wladnie majg swo-
ja siedzibe).

P. Charlap staje na stanowisku ostatniej z wymienionych
teorji i stwierdza, ze spolka akcyjna ma narodowosé¢ tego
kraju, w ktorym posiada swq realna siedzibe. Na tej pod-
stawie, po przesledzeniu historji zalozenia i rozwoju ,To-
warzystwa Elektrycznosci w Warszawie” ustala autorka,
ze towarzystwo to, majace siedzibe¢ w Paryzu i uchodzace
w oczach ogélu za przedsigbiorstwo francuskie, jest w rze-
czywistosci, podobnie jak ,Lodzkie Towarzystwo Elektry-
czne'", dzieki powiazaniom holdingowym, ekspozyturg ka-
pitalu niemieckiego.

Autorka zaopatrzyla swa prace w szereg wykreséw i bi-
bljografje.

Bard.

LISTY DO REDAKCJI

W sprawle gazv spreionego
jako $rodka napedowego

Szanowny Panie Redaktorze!

Po ukazaniu sie¢ na lamach ,Przegladu Mechanicznego™
referatu mego p. t. ,,Gaz sprezony jako s$rodek napedowy,
otrzymalem od p. Dr. inz. Stanistawa Ocheduszki, zastepcy
profesora termodynamiki na Politechnice Lwowskiej, list
zawierajacy trzy zarzuty, dotyczace strony teoretycznej
moich rozwazan, ktore, zdaniem mego oponenta, powinny
byé w pewnych punktach uzupelnione i poprawione — dla
dobra czytelnikow,

Pierwszy zarzut dotyczy wzoru (7) wyraZajacego ciezar
butli przypadajacy na jeden nm® gazu lekkiego. Obowigzu-
je on $cisle tylko dla temperatury otoczenia réwnej tem-
peraturze mormalnej, czego nie zaznaczono w tekscie, uwa-
zajac Ze cale rozwazamia sa zrobione pod tem milczgcem
zalozeniem (réwniez ponizej znaleziony szereg liczb charak-
terystycznych), a ktérego przestrzeganie nie ma zreszty
i tak w tym wypadku praktycznego znaczenia.

Drugi zarzut dotyczy wzoru na prace sprezania, ktoéry
podalem w formie przyblizonej, z pominigciem ,pracy atmo-
sfery z zewngtrz tloka', przez co teoretyczne zapotrzebo-
wanie energji wypada nieco za duze. Interpretacja moja

TRESC:

Nowoczesne metody
nap. inz. L. Zarnowski.

walcowania drutu,

Wystawa Przemystu Odlewniczego w Diis.
seldorfie, wrzesien 1936 r., nap. inz. H. Zim.

nawoda.
Automaty malych <chlodziarek spregzar-
kowych (dok.), nap. inz. J. Makowski.
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Bibljografja.

Listy do Redakecji.
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zgodna jest z zalaczonym rysunkiem, nie zaznaczylem jed-
nak, ze wzor jest przyblizony. Wzor §cisly

PUU‘ Po ‘Ph )’"
‘Po

m—1 |P,

pozwala na przeprowadzenie poréwnania dla technicznie
wystarczajacych granic wykladnika m (od 1,235 dla meta-
nu do 1,34 dla wodoru) i okazuje si¢, ze blad ostateczny
waha sie w gramicach od + 1,3 do — 1,7%, przytem dla
gazu $wietlnego (m 1,3) bledu niema — gdyz tu przy-
jeto doswiadczalny spélczynnik sprawnosci sprezarki 0,636.

Trzeci zarzut dotyczy nie podania przezemnie, jak nalezy
przyjmowaé¢ wykladnik politropy m przy obliczaniu pracy
sprezania. Przy obliczeniach kierowalem si¢ zasada ogél-
na, 2e m — 095 (gdzie » jest wykladnikiem adjabaty),
czego, niestety, przez przeoczenie nie zaznaczylem w tek-
scie. Tak wigc mamy

+ m—1

- m= mkg/kg

Gaz CH, CO H, gaz dwietlny
ot M [ ] 1,4 1,41 1,368
m. 1,235 133 1,34 1.3

W nadziei, ze Szanowny Pan Redaktor nie odméwi umie-
szczenia niniejszego wyjasnienia na lamach ,Przegladu Me-
chanicznego', pozostije

z wysokiem powazaniem

B. Szczeniowski.

KRONIKA

Budowa nowe| fabryki obrabiarek w Polsce

Sp. Ake. H. Cegielski przejela droga kupna wytwérnie ku-
chen polowych i sprzetu wojskowego Spétki |, Mars"
w Rzeszowie, w ktorej zamierza kontynuowaé dotychcza-
sowa produkcje tej firmy. Poza tym spétka nabyla przy-
legajace do firmy ,Mars"' tereny, na ktérych postawi
nowa fabryke obrabiarek, dotychczas niewyraﬁianych
w kraju; obecnie przystgpuje si¢ juz do zakladania fun-
damentow. Nowa fabryka w Rzeszowie bedzie miala za-
pewniona dostawe taniego pradu i gazu ziemnego. (Przem.
Metalowy, zesz. 24 z r. b.).

Dzialy naukowe na przyszle] Wystawie Poryskiej

Na wystawie Paryskiej 1937 r. zorganizowane bedg
obszerne dzialy naukowe, ktére miesci¢ si¢ beda w t. zw.
Palacu Odkryé. Dzialy te obejmg m. in. optyke, mate-
matyke, astronomj¢ i — mimo teoretycznego charakteru
tych nauk — ujete beda w sposéb taki, ze przyciagna uwa-
ge szerszego ogolu. Dzial matematyki (pod kier. E. Borel'a)
zobrazuje przeniknigcie tej nauki do in. dziedzin wiedzy
oraz postepy matematyki w ub. 30-leciu. Eksponaty pokaza
tez zastosowania rachunku prawdopodobienstwa, maszyny do
wyrysowywania krzywych, maszyny do liczenia i t. d. W
dziale optyki profesorowie Fabry i Cotton urzadzg heljostat,
ktéry bedzie rzucal obraz storica do sali srodkowej, a w
bocznych zgromadzone beda przyrzady do doswiadczen nad

szybkosciqg $wiatla, odbiciem, uginaniem, interferencja
i transportem energii promienistej. W dziale astronomii —
poza diapozytywami i modelami $§wiata gwiezdnego — znaj-

dzie sie sala poswigcona sloncu, druga — ksigzycowi, inne —
kometom, bolidom, astronautyce i t. p.; tam tez urzadzone
bedzie planetarjum.
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Méthodes modernes du laminage des fils
de fer, par M. L, Zarnowski, ingénieur mécanicien.
L'Exposition de Fonderie a Djiisseldorf,
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et fin), par M. J. Makowski, ingénieur mécanicien
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Program dziatalnosci wydawniczej SIMP

RZEZYWAMY obecnie okres wspanialtego roz-
woju wiedzy $cistej i stosowanej, pobudzaja-
cej do doniostych wynalazkéw, do powsta-

wania nowych teorji, nowych prac laboratoryjnych,
jako podstaw do rozwoju przemystu. Technika pol-
ska, asymilujac wyniki postepu, kroczy mniej lub
wigcej wspolrzednie z rozwojem techniki krajow
bardziej uprzemystowionych, jednak w niektérych
dziedzinach spéznia si¢ w swym rozwoju. Azeby
ten rozwoj przyspieszy¢, nalezy przede wszystkim
zaznajomi¢ szersze zastepy ludzi, pracujacych w
przemysle, z ostatnimi wynikami postepu techniki
maszynowej i dlatego — w mysl paragrafu 5 p. a
swego Statutu — SIMP pragnie rozwingé prace
,mnad podniesieniem kultury technicznej kraju przez
udostepnienie zdobyczy techniki najszerszym war-
stwom spolecznym' drogq rozszerzenia dotychcza-
sowej dziatalnosci wydawniczej.

Wyksztalcenie zawodowca, miezaleznie od po-
ziomu, posiada charakter dynamiczny, gdyz nie
osigga nigdy koricowego stanu, ale jest cigglym
procesem, trwajacym przez cale zycie danego pra-
cownika. Potrzeba doksztalcania zawodowego wy-
nika nie tylko z powodéw gospodarczych, ale i spo-
tecznych. Jasnym jest, ze stan przemyshtu i rzemio-
sta zalezy przede wszystkim od poziomu inteligen-
cji i od fachowego wyrobienia pracownikéw w nich
zatrudnionych, czyli od posiadania zasobu podsta-
wowych wiadomosci teoretycznych i umiejetnosci
praktycznych. Pod wzgledem spotecznym pobudza-
nie pracownikéw przemystowych do studjéow droga
samoksztalcenia wplywa na ich uobywatelnienie
oraz podniesienie poziomu kulturalnego.

Jednym z najbardziej dostepnych sposobéw po-
glebiania i uzupelniania wiedzy zawodowej w cza-
sie pracy jest dostarczanie pracownikom fabrycz-
nym podrecznikow tak opracowanych, aby mogly
spelniaé role narzedzi pracy, lub przynajmniej po-
radnikéw, potrzebnych do spelniania réznych funk-
cyj w pracy przemystowe;j.

SIMP od czasu swego powstania, prowadzac
akcje oswiaty technicznej dla potrzeb przemyslu
metalowego, dotkliwie odczuwa brak wydawnictw,
dostosowanych do potrzeb réznych zawodéw tech-
nicznych i rzemieslniczych. Szukajac drég zaspo-
kojenia tych potrzeb Stowarzyszenie nasze — poza
podjeciem si¢ wydawnictwa ,,Mechanika' — proé-
bowalo inicjowaé¢ akcje na szersza skale. Zalozy-
ciel i pierwszy prezes SIMP, &, p. prof. H. Mierze-
jewski, rzucil mysl utworzenia ,Polskiej Macierzy
Technicznej", jako - organizacji, majacej skupié
$rodki i ludzi do szerokiej dziatalnosci wydawni-
czej. Mysl ta nie doczekala si¢ niestety realizacji,
nie mniej praca w tym kierunku nigdy nie zostata
zarzucona.

W akcji wydawniczej powinnoby wziaé¢ duzy
udzial szkolnictwo zawodowe, ktére w dziedzinie
nauk mechanicznych posiada nader szczuply, mnaj-
czesciej pozbawiony cech aktualizacji dorobek lite-
ratury technicznej. Stan ten do pewnego stopnia
tlumaczy si¢ tym, ze szkolnictwo zawodowe podle-
ga reorganizacji i dlatego dzialalno$¢ wydawnicza
dla potrzeb przemystu i szkél zawodowych zostala
zahamowana. Zarazem szybki postep techniki wy-
suwa tyle zagadnien i daje tak obszerny materiat,
ze nie moga mu podolaé organizacje szkolne. Wo-
bec powyzszego blizsza wspélpraca inzynieréw i
technikéw, pracujgcych w przemysle, w tworzeniu
pi$miennictwa technicznego polskiego jest nie tylko
nakazem chwili, ale wprost koniecznoécig.

W programie obecnym pracy wydawniczej SIMP
wysunieto na I-szy plan opracowanie i wydanie
3-ch poradnikéw: dla warsztatowcow, energetykow
i metalowcow. Poradniki te beda zawieraly wiado-
mosci z powyzszych dziedzin, podane w skrétach,
przepisach, formulach, wykresach, tablicach, po-
trzebnych jako podstawy do obliczen i projektowa-
nia. Szczegbélowe programy tych poradnikéw zo-
staly opracowane przez sekcje naukowe SIMP.

Na podstawie oméwionych przez sekcje progra-
méw i wytycznych opracowanie treéci poszczegol-
nych poradnikéw zostalo powierzone Komitetom
redakcyjnym, zlozonym z szeregu inzynieréw spe-
cjalistow pod przewodnictwem przewodniczgcych
Sekcyj SIMP. W chwili obecnej rekopisy w 90%
znajdujg si¢ w posiadaniu przewodniczacych komi-
tetow redakcyjnych, ktére przystapia do uzgodnie-
nia tresci poszczegolnych rozdzialéw kazdego z po-
radnikéw. Majac zapewniong pomoc finansowa
kuratorjum funduszu im. Chankowskiego do wyda-
nia tych poradnikéw, Komisja Wydawnicza SIMP
ma nadziej¢, ze w ciggu paru miesiecy poradniki te
bedg wydrukowane.

Jako nastepny etap pracy wydawniczej, Zarzad
SIMP, o ile starania o zdobycie §rodkéw. finanso-
wych nie zawioda, zamierza przystapi¢ do wyda-
wania czasopisma technicznego o poziomie odpo-
wiadajgcym potrzebom technikéw i majstréw, re-
dagowanego na wzér dawnego ,,Mechanika'. Praca
dzisiejszego technika i rzemie$lnika nie moze sie
ograniczaé¢ li tylko do spelniania swych funkcyj,
polegajacych na wykonywaniu szeregu choéby naj-
bardziej zawilych czynnoéci technicznych lub me-
chanicznych. Wspélezesny technik i rzemieslnik
polski, o ile ma byé¢ twérczym elementem w naszym
zyciu gospodarczym, musi posiadaé pewna samo-
dzielnoéé¢ w pracy, a wiec przede wszystkim winien
by¢ inteligentnym fachowcem, ktéry powinien
umieé z krytycyzmem stosowaé najodpowiedniej-
sze metody dla kazdego rodzaju pracy. Do ulatwie-
nia pracy technikéw i rzemieslnikéw niewatpliwie
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przyczyni sie¢ czasopismo techniczne popularne. Po-
pularyzacja wiedzy technicznej, bez uszczerbku
dla jej $cistosci ,jest zadaniem trudnym, gdyz obok
gruntownej wiedzy, wymaga wzycia sie w technike
danego zawodu. Jednak musimy temu zadaniu po-
dotaé, gdyz zdajemy sobie sprawe, ze ta drogg mo-
zemy si¢ przyczyni¢ do wzmocnienia gospodarcze-
go Polski.

Pragnac wytworzyé biblioteke zawodows, po-
trzebng nie tylko w praktyce zawodowej, ale i w
kazdej szkole mechanicznej o dowolnym progra-
mie, SIMP réwnolegle z czasopismem zamierza wy-
dawaé dodatki ksiazkowe do miesiecznika ,,Me-
chanik". Ksigzki te beda w sposéb wyczerpujacy
dla praktyki zawodowej oswietlaly poszczegélne
tematy z dziedziny metaloznawstwa, techniki war-
sztatowej i energetycznej. W pierwszym rzedzie
celem podniesienia poziomu fachowego metalowca
dodatki ksigzkowe maja zaznajomié go z nowoczes-
nymi materjatami, narzedziami pracy, nowymi ma-
szynami oraz metodami pracy zawodowe;j.

W fabrykach budowy maszyn wyodrebniajg sie
pewne funkcje techniczne i rzemieslnicze, jako to:
funkcja konstruktora narzedzi, przyrzadow i
uchwytéw do obrébki seryjnej i masowej, funkcja
kontrolera do kontroli migdzyoperacyjnej, osta-
tecznej i kontroli wynikéw, funkcja kalkulatora,
narzedziarza, montera, tokarza, szlifierza, manipu-
latora do obrébki na rewolweréwkach i automa-
tach, manipulatora do obstugi obrabiarek do kot
zebatych, kowala, spawacza, hartownika do ter-
micznej obrobki, majstra do pracowni powlok
ochronnych i t. p. Stad wyplywa konieczno$é¢ napi-
sania calego szeregu poradnikéw funkcyjnych dla
majstrow. Poradniki takie moga powstawaé w dwo-
jaki sposéb:

1) przez kojarzenie poszczegélnych dodatkow
ksigzkowych, o$wietlajacych poszczegélne tematy
i skupiajacych instrukcje, objete dang funkcja,

2) przez mapisanie pojedynczych ksigzek, jako
poradnikéw funkcyjnych dla poszczegélnych mniej
lub wiecej zwartych zawodéw.

Wydawnictwa ksigikowe

DZIAL WARSZTATOWY

Wykaz poradnikéw funkcyjnych
dla technikéw i majstrow.

1) Obrébka kol zebatych,

2) Poradnik dla marzedziarza,

3) Poradnik dla hartownika.

4) Poradnik dla tokarza.

5) Poradnik dla frezarza.

6) Poradnik dla szlifiesza.

7) Poradnik dla montera obrabiarek.

8) Poradnik dla kontrolera obrébki metali.
9) Poradnik dla kalkulatora obrébki,

Wykaz ksiazek, o§wietlajacych aktualne
tematy na poziomie umiejetnosci
technikéw i majstrow.

Obrdébka metali:

1) Noze tokarskie i strugarskie.

2) Skrawanie stopami twardymi (wydrukowano).

3) Wiertta,

4) Rozwiertaki.

5) Gwintowniki.

6) Narzynki i samootwierajace si¢ glowice do gwinto-
‘wania,

7) Frezy.

8) Przeciggacze,
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9) Wykrojniki.

10) Tarcze szlifierskie (w druku).

11) Warsztatowe przyrzady pomiarowe i sprawdziany,

12) Przyrzady i uchwyty do fabrykacji seryjnej i masowej.

13) Uklady pasowan i tolerancje érednic.

14) Tolerancje gwintow.

15) Lozyska kulkowe i rolkowe.

16) Sprawdzanie dokladnosci obrabiarek.

17) Stopniowy naped obrabiarek.

18) Ciagly naped obrabiarek:
1) za pomoca specjalnych silnikow elektrycznych,
2) tarcz stozkowych ciernych,
3) naped hydrauliczny.

19) Ochrony i przepisy bezpieczeristwa pracy na poszcze-
golnych obrabiarkach do obrébki metali.

Obrébka drewna:
1) Przyrzady i narzedzia do recznej obrébki drewna,
2) Narzedzia do mechanicznej obrébki drewna.
3) Pily mechaniczne do drewna.
4) Strugarki do obrébki drewna.
5) Wiertarki do drewna.
6) Frezarki do drewna.
7) Szlifierki do ostrzemia narzedzi.
8) Obrabiarki specjalne.

DZIAL METALOZNAWCZY

Nizej wyszczeg6lnione tematy maja byé opracowane od-
powiednio do poziomu przygotowania technikéw i majstrow
warsztatowych, podane w formie opisu urzadzen, celowosci
i sposobu ich uZycia oraz zakresu zastosowania; w odnie-
sieniu do procesow cieplnych powinny byé podane przepisy
postepowania, zakres zastosowania i osiagalne korzysci oraz
trudno$ci napotykane w praktyce warsztatowej i sposoby
ich usuwania.

1) Pomiar twardosci.

2) Kontrola temperatur.

3) Stale weglowe.

4) Stopowe stale konstrukcyjne.

5) Stale narzedziowe.

6) Hartowanie w kapielach solnych.

7) Zendrowanie i odweglanie,

8) Kapiele do hartowania.

9) Cementowanie.

10) Peknigcia i odksztalcenia przy hartowaniu,

11) Zmigkczanie i wyzarzanie stali weglowych i spe-
cjalnych.

12) Nowoczesna hartownia.

13) Metody kontroli po obrébce termicznej.

14) Spawanie,

15) Czernienie.

16) Chromowanie narzedzi i sprawdzianéw,

17) Kadmowanie jako ochrona przed korozja.

Nadto projektuje si¢ wydawnictwa bardziej zwiezle

z dzialow:

1) Obrébki termicznej, kucia, odlewnictwa:

a) stali,

b) stopéw innych metali.
2) Spawania,
3) Czernienia.
4) Powlekania metali.

Inna serja obejmuje stopy metali niezaleznych:
1) Stopy miedzi z cyna.

2) Stopy miedzi, cyny i cynku,
3) Stopy miedzi z glinem.

4) Stopy miedzi z cynkiem,

5) Stopy niklu.

6) Stopy kobaltu,

7) Stopy cyny.

8) Stopy olowiu.

9) Stopy glinu.

10) Stopy magnezu,

DZIAL ENERGETYCZNY

1. Wspolczesne kotly parowe.
2. Mlyny do pylu weglowego.
3. Czyszczenie kotlow.
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4. Gospodarka cieplna kotlowni.
5. Oczyszczacze i dystylatory wody

6. Lokomobile parowe.

7. Maszyny parowe.

8. Turbiny parowe.

9, Odbiér pary z turbin parowych do celow grzejnych.
10. Skraplacze pary i pompy powietrzne,

11. Urzadzenia pompowe kottowni.

12. Pompy i rurociagi wodne do innych celow.

13. Rurociagi parowe i otuliny,

14, Sprezarki i dmuchawy.

SPRAWOZDANIA KWARTALNE

Sprawozdanie Oddzialy SIMP w Radomiv
za lll i IV kwartal r. b.

W okresie sprawozdawczym odbylo si¢ staraniem Od-
dzialu szereg wieczoréw odczytowo-dyskusyjnych, na kto-
rych poruszano wymienione niZzej tematy:

Dn. 151X, Inz. F. Kozlowski: Wrazenia z wycieczki

na Targi Lipskie.

Dn. 29.IX, St. Kowalczyk: Wplyw konstrukecji na po-

miary i wydajno$§é sprawdzianéw.

Dn. 13.X. Inz, W Skopowski: Szkolenie personelu w

Fabrique Nationale w Belgji.

Dn. 271.X. J. Ruzik: Sposoby okreslania twardo§ci me-

tali,

Dn. 17.X1. Inz. A, Groza: Wielko§¢é ziarn austenitu a

ipewne wlasnoséci stali,

Dn. 24XI. Dr, Wa g a: Choroby zawodowe na terenie F. B.

W okresie sprawozdawczym Zarzad Oddzialu nawigzal
kontakt z Radomskim Oddzialem Zw. Inzynieréw Kolejo-
wych, w na,stosfstwie czego na terenie Oddzialu SIMP od-
byl si¢ dn. 12.XI. odczyt p. inz. Nowak a na temat: ,Wra-
zenia z podrézy do Londynu ma Miedzynarodowy Kongres
Spawalniczy", organizowany staraniem Zw. Inz. Kol przy
wspoludziale czlonkéw obu tych Stowarzyszen, Przewiduje-
my madal wspélprace z Radomskim Oddzialem Zwiazku Inz.
Kolejowych w zakresie urzadzania odczytéw na ogélniejsze
tematy techniczne i urzadzania wspélnych wycieczek do
zaktadow przemyslowych.

Oddzial Radomski SIMP liczy 39 czlonkéw.

KOMUNIKATY

‘Stowarzyszenie Elektrykéw Polskich, przy wspéludziale
Polskiego Towarzystwa Fizycznego, organizuje w okresie od
7 do 14 stycznia 1937 r. cykl odczytéw p. n. ,Fizyka doby
wspolezesnej'”. Odczyty zgodzili si¢ wyglosié podani nizej
profesorowie, zglaszajac mastepujace tematy:

Prof. Cz. Biatobrzeski: ,Prawo przyczynowoséci",

Prof. Z. Klemensiewicz: ,,O ciezkiej wodzie",

Prof. C. Pawlowski: ,Rola neutronu we wspoélczes-

nych badaniach fizycznych".

Prof, St. Piennkowski: ,Zjawiska materjalizacji i de-

materjalizacji'.

Prof. Sz. Szczeniowski: ,Budowa jadra atomowego",

Prof. M. Wolfke: ,Wlasnoéci materji w poblizu zera

absolutnego".

Odczyty te wygloszone beda w audytorjach Uniwersytetu
Jozefa Pilsudskiego i Politechniki Warszawskiej w godzi-
nach od 19 m. 30 do 22 w ciggu jednego tygodnia, aby umoz-
liwié wystuchanie ich przyjezdnym z calej Polski.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNE SIMP

Zebranie dyskusyjne Metalowcéw

Na posiedzeniu dn. 13 b. m. inz. M. Popiel wyglosil refe-
rat dyskusyjny na temat: ,,Wlasnosci mechaniczne a przy-
datno§é materjatu',

15. Urzadzenia chlodnicze.
16. Materjaly cieplochronne i ich zastosowanie.
17. Materjaly ogniotrwale w kottowni,

Podajac ten program wydawnictw ksigzkowych
Komisja Wydawnicza SIMP wzywa wszystkich in-
zynierow do wspélpracy, gdyz tylko przy wysitku
zbiorowym bedziemy mogli program powyzszy
zrealizowaé.

Na wstepie referent zastrzegl sie, iz temat ten jest b. ob-
szerny, wobec tego referat jego malezy traktowaé jako dy-
skusyjny, w tym celu, aby sprawy w nim poruszone mogly
sta¢ sie tematem wigkszego niz dotychczas zainteresowania,
jako tez dalszych rozwazan i prac.

W obecnym stanie metaloznawstwa poéwigca sig wiele
prac uzyskaniu coraz wyzszych warto§ci mechanicznych,
a malo jest prac nad istotnem znaczeniem niekto-
rych wlasnosci mechanicznych.

Referent oméwil 1 zdefinjowal wlasnosci wytrzymatoécio-
we i mechaniczne, a nastepnie przystapil do oméwienia za-
stosowania tych cech do odbioru matenjaléw, zaznaczajgc,
ze czesto mylnie poslugujemy sie temi wlasnosciami.

Jako przyklad przytoczyl odbiér péltwardych pretéow mo-
sieznych do obrobki mechanicznej, zaznaczajac, ze obréobki
mech. nie nalezy bezposrednio aczyé z wynikami badan wy-
trzymaloéci ma rozcigganie i wydluzenie, gdyz cechy te cha-
rakteryzuja gatunek mosiadzu, a mie jego obrébke mecha-
niczna,

Nastepnie oméwil prelegent zastosowanie cech wytrzym,
do odbioru materjalow, ktérych przeznaczeniem jest wyréb
elementow pracujacych w warunkach naprezen sprezystych,
albo w warunkach naprezen dynamicznych, lub na wyréb
elementéw podlegajacych glebokiemu ciaggnieniu oraz mna
wyréb elementéw pracujacych w podwyzszonych tempera-
turach, krytykujac dotychczas stosowane cechy, a proponu-
jac inne, odpowiedniejsze do poszczegélnych, wymienionych
wyzej grup.

Podkreslil wartoéé niedocenianej cechy przewegzenia i
apelowal do obecnych, aby zainteresowali si¢ innemi cecha-
mi, celem znalezienia zwiazku, jaki zachodzi miedzy po-
wzczeg6lnemi wlasnodciami materjalu tak, aby odbiér labo-
ratoryjny nie potrzebowal uciekaé¢ si¢ do koniecznej i sze-
roko stosowanej proby, t. zw. ,proby robotg",

Jesli si¢ wezmie pod uwage rozwazane powyzej przykla-
dy zastosowania materjalu, to w wyjatkowych tylko wypad-
kach wlasnoéci mechaniczne maja bezpoérednie znacze-
nie dla trwalosci elementéow. Sg to zazwyczaj tylko cyfry
kwalifikacyjne, ktérych znaczenie dla uzycia i rodzaju pracy

‘jest poérednio oparte mna zebranym materjale doé§wiadczal-

nym, Stad wynika koniecznoéé cigglego kontrolowania, czy
we wlasciwy sposob sg powyzsze cylry stosowane,

W ozywionej dyskusji, jaka wywigzala sie¢ po zakoricze-
niu referatu, pierwszy zabral glos przewodniczacy, inz.
Krauze, przypominajac, Zze zagranica zainteresowano si¢ tem
zagadnieniem juz dawno.

W dalszym ciggu dyskusji zabierali glos pp. Trzebski,
Lenartowicz, Stokowiec, Rosner, ktérzy omawiali trudnoséci,
w jakich znajduje si¢ obecnie konstruktor w zwigzku z wy-
mogami, stawianemi nowoczesnym konstrukcjom, szczegol-
nie w dziedzinie lotnictwa, gdzie nie mozna stosowaé du-
zych spolczynnikéw bezpieczeristwa i dotad stosowanych
metod obliczenia elementéw konstrukcji.

Na zakoriczenie jeszcze raz zabral glos prelegent, odpo-
wiadajac na postawione w dyskusji pytania.

WARSZAWA

Dn. 7.XIl. 1936 r.

Dn. 7 grudnia odbylo sie zebranie odczytowo-dyskusyjne,
na ktérem p, kdr. inz. X, Czernicki wyglosil odezytp. t.
wMozliwodci w dziedzinie budowy statkéw w Polsce”.
Prelegent wskazal przedewszystkiem w szeregu cyfr obec-
ny stan rzeczy w dziedzinie opanowywania przez Polske
sprawy handlu morskiego i jego narzedzi, Stworzywszy port
w Gdyni i rozwinagwszy handel zamorski tak, ze w r, 1935
juz 74% handlu zagranicznego odbywalo si¢ droga morska,
mamy moznoéé obslugiwania transpontéw morskich zaledwie
w 9% wlasnemi statkami, a obcej banderze placimy za
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przypada zaledwie 1% przewozéw wewnatrz kraju, gdy
w in. krajach o podobnym charakterze drég wodnych od-
setek ten wynosi do 40%.

Nasza marynarka wojenna przedstawia si¢ réwniez bar-
dzo skromnie.

Wskazawszy konieczno$é uniezaleznienia si¢ od zagra-
nicy na wszystkich tych polach, prelegent stwierdzil,
iz niezbedne jest rozbudowanie wlasnego przemystu okre-
towego, zanalizowal mozliwosci udzialu w nim in. dzie-
dzin wytwérczosci (hutnictwa, fabryk kottéow, silnikéw, prze-
kladni, $érub napedowych, maszyn pomocniczych i sprzgtu
nawigacyjnego, a dla marynarki wojennej — torped, min,
dzial i amunicji artyleryjskiej), i zakorczyl stwierdze-
niem, iz stworzenie przemyslu okretowego nie przerasta
bynajmniej sil gospodarczych i technicznych kraju, oraz
apelem do podjecia planowego rozwijania krajowego prze-
myslu budowy okretéw, otaczajac go specjalng opieka oraz
zabezpieczajac jego ciggloéé prac droga ustawy o rozbudo-
wie marynarki wojennej.

W ozywionej dyskusji nad treécig odczytu poruszone zo-
staly sprawy: ogélnych trudnoéci produkcyjnych w dzie-
dzinie wielkich odlew6w, turbin parowych i przekladni ze-
batych (dyr. Dunin Slepé$¢), produkeji spawanych wal-
czakow kotlowych oraz zastosowania in. czeéci spawanych
zamiast odlewow stalowych w budowie kadlubéw okreto-
wych (inz, Filirstenberg), produkcji przekladni zeba-
tych (prof. Zakrzewski), mozliwosci budowy okretow
w stoczni w Gdyni dla rynku zagranicznego (inz. Ry lke),
wykonywania powazniejszych remontéw w stoczni krajo-
wej (w Gdyni), ktorej brak odbija sie¢ ujemnie na zyciu por-
tu (inz. Potyrata).

LwoOw
Dn. 26.X. 1936 r.

Dnia 26 paZdziernika odbyl si¢ pierwszy po przerwie
wakacyjnej odezyt, ktéry wyglosil p. prof. dr. W. Boro-
wicz na temat:

wUwagi o ruchu turbin parowych'.

Prelegent omoéwil przedewszystkiem czynnoéci zwigzane
z uruchomieniem turbiny, zatrzymujac sie dluzej nad za-
gadnieniem czasu potrzebnego do uruchomienia i wyjagnia-
jac czynniki, ktére ten czas okreslaja. Szczegélowo omo-
wil sprawe podgrzewania turbiny, badZ to w powolnym
ruchu strumieniem pary $wiezej, zdlawionej, wzglednie
wylotowej z turbiny pomocniczej, napedzajgcej zesp6l ma-
szyn kondensacyjnych, badZ tez w czasie postoju elektrycz-
nie lub zapomoca ogrzanego powietrza, Z kolei omoéwil
prelegent urzadzenia bezpieczenstwa, ktére powinny re-
agowaé¢ nie tylko na wzrost iloéci obrotéw turbiny, ale
i na réwnie niebezpieczny spadek ci$nienia oliwy do sma-
rowania, wzglednie wzrost ci$nienia w kondensatorze. W
zwigzku z tem przedstawil nowoczesna konstrukcje regu-
latora bezpieczenistwa. Osobny rozdzial prelekcji poswie-
cil prelegent trudno$ciom ruchowym, zatrzymujac sie diu-
%ej na drganiach wirnika, i podal sposoby ich usunigcia.
W zwigzku z tem oméwil sprawe przechodzenia wirnika
przez obroty krytyczne. Z kolei zatrzymal si¢ na gospo-
darce olejowej i kontroli ukladu oliwienia oraz dorzucil
gar§é uwag o uzupelnianiu zapasu wody, bioracego udzial
w obiegu parowym. Na zakoriczenie podal prelegent pew-
ne dane statystyczne, odnoszace si¢ do wymiany starych
turbin na nowoczeéniejsze.

W dyskusji zabral pierwszy glos p. prof. R. Witkie-
wicz, omawiajac krytycznie sposogy podgrzewania tur-
bin i wypowiadajac si¢ za stosowaniem do tego celu odpo-
wiednio zdlawionej pary z glownego rurociagu. W sprawie
stosowania pary wysoko przegrzanej wskazal na wynika-
jace stad duze trudnosci ruchowe. Wreszcie oméwil stan
pogotowia ruchowego turbozespoléw i elastyczno$é urza-
dzen kottowych, interpeluigc prelegenta w sprawie stoso-
wania turbin na statkach, gdzie zachodzi potrzeba spraw-
nego manewrowania.

P. prof. Eberman interpelowal w sprawie charakte-
rystyk rozruchu i zatrzymania turbiny.

P. prof. Hauswald zwrécil uwage na zaleznoé¢ trud-
nosci ruchowych od czynnikéw konstrukcyjnych.

inzz, Wernicki méwil o mozliwosci dostani; sig
do turbiny wody i powietrza z rurociagéw parowych przy
wlgczaniu dalszych segmentow dysz i zapytywal o metody
pomiaru wewnetrznych szczelin turbiny w czasie ruchu.

P. inz. Rohatyn poruszyl sprawe ruchu turbin pro-
mieniowych przeciwbieznych, dalsi méwcy wreszcie inter-
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pelowali prelegenta
stugi.

Na zakonczenie odpowiedzial p. prol. Borowicz, wska-
zujac m. in. na konieczno§é uzupelniania w poszczegélnych
przypadkach doswiadczen ruchowych specjalnemi badania-
mi fabrycznemi.

RADOM
Dn. 27.V. 1936 r.

Przewodniczy! p. inz. Hanyga, sekretarzowal p. inz. Pitko.
Odezyt p. t.

»O zasiepczych tworzywach stalowych"

wyglosil p. prof. I. Feszczenko-Czopiwski.

Prelegent w swym ciekawym odczycie poruszyl i pod-
kreslit znaczenie tanich stali Cr- Mn - Si, kilkakrotnie tan-
szych od stali chromowo-niklowych i niklowych i t. p., a
nie ustepujacych im wytrzymalosciowo.

Znaczenie tych stali ocenili Francuzi i Amerykanie, i stale
te sg szeroko stosowane pod zaszczytna nazwa ,stali obro-
ny narodowe;j’.

Prelegent podkreélil, ze u nas konieczne jest przejécie na
tego rodzaju tworzywa, po pierwsze jako znacznie tafsze,
po drugie ze wzgledu na surowce.

Po odczycie wywiazala si¢ dyskusja nad mozliwodciami
stosowania tworzyw zastgpczych w zakresie stali narze-
dziowych; w dyskusji zabierali glos p. inz. Wojtyla i p.
Zmija. 5

Dn. 15.1X. 1936 r.

Na zebraniu w dn. 15 wrzeénia r. b. odbyl sie odczyt
kol. Fr. Kozlowskiego p. t :
+Wratenia z wycieczki na Targi Lipskie (obrabiarki)”.

Referat zostal podzielony na 3 czeéci, W pierwszej czesci
prelegent opisal zwiedzane fabryki i ich wytwérczodé, w
drugiej Targi Lipskie i ich organizacje, w trzeciej wysta-
wione na targach obrabiarki nowej konstrukcji. Referat
byl bogato ilustrowany przeZroczami i wykresami.

Przewodniczyl zebraniu kol. Ostrowski, sekretarzowat
kol. Bogacz. 2

Dn. 29.1X. 1936 r.

Dn. 29 wrzeénia r. b. odbylo si¢ zebranie poswigcone
odczytowi p. St. Kowalczyka p. t.

«Wplyw konstrukc]i na pomiary | wydajnofé
sprawdzianéw",

Prelegent podkreslit na wstepie ogromne znaczenie wla-
§ciwej konstrukcji sprawdzianéw w masowej produkeji.
Konstrukcja sprawdzianéw wedl. prelegenta powinna od-
powiadaé nastepujgcym warunkom:

1) powinna byé porgczna w pracy i zapewnié¢ doklad-
noéé sprawdzania w przewidzianych granicach,

2) powinna ulatwi¢ pomiary i mozliwie nie wymagaé

w sprawie réznych szczegolow ob-

specjalnych przeciwsprawdzianéw wykonawczych i zu-
Zycia,
3) powinna przewidzie¢ poZniejsze naprawy spraw-

dzianow,

4) powinna by¢ tania,

Nastepnie prelegent oméwil szczegolowo wszystkie wy-
mienione punkty, stojac na stanowisku, Ze nalezy unikaé
stosowania sprawdzianéw opartych na zasadzie szczeliny
$wietlnej oraz mocowania przedmiotéw specjalnemi docis-
kami, co niepotrzebnie podraza konstrukcje.

Prelegent jest przeciwny uzywaniu przeciwsprawdzianéw
tam, gdzie sprawdzian mozna skontrolowaé przy uzyciu
normalnych przyrzadéw pomiarowych.

Referat byl bogato ilustrowany fotografiami i rysunkami.
W dyskusji zabieral glos kol. Mickiewicz. Przewodniczyl
zebranu kol. W. Hanyga, sekretarzem byl kol. H. Denk

Dn. 13.X. 1936 r.

W dniu 13 pazdziernika 1936 r. odbylo sie zebranie, na
ktorem inz. Wi Skopowski wyglosit odczyt p. t.
wSzkolenie personelu w F. N. w Belgji"“.
Prelegent przedstawil zebranym sposéb, w jaki F. N, wy-
szkolila personel fachowy dla siebie, ktorego brak dawal sie
odczué po wojnie $wiatowej. Przeszkoleniu w fabryce podle-
gali glownie nowoprzyjeci chlopey ze szkél przemystowych
i rzemie$lniczych oraz personel stary.
Do tego celu sluzyl specjalny warsztat szkolny, posia-
dajacy ok. 70 obrabiarek réznego typu, praca w fabryce
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transport ponad 100 miljonéw zl. rocznie. Jeszcze gorzej
rzecz sie¢ przedstawia w zegludze $érodladowej, na ktora
i wyklady teoretyczne po 1}: godziny dziennie. Czas prze-
szkolenia ma robotnika wynosil 3 do 4 lat, nastepnie ok.
2 lat na przodownika i dalsze dwa lata — na majstra.
Oprécz zajeé i przedmiotow praktycznych byly rowniez wy-
klady z przedmiotéw ogélnoksztatcacych, Praktykanci otrzy-
mywali wynagrodzenie w zaleznosci od ich post¢pow oraz
nagrody za dobre postepy. Przeszkalanie dalo bardzo dobre
wyniki. Niezaleznie od tego przy przyjmowaniu do szkoly
i do fabryki stosowane byly badania psychotechniczne. Sta-
tystyka zebrana w ciagu 8 lat wykazala, ze badania te w
84% trafnie okreslaly zdolnosci, lub ich brak.

Dyskusja byla bardzo ozywiona, glos zabierali kol.: Pio-
trowski, Ostrowski, Kostewicz, Poniatowski, Groza, Sza-
niawski, Gruszczynski. Omawiano glownie doksztalcanie
ersonelu u nas, poréwnujgc je ze szkoleniem w F. N, Kol.
Biotrowski zwrbcil si¢ do zebranych z apelem, aby udzielili
swej pracy ,Kursowi dla przodownikéw'" prowadzonemu
przy fabryce broni, Wszyscy obecni zgodzili si¢ z tem, ze
poziom personelu malezy podnie§¢ przez doszkolenie. Prze-
wodniczyl zebraniu kol. W. Hanyga, sekretarzem za$§ byl
kol. Starnecki.

Dn. 27.X. 1936 r.

Zebranie w dn. 27. pazdziernika 1936 r. wypelnil refe-

rat p. t.
wSposoby okreslenia twardoéci metali®.
ktory wyglosit p. J. Ruzik,

Przewodniczyl kol. W. Hanyga, sekretarzowal kol. A.
Groza.

W referacie swoim prelegent opisal metody pomiaréw
twardoéci oraz przyrzady sluzace do pomiaréw (Brinella,
durometr Alpha, Vickers'a, Le Grix, Herbert'a i inne).

Odczyt byl ilustrowany fotografjami i rysunkami przekro-
jow poszczegolnych przynzadow,

W dyskusji, w ktorej zabierali glos kol. Groza i Grusz-
czynski, poruszono sprawy nastepujace:

1) tepienie sie stozkéw diamentowych w czasie pomiarow,

2) wplyw czasu nacisku na wyniki, uzyskane przy okre-
§laniu twardoéci metoda Brinella.

3) podobienistwo geometryczne odciskéw kulki i stozka,
powstalych pod wplywem réznych obcigzen.

4) nieustalony stosunek wytrzymalosci do twardosdci przy
materialach zgniecionych na zimno i jego zmiana w miare
lekkiego wyzarzania,

Dn. 17.XI1. 1936 r.

Referat w dn. 17 listopada 1936 r, wyglosil kol. Groza
na temat
wWielkoéé ziarn austenitu a pewne wlasnoéci stali”.

Przewodniczyl kol. W. Ulatowski, sekretarzowal kol. W.
Rutkowski.

Referent zdefinjowal pojecie ziarn austenitu, Podal meto-
dy oznaczania ich wielkoéci. Stwierdzil, ze stale wegliste
i niskostopowe dzielg si¢ na dwie zasadnicze kategorje:
stale o silnej sklonnoséci do rozrostu ziarn austenitu i stale
o malej sktonnoséci do tego rozrostu. Pozatem podal referent
wplyw wielkoéci ziarn ma glebokoéé hartowania i udarnoéé
oraz nawiazal do mozliwego wplywu wielkosci ziarn auste-
nitu na obrabialnoéé materjaléw o strukturze sorbitycznej.

W dyskusji zabral glos kol. Ulatowski, ktéry poru-
szyl kwestje praktycznego badania wielkosci ziarn austeni-
tu i znalezienia przemyslowej odbiorczej metody badania
tej wielkoéci w stosunku do materjalow stalowych.

Dn. 24.XI. 1936 r.

Zebranie odczytowo-dyskusyjne w dniu 24 listopada 1936

r. wypelnil referat p. t.
»Choroby zawodowe na terenie F. B.".
wygloszony przez d-ra W a ¢ ¢, naczelnego lekarza Osrodka
owia F. g ;

Przewodniczyl kol. Hanyga, sekretarzowal kol.
czynski. :

Na wstepie prelegent podzielit na dwie grupy wszelkie
czynniki szkodliwe dla zdrowia, a zwigzane z praca ludzkgy:

a) ogolne — nie zwigzane z rodzajem wykonywanej pracy
i mogace istnie¢ w kazdym zakladzie przemyslowym oraz

b) specjalne — wynikajace z rodzaju wykonywanej pracy,
ze szczegolnem uwzglednieniem warunkéw miejscowych.

Grusz-

Pierwsza grupa czynnikéw moze mieé¢ Zrédlo w pomiesz-
czeniu warsztatu, o§wietleniu, temperaturze otaczajacej, wil-
gotnosci, wentylacji, postawie przy pracy, przemeczeniu
i t.p. Kazda z tych przyczyn zostala szczegélowo oméwio-
na ze wskazaniem érodkow, ktore nalezy stosowaé, aby
wlaséciwych schorzen uniknaé. Miedzy innemi zostala rzuco-
na przez prelegenta mysl, ze dobrze byloby wprowadzié
krotkie odpoczynki w czasie pracy np. 10 min co dwie godz,

Do drugiej grupy szkodliwych czynnikéw prelegent zali-
czyl warunki prac, przy ktérych robotnik styka si¢ z mater-
jatami szkodliwie dzialajacemi na organizm ludzki. W szcze-
golnoéci omoéwiona zostala szkodliwa dzialalnoéé olowiu
(otowica), krzemu (pylica krzemowa pluc), zwiazkéw cjano-
wych (nagle zatrucia), smaréw, réznych alkalij, kwasow,
nafty (egzema), acetylenu, pylu drzewnego, wreszcie przy-
czyny roznych choréb ocznych.

Po zkonczeniu odczytu prelegent udzielit odpowiedzi na
liczne zapytania stuchaczy z dziedziny ich wlasnych zainte-
resowan i spostrzezen z praktyki.

SKARZYSKO

Dn. 2.X. 1936 r.

Dnia 2 pazdziernika r. b. p. plk. Szypowski wyglosil
odczyt p. t.

wCentrum przemysiv wojennego we Francji”.

Prelegent oméwil obecny stan przemystu wojennego fran-
cuskiego, ktérego glowny osrodek znajduje sie w Bourges.

Fabryka w Bourges dzieli si¢ na fabryke amunicji i fab-
ryke broni.

Prelegent omoéwil szczegélowo organizacje i rodzaj pro-
dukcji tych zakladéw, ktérych charakter jest wybitnie woj-
skowy.

Szefami dzialéw produkujacyvch sa wojskowi stuzby czyn-
nej, pozatem fabryka zatrudnia cywilnych inzynieréw
zawodowych, majstrow i robotnikéw. Odbiér rzadowy ze
strony wojska odbywa sie¢ droga wyznaczenia z linji na 1
rok specjalnej komisji odbiorczej. Prelegent podkreslil nad-
zwyczaj sprawne i zmechanizowane urzadzenie elaboracji
pociskéw 75 mm, ktére dawalo moznoéé wykonywania du-
zej iloéci granatéw dziennie w czasie wojny.

Biuro studjow jest pod kierownictwem wojskowych i za-
lezne wprost od Ministerstwa, nalomiast biuro konstruk-
cyjne sklada sie z inzynieréw i technikéw cywilnych i za-
lezy od dyrektora fabryki.

akupy dla zakladow sa uskuteczniane przez miejscowe
merostwo po zebraniu ofert, odbiér materjaléw prowadzi
fabryka.
. Po odczyce wywiazala sie dyskusja, w ktérej glos zabie-
rali pp.: Karczewski, Gokieli i Tyszko.

Dn. 16.X. 1936 r.

W dniu 16 pazdziernika r. b, kol. J. Biernacki wy-
glosil odczyt p. t.
wWyréb noiy
nakladanych xapomocq spawania elekirycanego
I hartowania plomieniem acetylenowym”.

Préby nad ulepszeniem sposobu wyrobu nozy, przepro-
wadzone w Fabryce Amunicji, doprowadzily do oryginalne-
go rozwiazania polgczenia nakladki ze stali szybkotngcej z
trzonkiem stalowym zapomocg spawania lukiem elektrycz-
nym.

Konstrukcja noza polega na tem, ze nakladka w ksztalcie
kostki o katach zadanych tworzy z trzonkiem, ktory jest
odpowiednio skoénie przyciety, naturalne ukosowanie, umo-
zliwiajace mocne zlgczenie nakladki z trzonkiem zapomocy
spawania,

Prelegent podal dokladne wskazowki, dotyczace wyko-
nania spawania i sposobu zorganizowania seryjnej produkciji.

Celem zahartowania n6Z nagrzewany jest zapomocg plo-
mienia acetylenowego i nastepnie chlodzony w powietrzu
z wentylatora,

Obserwacje nozy w pracy wykazaly, iz noze hartowane
przy pomocy palnika acetylenowego niczem nie ustepuja
nozom hartowanym innemi sposobami. Natomiast dzieki
uproszczeniu przygotowania plytek i trzonkéow oraz b. szyb-
kiemu hartowaniu koszty wykonania sa znacznie niZsze,

Pozatem, dzieki odpowiednio dobranej plytce, n6z moze
racowaé znacznie dluzej. Na zakorczenie prelegent podat
Eilka przykladéw réznych nozy spawanych oraz opisal spo-
peknigtych kawalkéow plytek ,Vidia",
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ktére z latwoscia mozna polaczyé z trzonkiem zapomoca
lutospawania.

Po odczycie wywigzala sie ozywiona dyskusja, w ktérej
oméwiono, jaki powinien byé racjonalny ksztalt plytki, po-
zwalajacy na mozliwie najwigkszg ilo§é ostrzen, warunki
pracy noza i najnowsze zdobycze, dotyczace obréobki ter-
micznej stali szybkotnacej.

W dyskusji wzieli udzial koledzy: Wrzosek, Zajaczkow-
ski, Snopek, Banasewicz, Pasternak i Jarzebinski,

[

Dn. 23.X. 1936 r.

Dnia 23 pazdziernika 1936 r. p. por. inz. Jastrzebin.
sk i wyglosil odczyt ma temat:

wZagadnienie wysirzeliwonia pociskéw artyleryjskich
z dzial o kalibrze wigkszym, anizeli kaliber pociskuv"

Prelegent szczegélowo omowil:

a) Wplyw zmiany ladunku prochu na zmiane szybkosci
pocisku i wzrost ci$nienia maksymalnego w lufie, przy
ustalonych warunkach tadowania,

b) Wplyw zmiany cigzaru wystrzeliwanego pocisku na
zmiang szybkosci poczatkowej oraz zmian¢ max. ci$nienia
panujacego w lufie,

¢) Wplyw zmiany rodzaju prochu oraz jego ladunku na
zmiane szybkosci poczgtkowej i wzrost ci$nienia max. pa-
nujgcego w lufie.

d) Obliczenie energji wlasciwej prochu mitroglicerynowe-
go (w tonnometrach) oraz spélczynnika ksztaltu prochu.

e) Konstrukcyjne rozwiazanie pocisku artyleryjskiego wy-
strzeliwanego z dziala o kalibrze wigkszym.

f) Analiza wynikéw badan oraz poréwnanie czynnikow
problemu balistyki wewnetrznej i zewnetrznej, wplywaja-
cych na rozwigzanie powyzszego zagadnienia.

Prelegent uzasadnit, iz zagadnienie to jest trudne do zre-
alizowania, poniewaz chcac osiagnaé jaknajwieksze szybko-
$ci poczatkowe, musimy dobraé odpowiedni proch, ktéryby
wywolal zadang szybkos$é poczatkowa i jednoczeénie stwo-
rzyl normalne ci$nienie max., odpowiadajace warunkom
wytrzymalosciowym danej lufy (zagadnienie nalezalo dosto-
sowaé do dzial istniejacych).

Z cigzarem za$§ mie mozemy zej§¢ do minimum (problem
balistyki wewn.), poniewaz konstrukcja wymaga specjalnego
prowadzenia pocisku w przewodzie lufy, przyczem wystepu-
ja znaczne momenty gngce, ktérym nalezy si¢ przeciwstawié
odpowiednio grubem dnem prowadzenia. .

Z tych wzgledow ciezar prowadzenia pocisku w przewo-
dzie lufy dochodzi do ok. 40% ciezaru wyrzucanego z lufy,
przyczem jest to balast, ktéry po wylocie pocisku z lufy
powinien odpasé

Dalsze trudnoséci sa w uzyskaniu stabilizacji takiego paq-
cisku na torze.

W konkluzji prelegent o§wiadezyl, iz na mocy przeprowa-
dzonych préb doszed! do wniosku, ze wystrzeliwanie pocis-
kéw artyleryjskich z dzial o kalibrze wigkszym od kalibru
pocisku nie daje dobrych wynikéw z wyzej podanych przy-
czyn natury balistycznej oraz poniewaz wymaga zastosowa-
nia dodatkowej konstrukcji prowadzacej pocisk w lufie,
kosztownej i bardzo trudnej do wykonania.

Po odczycie wywigzala sie dyskusja.

Zebramiu przewodniczyl p. dyr. inz. Wi Jakubowski,, se-
kretarzem byl p. H. Plaffius,

INFORMACJE

Duze zaklady mechaniczne poszukuja inZynieré6w ruchu
oraz konstruktoréw do dziatlu samochodowego. Oferty wraz
z %yciorysem, odpisami $wiadectw i referencjami mnalezy
skltada¢ w Sekretarjacie SIMP,

W

Inzynier mechanik, wzgl. hutnik, do biura konstrukcyjne-

go oraz nadzoru ruchu maszynowego poszukiwany,

®
Inzynier poszukiwany na kilkanascie godzin asystentury.
Wymagana znajomo§é komstrukeji pomp. Oferty: Politechni-
ka Warszawska, Zaklad Silnikow Wodnych.

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli cztonkowie SIMP:

Bienkowski Stanistaw, Lwoéw, Potockiego 38.

Borowiec Stanistaw, Lwow, Teresy 10.

Czyzowski Roman, Lwéw, Zielona 62.

Golinski Stanistaw, Lwoéw, Malachowskiego 2.

Groza Aleksander, Radom, Dowkontta 4 m, 61,

Gumowski Jan, Wilno, Holendernia 12,

Hofmok! Franciszek, Lwow, Pulawskiego 8 m. 1.

de Ines Mieczystaw, Lwéw, Mochnackiego 34.

Kanafojski Czestaw, Dublany k/Lwowa.

Krach Jan, Lwow, Wolynska 10.

Krél Jan, Ursus—Wlochy, ul. Dworcowa dom J. Pierkosa.

Kryda Otton, Lwow, Sw. Teresy 10,

Marczewski Stanistaw, Skarzysko, Wytw. Wegla Aktyw-
nego.

Pitko Andrzej, Radom, Planty 16 m. 5.

Poznanski Aleksander, Czestochowa, Narutowicza 45.

Priegnitz Herman, Warszawa, Marszalkowska 21 m. 1.

Schmeja Ewald, Biala k/Bielska, Paderewskiego 13.

Szklarzewicz Antoni, Warszawa, Zagérna 6 m, 18,

Szymanski Bruno, Lwoéw, Szymonowiczéw 16a.

Teodorowicz Marceli, Nowy Sacz, Gl. Warszt. Kolejowe.

Ogélna liczba czlonkéw 964,

Zgloszenia na czlonkéw SIMP zloiyli:

Buchelt Kazimierz, Starachowice, Zaklady Starachowickie.

Kaczynski Kazimierz, Gdynia, ul. Polska, Chlodnia Por-
towa m. 6,

Twardowski Kazimierz, Maj. Welesnica, gm., Porzecze
n/Jasiolda, pow. Pinski.

Zgloszenia na czlonka juniora SIMP zloiyl:
Rucinski Edmund, Warszawa, Akademicka 5 p. 563,

Brak adreséw:

Sekretarjat SIMP nie posiada adreséw mnastepujacych
czlonkow SIMP:

Cendrowski Bronistaw,
Golebiowski Edward,
Izdebski Kazimierz,
Kolasiniski Tadeusz,
Korewa Witold,
Kozakiewicz Wiadyslaw,
Lysakowski Edward,
Paulus Aleksander,
Prugar Kazimierz,

Radwanski Henryk,
Sidorowicz Antoni,
Stetkiewicz Waclaw,
Szyller Jan,
Wasiutyniski Antoni,
Wendeker Kamil,
Wieckowski Stanistaw,
Witkowski Roman.

Prosimy Kolegow, ktéorym sa znane adresy wymienionych
wyzej os6b, o taskawe podanie ich Sekretarjatowi SIMP,

Skreéleni z listy czlonkéw SIMP:

W my$l § 17 p. 2 o skresleniu z listy czlonkéw Stowarzy-
szenia w razie zalegania w oplacaniu skladek ponad 6 mie-
siecy, skreslono na skutek decyzji Zarzadu Gléwnego pp.:

Balinskiego Tadeusza,

Bittnera Adama,
Blautha Tadeusza,

Leszczynskiego Tadeusza,
Lortza Adama,

SPROSTOWANIE

W Nr. 3 ,Wiadomo§ci SIMP"” z dnia 10 marca r. ub.
w ,Liscie Inzynierow Mechanikéw Polskich Nr. 6" w po-
zycji 128 mylnie zostalo wydrukowane nazwisko p. inZ
Piglowskiego, co niniejszem prostujemy.

“

Adres Administracji: Warszawa, ul. Czackiego 3 (gmach Stow. Techn.) m. 22, telefon 281.85
Redakeja: (Czackiego 3/5 m. 22) olwarta codziennie od godz. 12-e| do 13.e| (telefon 244.78)

P.K.O. 14,455 Cena zeszytu

Wydawea: STOW. INZ, MECH, POLSKICH
Sp. Ake. Zakl, Graf.
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