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SPIS RZECZY

I. SPIS PRAC WEDLUG AUTOROW

AScik A, inz Zycie lufy armatniej — a ma-
terial stalowy patess -oe

'Bak St, mgr. Pomiar gwintow o duzych éred-
nicach

Biernawski W. inz. Wplyw niektérych
czynnikow na opory wilasciwe skrawania .
Bobowicz H. Projektowanie przeciggaczy .
Bukowski P, inz,. Nowoczesna budowa mlo-
« tow i maszyn kuzniczych .
Chrus$cicki A, inz. i Loskiewicz W,
prof. dr inz.  Przyczynek do badan nad
sezonowym pekaniem wyrob6w mosigznych
Czarnocki W, inz Dzial silnikbw na Dru-
gim Miedzynarodowym Salonie Lotniczym
w Mediolanie
Dobrowolski R,
wilgotnej BE0
Drath A, dr inz Molibden 4
Feszczeénko - Czopiwski I, prof. dr
inz, i Wilk J., inz. Badania kapieli har-
towniczych w zwigzku z krzywg ,S“
Bain'a s o 363, 431,
Firewicz J. Stan obecny szkolnictwa dziatu
metalowego i widoki jego rozwoju na przy-
szlosé
Fiirstenberg J., inz. Modernizacja istniejg-
cych silowni parowych .
Gietazyn R. Pomiary kot zebatych mikro-
mierzem Zeiss'a .
Gierdziejewski K, inz. Co powinien wie-
dzie¢ inzynier mechanik o odlewnictwie .
Grodzinski A, inz Przemyst krajowy,' a ry-
nek zeglugowy ; Wb
Hauk K, inz. Przyczynek do konstrukcjx 26~
batych pomp smarowych /
Herbich H, inz Zapora i zaklad wodno-elek-
tryczny na Dunajcu w Roznowie .

inz,' Lepko$§¢ pary wodnej

216,

Hoffman K., inz. Nowoczesne turbiny paro-
we ze szezegélnym uwzglednieniem turbin
wysokopreznych A

Holewinski St, inz Zagadnienie stosowa-
‘nia rud krajowych do wytopu suréwek
wielkopiecowych . g

Huber M. T. Z zagadnien wytrzymaloéuo-
wych zbiornikéw o wysokim ci$nieniu we-
wnetrznym ARy o 2 S Ly

Jaworski A, inz Szkolenie pracownikéw fi-
zycznych w przemys$le metalowym .

18,

171,

307,
283,

514,
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Klebowski Z., inz
wytrzymalo$ciowe PR T R

Korewa - Borowicz W, prof. dr
Uszkodzenia turbin parowych .

Kornfeld K, inz. Nowo$ci z zakresu maszyn
wytrzymaloSciowych w Niemczech . :

Kornfeld K, inz. i Orman M., inz. Obréb-
ka termiczna stopow magnezu i jej moz-
liwosci

Kowalczewski St
zatory lotnicze

Kowalczyk L, dr inz. Produkcm spn‘ytusu
napedowego

Kreissig E. Obliczanie c1enkoéc1ennych dﬁwn-
garow pustych ‘

Krol J, inz Zasady masowej obrébki mecha-
nicznej odlewow . .

Kunstetter J., inz Zycxe i praca Rudolfa

Osobliwe zagadnienie

inz.

inz. Portowe klimaty~

Diesel’a S N ST
Loskiewicz W, prof dr inz. i Chru-
§cicki A, inz Przyczynek do badan nad

sezonowym pekaniem wyrobéw mosieznych
Majewski J., inz, Uchwyty zaciskowe re-
" wolweréwek do obrobki z preta .
Majewski Z., inz. Badanie iloSciowe zanie-
czyszezen w stali |

Maksymowicz A. Pomiary osi sprezystej
platow

Malecki J, inz, Pahwo zastepcze w pnecach
przemystowych (metalurgicznych) opala-
nych gazem ziemnym S

Meier J., inz. Najnowsze zdobycze wyrobu i
stosowania lekkich stopow walcowniczych .

Mikulski Cz, inz. Sprawa uruchomienia cza-
sopisma dla rzemie$lnikow i majstréow .

Milej J., inz. W sprawie namiastkowania stali.

Milewski W. Gléwne silniki napedowe stat-

ku . ,,Pilsudski* .

Moszynski W, prof. dr inz w sprawie nor-
malizacji zaokragleﬁ przej$ciowych w cze-
§ciach maszyn poddanych naprezemom
zmiennym .

,,  Wymiarowanie i
czesel

toderowanie rysunkéw

maszynowych

Obr apa Iski J., inz Zagadnienia energetycz-
ne Polski w dobie dzisiejszej .

Obrqbskx J., inz. Stale uzywane w kolejni-
ctwie na tle polskich norm .

Orman M, inz. i Kornfeld K, inz. Obréb-

ka termiczna stopow magnezu i jej mozli-
wosci

Str.
443
171, 213

482

182
141
245, 280
406
133

520

335
620

421

84

400

251, 313

58
611

100

4

463, 509

479, 554

182



Papi K, inz Elektryczne ladunki statyczne i
wypadki przez nie wywolywane .
Piotrowski J, inz Szkoly fabryczne w Pol-

sce
Rostkowski St., inz. Chlodnia ogélnego
uzytku w Warszawie . ‘
Rummel A, inz Znormalizowane kolowe sa-
mochody osobowe i cigzarowe uzywane w
armii niemieckiej
SawinN. N, prof. Wplyw napreieﬂ wewnetrz-
nych na opér skrawania i zuzycie metali .
Szankowski W. Elektrolityczne utlenianie
powierzchni stopéw aluminiowych .
Tomkowicz M. Czas i dokladno§é obrébki
kot zebatych na strugarkach Sunderlanda,
Gleasona i Fellowsa . . . .
Uzarowiez L., inz Doksztalcanie ucznléw,
pracownikéw wykwalifikowanych i przy-
uczonych dla potrzeb przemystu metalo-
Wego

v
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Uzarowicz L., inz Sprawa wydawnictw
technicznych ksigzkowych 4
Wernicki Z, inz. Zjawiska pochlaniania pro-
mieniowania przez §ciany rurowe kotléw .
Wilk J, inz. i Feszczenko-Czopiwski
I, prof. dr inz Badania kgpieli har-
towniczych w zwigzku 2z krzywg ,S*
Bain'a ' : 363, 431,
Wisdniowski H., inz O badaniu hamulcow
samochodowych i przebiegu hamowania
Wolfke M., prof. dr. Zagadnienia naukowe
lotéw stratosferycznych . vl f Vst it
Zaremba W, inz Samoloty i urzadzenia
przyziemne w stuzbie P. L. L. ,Lot*
Zawadzki J, prof. dr. O warunkach ksztal-
cenia inzynier6w w Polsce .
Ziembinski St, inz. O wytrzymaloSci wkre-
tek glowicowych itp. czeSci mechanizmow .
Zylinski T, inz. Problem kotonizacji z punk-
tu widzenia technicznego
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BADANIA TECHNICZNE.
(metody, przyrzady, organizacje).
. Powiekszenie 500-krotne .
Badanie metali lozyskowych i lozysk przy obcna/e-
niach dynamicznych Ry e %
Badanie warstwy powierzchniowej materiatu .
Sprawno$¢ procesu spalania w szybkob'ieinych silni-
kach Diesela. J. P. .
Wplyw niektérych czynnikéw mna opory wilasciwe
skrawania, Inz, W. Biernawski . .
O badaniu hamulcéw samochodow i przebiegu hamo-
wania. Inz. H. Wisniowski
Zagadnienia naukowe lotéw stxalosferycanych Prof.
dr. M. Wolfke .
Wplyw sposobu obcigzania i sprezynowania maszyny
probierczej na pomiar granicy plynnosci podezas
rozciggania. K. o
Rozwdéj badan fotoelasty(znoéu
Przenikanie ciepla do cieczy wrzgcych. s
Praca Niemiec na polu lotnictwa. s. :
Iloéciowe ujecie zdolnosci do pmehartowamd sie. K.
Lepko§é pary wodnej wxlgotnej. Inz. R. Dobro-
wolski Tk 307,
Przemyst krajowy, a rynek 7eglugowy Ini A. Gro-
dzinski 3
Przenikanie ciepla przy przep%ywxe bu.mhwym cie-
czy lepkich e TR
Przyczynek do badan nad sezonowym qua:mem wy-
rob6éw mosieznych., Prof. dr inz W. Loskiewicz
i inz. A. Chruscicki ;
Badania kgpieli hartowniczych w zwia,zku Z krzywa
S Bain’a, Prof. dr inz. 1. Feszczenko-Czopiwski
i inz. J. Wilk . . 363, 431, 514,
Ziwigzek pomiedzy wytrzymaloScig na réwnoczesne
giecie i rozcigganie, a g'ranicq zmeczenia przy
zmiennym przeginaniu. K.
Badanie iloSciowe zanieczyszczen w stali. Inz. Z. Ma-
jewski :
Hartowno$¢ i jej wplyw na czeéci obrabiane cie-
plnie. K. A i
Wplyw naprezen wewnetrznych na opor skrawania
i zuzycie metali. Prof. N. N. Sawin . TR
Badania modeli parowozéw Pacific z ostong aerody-
namiczng w tunelu w Saint-Cyr .
Metoda magnetyczna okre§lania przydatnoéci blachy
do tloczenia na zimno. Z. ‘

BEZPIECZENSTWO PRACY.
Elektryczne ladunki statyczne i wypadki przez mie
wywolywane, Inz. K. Papi . . i

Kongres Bezpieczenstwa Pracy :

Wzorcownia oston. St. M. . . . . .
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~ Modernizacja istniejacych sitowni parowych.

SPIS RZECZY WEDLUG DZIALOW

Str.

CHLODNICTWO.
Chilodnia ogolnego uzytku w Warszawie.
Rostkowski :
Portowe Kklimatyzatory
czewski

Inz. St.

lotnicze. Inz. St. Kowal-

CIEPLNA TECHNIKA I GOSPODARKA.
Uszkodzenia turbin parowych. Prof. dr inz. W. Ko-
rewa-Borowicz 171,
Przegrzewacz chlodzony woda
Wazrost sprawnoéci silnikow clepl.nych
Ulepszanie wody chlodzqcej chlorem
chloru

i zwiazkami

Elektryczne kotly parowe i podgxzewac'be wody

Zjawiska pochlaniania promieniowania przez §ciany
rurowe kotléw, Inz. Z. Wernicki .

Przenikanie ciepla do cieczy wwrzgcych. s.

Straty z powodu przerw w pracy kotlow . ;

Lepko&¢ pary wodnej wilgotnej. Inz. R. Dobrowol-
ski 307,

Przenikanie ciepta przy przezplywie burzhwym cieczy
lepkich : SRt AT 1) ik

Nowy licznik kaloryj do ogrzewania pomieszczen |

Inz.
J. Flirstenberg . e S

Wyzyskame w kolejnictwie drzewa nasyconego kre-
ozotem do generatorow

Wplyw przegrzania pary na przeplyw ciepla W gmj-
nikach

Paliwo zastepcze w plecach puemys&owych (meta-
lurgicznych) opalanych gazem ziemnym. Inz, J.
Malecki :

Zastosowanie w warsztacie gazu koksownianego

i §wietlnego .
Wielka elektrownia cieplna kolo Arnhem w Holandn

Zasobnik pary o preznoécx 120 ata w elektrowni
wiedenskiej

Rozwdoj syst. Szikla- Rozinek odgazowama zawieszo-

nych czastek wegla

CZESCI MASZYN.

W sprawie normalizacji zaokraglen przej$ciowych
w czebciach maszyn poddanych naprezeniom
zmiennym. Prof, dr inz W. Moszynski .

Sprzeglo elektromagnetyczne w zasbosowaniu do na-
pedu okretow. K. B.

Ogoélna teoria regulacji. J. B. ’

Nowy profil waltkéw i specfjalna szliflenka do tego
celu, S. J. y

Polgczenia wceiskowe o zwlekszmmej ’orwaloéci J. B.

Przyczynek do konstrukeji zebatych pomp smaro-
Wyeh, " In¥, L Hame s i bl R A G R
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Wymiarowanie i tolerowanie rysunkow czescei maszy-
nowych, Prof. dr inz. W. Moszynski . 463,

Kontrola hakéw dzwignic T ST e Y

Obliczanie spawanych cze$ci maszyn na zmeczenie .

Natryskiwanie metalem czopéw i panewek .

Nowa metoda nitowania w konstrukeji lotniczej.
W. D. :

Nowy typ sprzegla klowego S. J

1

ELEKTRYCZNE MASZYNY.

Turbopradnica ochladzana wodorem . '
Silniki elektryczne z kominami wentylachnymn g

ENERGETYKA.
a) Zrodla energii.

Badania topliwosci zuzla z mieszanek wegla. C,
Angielski projekt stworzenia rezerw paliwa plyn-
nego. B. . it ok, i T R ARG
Uwodomlame paliwa

Produkcja spirytusu napedowego Dr inz. L. Ko-
walezyk . iy 245,

Wodor jako paliwo sllmkcvwe g
Zapora i zaklad wodno - ele.k't.rycmy na Dunajcu
w Roznowie. Inz, H. Herbich . 539,

b) Elektryfikacja.

Zagadnienia energetyczne Polski w dobie dzisiejszej.
Inz. J. Obrgpalski .

Obrét energii elektrycznej w Polsce W T, 1937

Elektryfikacja Francji i W. Brytanii .

Wielka elektrownia cieplna kolo Arnhem w Holandu

Zapora i zaklad wodno - elektryczny na Dunajou
w Roznowie. Inz. H. Herbich . 539,

Zasobnik pary o preznoSci 120 atn w elektrowni
wiedenskiej .

KOTLY PAROWE

Badania topliwo$ci zuzla z mieszanek wegla. C. .
Spawanie przy naprawie kotléw parowych. Hr. .
Przegrzewacz chlodzony wodg .
Elektryczne kotly parowe i podgrzewacze wody
Zjawiska pochlaniania promieniowania przez Scia-
ny rurowe kottéw. Inz. Z. Wernicki .
Przenikanie ciepla do cieczy wrzgcych. s.
Straty z powodu przerw w pracy kon()w
Opalanie pylem weglowym kotlow plomienicovach
Z zagadnien wytrzymato$ciowych zbiornikéw o wy-
sokim ciénieniu wewnetrznym. M. T. Huber .
. Osobliwe zagadnienie wytrzymalosciowe, Inz. Z.
Klg¢bowski
Oszezedno$el mozliwe do osiqgniecia droga wymla-
ny zbyt starych kotiéw .
Instalacja kotla jednorurowego Sulzera na 100 ata
ci$énienia roboczego i maszyny zaworowej .
Kociot Velox ma okrecie
Zasobnik pary o prebno@ci 120 ata w elektrowni wie-
denskiej . f
Rozwoj syst. Sztkla-Roanek odgazowama zawieszo-
nych czgstek wegla

FIZYKA.

Zagadnienia naukowe lotow stratosferyczmych. Prof.
dr M. Wolfke . :

Zjawiska pochlaniania promiemowania przez éclany
rurowe kotléw. Inz. Z. Wernicki ‘
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HUTNICTWO ZELAZA 1 IN. METALIL

Zagadnienie stosownaia rur krajowych do wytopu
sur6wek wielkopiecowych. Inz. St. Holewinski .

Nowe prady w dziedzinie przerébki ubogich rud ze-
laznych. L. K. :

Ceramika metalurgiczna wolfxamu i mnych metall
wysokotopliwych. Kd. .

Molibden. Dr inz A. Drath . 216. 283.

Najnowsze zdobycze wyrobu i stosowanie lekkich
stopéw walcowniczych. Inz, J. Meier . 251,

Hutnictwo stalowe na Targach Lipskich .

Hutnictwo polskie w r. 1937 .

Ceramika metalurgiczna — spiekanie pylow K K

Paliwo zastepcze w piecach przemystowych (metalur-
gicznych) opalanych gazem ziemnym. Inz. J.
Malecki P TERATE i,

Zloza rud miedzianych Outokumpu w Finlandii i ich
przetop. k.

Ceramika metalowa. R.

Staliwo weglowe i btopowe K.

Odsiarczanie suréwki zelaznej sodg. Kd !

Wieksze piece wysokiej czestotliwosei w stalowni :

KOLEJNICTWO.
a) Zagadnienia ogolne.
Urzgdzenie do samoczynnego zatrzymywania pocig-

gow syst. Kollera .
Rekord szybko$ci pociggu o trakc)x parowe]

Stale uzywane w kolejnictwie na tle polskich norm.
Inz. J. Obrebski 479,
Budowa kolei Wieliszew — Nastelsk

b) Tabor.
Hutnictwo stalowe na Targach Lipskich .
Korzy$ci obudowy oplywowej parowozow .
Nowe lokomotywy ,,Sentinel” dla egtpskich pax'lstwo-
wych kolei zelaznych .
Nowy typ pociggu Diesel- elektryumego w Nxemczech
Badania modeli parowozéw Pacific z ostong aerody-
namiczng w tunelu w Saint-Cyr . oI
Parowéz turboelektryczny. R. .

¢) Motoryzacja.
Amerykanski rekord mocy, B. k ;
Lokomotywa z 1400 KM silmklem Dieseld .
Lokomotywy dieselowskie wielkiej mocy .
Nowy typ pociggu Diesel-elektrycznego w Nxem-
czech sl e Ry T N d e
Wagon motorowy opalany weglem drzewnym v

Nowe wagony motorowe z generatorem gazu na ko-
lejach francuskich .

KOMUNIKACJA.

Sprawa drogowa w Polsce, W, .

KRONIKA.

Uruchomienie nowego wielkiego pieca na G. Slasku
Produkcja maszyn w r. 1937 !
40-lecie ATZ o kg .
Walne Zebranie Muzeum Techniki i Przemysm ;
Sowiety jako eksporter maszyn 3 .
Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Polsce

w r. 1938 VR 07 2

5
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Obrot energii elektrycznej w Polsce w r. 1937

Sekeyijna Konferencja Energetyczna

Tlo§¢ samochodéw w Polsce w dn. 1.1.1938

Rozw6j przemystu w Niemczech

Rekord dlugoéci lotu

Stan angielskich zbrojen pownetrznych i

Stale Targi Techniczne na Targach Wschodnich .

Otwarcie pierwszej w Polsce fabryki lanitalu .

Rozwoj przyjacielskich stosunkéw pomiedzy SIMP
a SFM R P LU

Wycieczka SIMP do Francji

Utworzenie Biura Surowcowego w mestexstww
Przemystu i Handlu

Miedzynarodowy Kongres Odlewmc7y

Naukowy Kurs Zeiss'a w Jenie

Pierwszy Polski Kongres Technikow *.

7 Muzeum Techniki i Przemystu .

XVIII Kongres Mxedzynarodowy Chemii Przemyslo-
wedisli i P v i

Wodowanie 2 nowych statkéw polskiej marynarki
handlowej

Wydatki $wiatowe na zbrojenia

Przemys! samochodowy w Niemczech .

Przemys! samochodowy we Wloszech . f

Fabryka silnikéw samochodowych w Lublinie

Ilo&é samochodéw w Polsce w dn. 1 lipca 1938 r. .

Rozw6j przemysiu samochodowego w Japonii

Postepy akcji bezpieczenstwa pracy

Budowa kolei Wieliszew — Nasielsk

KUZNICTWO, WALCOWNICTWO

Str.
202
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232
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334

334
334

394
394
394
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426

426
426

426
426
426
462
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I IN. METODY OBROBKI PLASTYCZNEJ.

Nowoczesna budowa mlotéw i maszyn kuzniczych.
Inz. P. Bukowski

Najnowsze zdobycze wyrobu i stosowania lekkich
stopéw walcowniczych. Inz. J. Meier . 251,

Ceramika metalowa. R. . Rt R g K den

Produkcja wyrobéow walcowanych bezposrednio
z metalu cieklego

Metoda magnetyczna okreslania pxzydatnosm blachy
do tloczenia na zimno. Z. g

LOTNICTWO.

Dzial silnikéw na Drugim Miedzynarodowym Salo-
nie Lotniczym w Mediolanie. Inz. W. Czarnocki

Obmarzanie samolotéow

Pomiary osi sprezystej platow. A Maksymowmz

Portowe klimatyzatory lotnicze
Samolot stratosferyczny Lockheed XC-35. W. D.

Zagadnienia naukowe lotow stratosferycznych. Prof.
dr M. Wolfke

Przeloty do§wiadczalne nad Polnoenym Atlantykiem
w r. 1937

Rekord dlugoéci lotu :
Praca Niemiec na polu lotnictwa. s,
Polski samolot komunikacyjny. s.

Stan obecny lotnictwa cywilnego w Stanach ZJedno-
czonych A, P. P. M.

Samolot do lotow powolnych .
Zapory balonowe

Samoloty i urzadzenia przyzlemne w sluzble P. L. L.
H Lot InZ W ZArambasisf v el e ik i

313
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564

23
68
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141
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203
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300
331

3817
389
393

410

Angielskie lotnictwo komunikacyjne .

Sterowiec ,,Graf Zeppelin“. W, D. ]
Nowa metoda nitowania w Kkonstrukeji lotniczej.
W. D. :
MATERIALOZNAWSTWO.

Zagadnienie stosowania rud krajowych do wytopu
surowek wielkopiecowych. Inz. St. Holewinski

Nowe prady w dziedzinie przerdbki ubogich rud ze-
laznych. L. K, . AT e s

Molibden. Dr inz. A. Drath . 216, 283,

Wilasnoéci techniczne niemieckiego kauczuku synte-
tycznego A

Ceramika metaluxglunu - splekame pylow K K

Stale uzywane w kolejnictwie na tle polskich norm.

Inz. J. Obrebski 479,
Szklo jako tworzywo zastepujace metdl ’
W sprawie namiastkowania stali, Inz. J. Milej .
METALOZNAWSTWO.
a) Zagadnienia ogélne.
Zycie lufy armatniej — a material stalowy. Inz
A. Ascik . T8y

Ceramika metalurglczna wolframu i mnych metah
wysokotopliwych., Kd.

O chorobie wodorowej niektéorych metali. K. K. .

Najnowsze zdobycze wyrobu i stosowania lekkich
stopow walcowniczych. Inz, J. Meier . 251,

Zwiagzek pomiedzy wytrzymaloécia na rownoczesne
giecie i rozcigganie, a granica zmeczenia przy
zmiennym przeginaniu, K. .

Stale uzywane w kolejnictwie na tle polskich norm.
Inz. J. Obrebski 479,

Metoda magnetyczna okre$lania przydatnoscx blachy
do tloczenia na zimno .

Miedzynarodowy Kongres Odlewmuy w Polsce,
8—17 wrzeénia 1938 r. Inz E. Perchorowicz .
Metale uzywane w samochodach

b) Stopy zelaza.
Nowosci w skladzie chemicznym stali specjalnych. K.
Wielokrotne odpuszczanie szybkotngcej stali .

Nowe zdobycze na polu zastepezych stali szybkotna-
cych. K. K. . :

Wilasnos$ci i zastosowanie stali molibdenowych. E. M.
Kruchoéé odpuszezania, E. M. .

Proby z ubogimi w wolfram i bezwolframowymi sta-
lami szybkotngcymi. K. 3

Ilo$ciowe ujecie zdolno$ci do przehartowania sig. K.

Zeliwa nowego rodzaju obrobione cieplnie i walco-
wane. Kd. fon R RS

Wplyw krzemu dodanego do stopionego Zeliwa na
jego wiasnoé$ci Y

Struktura warstwowa w odlewach

Badania kapieli hartowniczych w zwiazku z krzywa
S Bain‘a, Prof. dr inz. I. Feszczenko-Czopiw-
ski i inz. J. Wilk 363, 431, 514,

Wyréb i zastosowanie niskochromowych stali nie-

rdzewnych. K. g < d e
Badanie iloéciowe zanieczyszczen w stali, Inz, Z. Ma-

jewski R R on g oo B S IEN <
Hartowno$é i jej wplyw na czeéci, obrabiane ciepl-

nie. k. .
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Rola molibdenu w stalach odpornych na wyzsze tem-
peratury i korozje. E. M.,

Staliwo weglowe i stopowe. k.

Lane waly korbowe i rozrzadcze. k. .

Bardzo twardy stop bezweglowy 5

Wplyw miedzi na niektére stale stopowe. K A

Obrabialno$¢ konstrukcyjnych stali chromowo-mo-
libdenowych 2

Miedzynarodowy Kongres Odlewmc7y W Polsce.
8—17 wrzednia 1938 r. Inz. E. Perchorowicz .

Stale nierdzewne i kwasoodporne. E. M. .

W sprawie namiastkowania stali. J. Milej .

Wytwarzanie i wlasnoéci staliwa

¢) Stopy innych metali.

Badanie metali lozyskowych i lozysk przy obciaze-
niach dynamicznych

Obrébka termiczna stopow magnezu i JeJ mozllwo-
§ci. Inz, K. Kornfeld i inz. M. Orman

Najnowsze zdobycze wyrobu i stosowania lekklch
stopéw walcowniczych, Inz J. Meier . . 251,

Przyczynek do badan nad sezonowym pekaniem wy-
rob6w mosieznych. Prof, dr inz W. Loskiewicz
i inz. A. Chruscicki

Uklad magnez - kadm 3

Struktura warstwowa w odlewach

Odlewnicze stopy aluminium, K. K. :

Stopy kadmu ze srebrem i miedzig na lozyska s1lm-
kéw :

Topienie ahummum w odlewni k v

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Polsce,

8—17 wrzeénia 1938 r. Inz. E. Perchorowicz

d) Korozja i powloki.

Nowosci w skladzie chemicznym stali specjal-
nych.. K. L o vy
Uszkodzenia turbin parowych Prof dl inz, W. Ko-
rewa-Borowicz by

Powloka wytwarzana metoda p n, Atrament

Wyréb i zastosowanie nhkochromowych stali nie-
rdzewnych. K. ’

Rola molibdenu w stalach odpornych na wyzs7e
temperatury i korozje. E. M. A

Obrébka aluminium i powloki ochronne . A

Elektrolityczne utlenianie powierzchniowe stopéw

aluminiowych. W. Szankowski

METALURGIA

(patrz Hutnictwo).

NORMALIZACJA.

W sprawie normalizacji zaokraglen przejéciowych
w czgdciach maszyn poddanych napreZzeniom zmien-

nym. Prof. dr inz. W. Moszynski . W i
148, 270,

Nowe Normy Polskie. . . . . 10,
Stale uzywane w kolejnictwie na tle polskich norm.
Inz: T, Obrebski .5, v, et SATY:

Miegdzynarodowy Zjazd Normalizacyjny (ISA). P. M.
Licencje i normalizacja. C. K. . HGHE A g T

OBROBKA METALLI
a) Zagadnienia ogdlne.

Badanie warstwy powierzchniowej materialu .

Sprezynowe zawieszenie fundamentéw maszyn. J. B.

Zasady masowej obrobki mechanicznej odlewow.
Inz, J. Krél .

v

Str.

423
458
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532
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579
601
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625

68
182
313
335
361
362
459

569
570

579

21
213
229
419

423
536

527

538
554

565
596

68
69

133

Poddostawcy cze$ci maszyn i zespoléw. S. R.

Wychowawcze zaméwienia dla przemyslu prywatne-
g0 na amunicje. S. J. i

Wplyw naprezen wewnetrznych na opér skrawania
i zuzycie metali. Prof. N. N. Sawin i

Wymiarowanie i tolerowanie rysunkéw czeém ma-
szynowych. Prof. dr inz W. Moszynski . 463,

Znaczenie planowania rob6t w warsztacie mechani-
cznym. A. Zawistowski

b) Obrabiarki.

Tokarka o szybkosci wrzeciona 65 000 obr./min. S.J.
Konserwacja obrabiarek. S. R. .
Spawane konstrukcje obrabiarek. S. J.

Kopiarka z elektrycznym sterowaniem syst.
St Ji ¢

Zelazobetonowe kadluby obrablarek S. K. ]

Nowy profil walkéw i specjalna szlifierka do tego
celu S. J. £

Zasady elektrycznego sterowama obrablarek S J.

Targi Poznanskie. G.

Nowo$ci na Targach Lipskich. S J :

Zastosowanie matych szlifierek przenoénych .

Niciarka samoczynna L :

Niektére nowosci w budowie obrabiarek niemieckich.
Inz. Z. Breczko . Ao e Woatn ol

Uchwyty zaciskowe rewolweréowek do
z preta. Inz. J. Majewski .

AEG.

obroblki

¢) Obrobka metali skrawaniem.

Docieranie. S. R. %0 b

Wplyw niektérych czynnikéw na opory wlasciwe
skrawania. Inz. W, Biernawski . )

Wspélbiezne frezowanie e

Projektowanie przeciggaczy. H. Bobowic7 171,

Czas i dokladno$¢ obrobki ko6t zebatych na strugar-
kach Sunderlanda, Gleasona i Fellowsa. M.
Tomkowicz 5 :

Obrabialnos¢ konstrukcy_mych stali chromowo—mo-
libdenowych

Obrébka aluminium i powloki ochronne 4
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296
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30

94

147

223

289
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d) Przyrzady, narzedzia i gospodarka narzedziowa.

Projektowanie przeciggaczy. H. Bobowicz . . 171,

Chromowanie utwardzajgce narzedzi i cze$ci maszyn.
S. J.

Wplyw naprezen we'wnetrznych na opér skrawama
i zuzycie metali. Prof. N, N. Sawin . :

Przechowywanie i obstuga tarcz szlifierskich .

~e) Pomiary warsztatowe, tolerancje.

Elektryczne sprawdziany do mierzenia i sterowa-
nia. S. J. :

1/1000 mm jako rwtaéclwa Jednostka w warsztacxe dla
wielko$ei ponizej 1 mm. S. J.

Precyzyjny pantograf do wykreélama protili

Pomiary két zebatych mikromierzem Zeiss a. R. Gie-
lazyn

Wplyw sztucznego postarzania na jakoé(: przyrzadéw
pomiarowych y

Metoda trojwateczkowa pomlaru gwintéw asyme-

trycznych. Mgr. S. Bak . T NS R s et

S. J.
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147
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Pomiar gwintéw o duzych érednicach, Mgr. St. Bak

Catkowicie samoczynne pomiary w zakl, Forda .

Zastosowanie plytek wzorcowych réznych klas do-
kladnoSci. W.

f) Prace warsztatowe (poza skrawaniem).

Nowoczesna budowa miotéw i maszyn kuzniczych.
Inz. P. Bukowski .

Ulepszenia w konstrukeji ﬁokéw snlmkéw samocho-
dowych. S. J.

Polgczenia wceiskowe o zwlekszoney trwaloécn J B

Bezwiorowe wytwarzanie gwintu, R,

Wyréb tlokéw samochodowych z tuleja stalowa

Wkladki metalowe z powloka galwanl&na W wWyro-
bach z mas plastycznych .

Projektowanie i wyrob czeSci maszyn 2z mas pla-
stycznych

Szklo jako tworzywo zastqpmace metal

Natryskiwanie metalem czop6éw i panewek .

Wyzarzanie stalowych rur ciggnionych w budowle
platowcow 3

Hartowanie elektryczne watk()w kulakowych

g) Organizacja pracy warsztatow.
Przestawienie wytwérni z produkcji pokojowej na
wojermaSR...
Znaczenie planowania robot w warsztacne mecha-
nicznym. A. Zawistowski .
Licencje i normalizacja. C. K,
Wychowaweze zamowienia dla przemyslu prywatne-
g0 na amunicje. S, J.

OBROBKA TERMICZNA.

Zamiana olejéw hartowniczych na emulsje nie ole-
jowe 3

Obrébka termiczna stopérw magnezu i jej modzliwo-
§ci. Inz. K. Kornfeld i inz. M. Orman .

Krucho$¢ odpuszezania E. M. . .

IloSciowe ujecie zdolno$ci do przehartowania sie. K

Badanie kgpieli hartowniczych w zwiazku z krzy-
wa ,,S“ Bain‘a. Prof. dr inz 1. Feszczenko-Czo-
piwski i inz. J. Wilk . 363, 431, 514,

Hartowanie powierzchniowe plomieniem acetyleno-
wym. R. M, :

Hartowno$é i jej wplyw na cwécl obrabiane cie-
plnie. K R R R L Sa S 5

Wplyw naprezen wewnetrznych na opér a.kraswamla
i zuzycie metali. Prof. N. N. Sawin . .

Hartowanie powierzchniowe za pomocy prqdéw wy=
sokiej czestotliwodel, Z. :

Wyzarzanie stalowych rur ciqgnlonych w budowie
platowcow - yia e Vi At '

Hartowanie elelrbrycme wal.kéw kula:kawych

ODLEWNICTWO.
Zasady masowej obrébki mechanicznej odlewow, Inz.
J. Krol 3

Miedzynarodowy Kongres Od]ewnlczy w Polsce w
P O3B IR Y R LRy A
Co powinien wiedzieé¢ inzynier mechamk o odle'w-
nictwie. Inz, K. Gierdziejewski . . . \

Zeliwa nowego rodzaju obrobione cieplnie i wsl-
cowane. Kd. . . gk

Topienie zZeliwa w odlewnl v
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30

593
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147

30

182
265
301

547

384

423

439

488

536
571

133

202

243

332
332

Praktyka zeliwiaka. K. ;
Wplyw krzemu dodanego do stopxonego zehwa na je-
go whasnosci
Nowy zeliwiak ,,Walbro*
Struktura warstwowa w odlewa(.h
Postepy odlewnictwa pod ciénieniem. R.
Metalurgia zeliwa. K. K, i
Formowanie w odlewni aluminium, k
Staliwo weglowe i stopowe. k. .
Odlewnicze stopy aluminium. K. K,
Lane watly korbowe i rozrzgdcze. k.
Wlewy i wychody odlewéw, niezelaznyah
Wykanczanie odlewow aluminiowych. k. .
Topienie aluminium w odlewni. k., . . .
Migdzynarodowy Kongres Odlewniczy w Polsce.
8—17 wrzeénia 1938 r. Inz. E. Perchorowicz .
Wytwarzanie i wlasno$ci staliwa . y
Proces Randupson formowania cementowego ‘

(S<)eh,

OGRZEWNICTWO.

Portowe klimatyzatory lotnicze. Inz. St. Kowalczew-

Nowy licznik kaloryj do ogrzewania pomieszczen

Wplyw przegrzania pary na przeplyw ciepla w grzej-
nikach o PR b v e e

OKRETOWNICTWO.

Sprzeglo elektromagnetyczne w zastosowaniu do na-
pedu okretow. K. B. ‘

Glowne silniki napedowe statku ,,Pﬂsuqun“ W Mi-
lewski . . . i

Poréwnanie dwoéch statkow 0 pokx yclu spawanym
i nitowanym

Przemyst krajowy a rynek zbeglugorwy Inz. A, Gro-
dzinski

Budowa morskich silmkéw Diesela w r. 1937. M.

Wodowanie 2 nowych statkéw polskiej marynarki
handlowej i y

Nowy transatlantyk Queen Elizabelth P, M.

PALIWO.

Badania topliwo$ci milu z mieszanek wegla. C.

Angielski projekt stworzenia rezerw paliwa plynne-
go. B. B i R e e

Uwodornianie pallwa

Produkcja spirytusu napedowego Dx inz, L Kowal-
czyk s 5 . 245,

Odtruwanie gazu éwietlnego {

Paliwo koloidalne -

Wyzyskanie w kolejnictwie drzewa nusyconego kreo—
zotem do generatorow . g

Paliwo zastepcze w piecach przemyslowych (metalur-
gicznych) opalanych gazem ziemnych, Inz, J. Ma~-
lecki BN

Nowa metoda dyetylacji wegla w niskiej lempera-
turze . % T

Wydobywanie i brykletowanle torfu

Wodébr jako paliwo silnikowe . g

Zastosowanie w warsztacie gazu koksownianego
i $Swietlnego

Wagon motorowy opalany weglem drzewnym

Polimeryzacja weglowodoréw nienasyconych . . .

Rozwéj syst, Szikla-Rozinek odgazowania zawieszo-
nych czgstek wegla -

.
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27

27
232

280
331
389

389

400
422
422
422
461
494
532

603

IX



POMPY.

Przyczynek do konstrukcji zebatych pomp smaro-
wych. Inz. K. Hauk

PRZEMYSLOWO-GOSPODARCZE
I SPOLECZNE ZAGADNIENIA.

Przestawienie wytwoérni z produkeji pokojowej na
wojenng. S. R.

Poddostawcey cze$ci maszyn i 7espoiow S. R.

Wychowawcze zamowienia dla przemysiu prywat-
nego na amunicje. S. J.

" Rozwdéj przemystu w Niemczech ; p

Przemyst krajowy, a rynek zeglugowy. Inz. A Gro-
dzinski

Slagsk Zaolzanski g s 3 PASE

Organizacja wzmozonej produkeji przemystu angiel-
skiego :

Nowe zaklady vaemystorwe WG 0P

Rzesza i Sudety

Bogactwa naturalne Chin .

Slask Zaolzanski w cyfrach :

Kapital zagraniczny na Slasku Zaolzanskim

Swiatowa produkecja i zuzycie aluminium

Produkcja papieru, celulozy i miazgi drzewnej

Finansowanie budowy autostrad w Niemczech

Licencje a normalizacja. C. K,

Inwestycje publiczne na terenie C. O. P,

Rozmiary recesji $wiatowej. W.

ROZNE.

Powiegkszenie 500-krotne 5

Elektryczne tadunki statyczne i wypadkl przez nie
wywolywane. Inz, K. Papi

Zawieszenie nozycowe rurociggéw. S,

Nowe mosty wiszgce w Niemczech

Zastosowanie komorki fotoelekirycznej w parku na-
rodowym. J,

Zapory balonowe !

Nowe metody budowy w budowmctwle puemys{o-
wym

Kolej kanadyjska przewiozla . . dworzec

SAMOCHODNICTWO.

O badaniu hamulecéw samochodéw i przebiegu hamo-
wania. Inz, H. Wisniowski o g

Wiasnoéci techniczne niemieckiego kauczuku syn-
tetycznego ; v

Ilo§¢ samochodéw w Polsce w dn 1 stycznia 1938 r.

Spawanie nadwozi samochodowych 1

Znormalizowane kolowe samochody osobowe i cig-
zarowe uzywane w armii niemieckiej. Inz, A.
Rummel S

Wyréb ttokéw samochodowych Z tulem stalowq

Lane waly korbowe i rozrzgdcze. k.

Iloé¢ samochodéw w Polsce w dn. 1 lipca 1938 r.

Rozwdj przemystu samochodowego w Japonii . .

Samochdéd popularny w Niemczech . . . :

Prace badawcze angielskiego Stow. Inz. Samocho-
dowych

353

30
147

147
232

328
452

461
462
496
496
537
536
537
537
572
596
605
606

30

103
265
302

334
393

461
568

190

228

232
302

376

393
460
462
462
538

538

Samochdd popularny w Anglii .
Metale uzywane w samochodach .

SILNIKI SPALINOWE.

Dzial silnikGw na Drugim Miedzynarodowym Sa-
lonie Lotniczym w Mediolanie. Inz. W, Czarnocki

Silnik Kadenacy‘ego. B. "

Amerykanski rekord mocy. B. 2

Silnik zamienny (gazowo-dieselowski). B.

Sprawno§é¢ procesu spalania w szybkobieznych sil-
nikach Diesela. J. P. . !

Ulepszenia w konstrukeji tlokéw silnikéw samocho-
dowych. J. P. N L

Sprezynowe zawieszenie fundamentéw maszyn. J. R.

Gléwne silniki napedowe statku , Pilsudski“. W. Mi-
lewski

Oszczedno$ci na materialach w budowie maszyn. S. J.

Walka z detonacjg w silnikach spalinowych. P. M.

Budowa morskich silnikow Diesela w r. 1937, M. .

Wplyw przygotowania i zasysania mieszanki na jej
wlasnoéci detonacyjne . .

Wodoér jako paliwo silnikowe .

O wytrzymalo$ci wkretek gtowicowych ut.p aeéci
mechanizméw. Inz. St. Ziembinski

Zycie i praca Rudolfa Diesela. Inz. J. Kunstetter

Stopy kadmu ze srebrem i miedzig na loiyskai silni-
kéw

Silnik lotniczy Mercedes-Benz .DB 600“. W. D.

SPAWANIE.

Spawane konstrukcje w budowie obrabiarek. S. J.
Spawanie grubosciennych zbiornikéw. Hr.
Spawanie miedzi i jej stopow. Hr. . e .
Spawanie przy naprawie kottéw parowych. Hr f
Spawanie miedzi plomieniem acetylenowym . .
Poréwnanie dwéch statké6w w pokryciu spawanym
i mitowanym - Sy
Spawanie nadwozi samochodowych 3
Zalamanie sie mostu spawanego na kanale Alberta
w Belgii.
Napawanie waléw i czopow 3 3
Obliczanie spawanych czeSci maszyn na zmeczeme i

STOWARZYSZENIA TECHNICZNE
I ORGANIZACJE NAUKOWE.

Prace badawcze angielskiego Stow. Inz. Samochodo-
wych CALEEE AN iy v

SUROWCOWA GOSPODARKA.

Zelazobetonowe kadluby obrabiarek. S. K.

Nowe zdobycze na polu zastepczych stali szybkotng-
QY Chy S K 0 e IR & e

Préby z ubogimi w wolfram i bezwolframowymi sta-
lami szybkotnacymi., K. !

Oszezedno$ci na materialach w budowie maszyn. S. J.

Utworzenie Biura Surowcowego w Ministerstwie
Przemyshu i Handlu . . . ek

Zloza rud miedzianych Outokumpu w Finlandn i lCh
przetop. k. ¢ e e

Szklo jako hworzywo zastepujace metal

Problem kotonizacji z punktu widzenia technicznego.
Inz, T. Zylinski ‘ . 503,
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146
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SZKOLNICTWO TECHNICZNE.

Stan obecny szkolnictwa dzialu metalowego i wi-
doki jego rozwoju na przyszlosé. J. Firewicz .
Doksztalcanie uczniéw, pracownikow wykwalifiko-

wanych i przyuczonych dla potrzeb przemysiu
metalowego. Inz. L. Uzarowicz
Szkoly fabryczne w oPlsce. Inz. J. Piotrowskn
Sprawozdanie z Konferencji w sprawie ksztalcenia
‘ { doksztalcania zawodowego pracownikéw prze-
mysiu metalowego zorganizowanej przez SIMP
Co powinien wiedzie¢ inzynier mechanik o odlew-
nictwie. Inz. K. Gierdziejewski
Szkolenie pracownikéw fizycznych w pr 7e<myéle me-
talowym. Inz. A. Jaworski
Brak inzynier6w w Niemczech. M. : »
O warunkach ksztalcenia inzynier6w w Polsce
Prof. dr J. Zawadzki

WYDAWNICTWA TECHNICZNE.

Sprawa wydawnictw technicznych ksigzkowych. Inz.
L. Uzarowicz

Sprawa uruchomienia czasopisma dla rzemieSlmkéw
i majstréw. Inz. Cz. Mikulski- . . . . «.

40-lecie ATZ LIS i

TECHNIKA SANITARNA.

Portowe klimatyzatory lotnicze. Inz. St. Kowalczew-
ski PG g : -
Oczyszezanie powietrza za pomoca jonizacji. S K

TURBINY PAROWE.

Uszkodzenia turbin parowych Prof, dr inz. W, Kore-
wa-Borowicz e I (1

Ulepszanie wody chlodzacej chlorem i zwxazkami
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Zaga&men“iu énergety&zne Polski w dobie dzisiejszej

Inz. J. Obrqgpalski, Katowice

Spozycie energii elektrycznej w Polsce w poréwnaniu z innymi krajami. — Wplyw struktury gospo-
darczej na to spozycie. — Gestosé spozycia energii elektrycznej w Polsce. — Znaczenie sieci okrego-
wych i sieci krajowej. — Projektowana sie¢ elektryczna. — Zasoby sit wodnych Polski i koszty ich
uruchomienia, — Gaz ziemny. — Bilans energetyczny okregéw potudniowych i centralnych., — Inwe-

stycje, projekty i koszty.

O przebyciu ostatniego kryzysu gospodarczego

nastapito wszedzie na §wiecie wzmozenie pro-

dukeji przemystowej, a z nig zapotrzebowa-
nia energii elektryczneJ W roku 1936 swiatowe spo-
zycie energii elektrycznej w kWh na 1 mieszkan-
ca wynosito w 2 krajach powyzej 2000 (Norwegia
2760, Kanada 2270), w 3-ch powyzej 1000 (Szwaj-
caria 1443, Szwecja 1174, USA 1167), wreszcie po-
nizej 1000 spozywaly: Niemcy 623, Francja 387,
Czechostowacja 203, Polska 91, Irlandia 69, Portu-
galia 56. Rys. 1 pokazuje zmiany wskaznika pro-
dukeji przemystowej i produkeji pradu elektrycz-
nego w kilku krajach; spadek tych liczb w réznych
krajach jest rézny i zalezy glownie od ich struk-
tury gospodarczej. Na ogélna warto§é spozycia
energii elektrycznej skladaja sie 3 glowne czynni-

1
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Rys. 1. Wskaznik produkcji przemystowej i produkcji
pradu we Francji (F), Be].gu (B), Czechostowacji (C),
Niemczech (N) i Polsce (P);
ki: najwigkszy — to spozycie w1e1k1ego przemystu,
§redni — wigkszych miast, najmniejszy — wsi
i malych miasteczek. L1czby spozycia na glowe
kazdej z tych trzech kategorii ludnosci ocenia sig
stosunkowo na 15 : 2 : 1, czyli o osiggalnym spozy-

ciu energii na glowe ludno$ci danego kraju decy-
duje przede wszystkiem jego struktura gospodar-
cza, nastepnie za$ jego zamoznos$c¢. Strukture gos-
podarcza Niemiec, Francji, Czechostowacji i Polski
podaje rys. 2, na ktorym z prawej strony uwidocz-
niono porownawcze liczby spozycia energii, wy-
plywajace z roéznicy ich struktury gospodarczej,
przekreslonymi za$ liniami pionowymi zaznaczo-
no spozycie rzeczywiscie osiggniete. Spozycie
w Polsce na glowe ludno$ci powinno wynosi¢ ok.
409% spozycia w Niemczech, wynosi za§ mniej niz
20%. Niska liczba porownawcza dla Polski pocho-
dzi z jej ubostwa, jak rowniez stad, ze elektryfi-
kacja ubogich wsi i miasteczek prawie sie¢ nie roz-
poczeta: z 12 610 osad wiejskich w roku 1929 byto
zelektryfikowanych zaledwie 2,6%.

Sposob pokrycia zapotrzebowania energii zwig-
zany jest SciSle z gesto$cig spozycia, czyli ze spo-
zyciem przypadajgcym na 1 km?* i rok. Sieci lokal-
ne, sieci okregowe, wreszcie sieci krajowe sa to 3
etapy kolejne procesu tak zwanej integracji zasi-
lania. Zorganizowane jednolite zasilanie catego
okregu daje korzysci gospodarcze po pierwsze:
przez scentralizowanie produkeji w sitowniach
o duzych jednostkach kottowych i turbinowych,
ktorych cena budowy i koszt eksploatacp przypa-
dajgcy na jednostke mocy jest znacznie nizszy niz
jednostek matych, i po drugie: przez przy-
taczenie do wspolneJ sieci grup odbiorcow roznych
rodzajow i osiggnigcie tg droga wzajemnej kompen-

Struktura gospodarcza kWh/m %o
m | w r| Nemey | |
| francja |
l Czechy
[ Polska
kW/)//n <P
0/0 I/n(af ':4 m
Rys. 2.

Struktura gospodarcza a spoiycne energii
elektrycznej na glowe ludnosei.

sacji rozbieznych szczytéw, a z nig oszezednoéei na
kosztach urzadzen pradotworezych, Jednak pod
warunkiem dostatecznej gestoscx spozycia energii:
przy gestosmach malych koszt sieci dkregowe] mo-
ze znacznie przewyzszyc korzysei wyzej podane.
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Gestosé spozycia w Polsce podaje mapa na rys. 3
w tys kWh na km* i rok w 8-miu wojewoddztwach
centralnych i zachodnich; w wojewodztwach tych
zainstalowanych jest w elektrowniach 1437000
kW na ogélng liczbe w catej Polsce 1511 000, czyli
95% (w roku 1934). Wojewoddztwa powyzsze doro-
sty juz przewaznie do elektryfikacji okregowej,
natomiast w wojewddztwach wschodnich gestosé
spozycia jest tak mata, Ze elektryfikacja musi od-
bywaté sie¢ tam jeszcze przez czas dluzszy zapomoca
malych elektrowni lokalnych.

Gostadé sporycia s kW Jkmdf |

e cpr iy
. : B
-l y

i Stala” ";”’;\;,(
. T v—p—hey——
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Rys. 3. Gestos¢ spozycia energii elektrycznej w 8-miu
wojewo6dztwach. Cyfry podaja tys. kWh na km?® i rok.

Sie¢ krajowa laczy poszezegélne okregi miedzy
soba, jednocze$nie za$ taczy naturalne zrodla ener-
gii z oSrodkami spozycia. ZLaczenie okregéw ma
umozliwia¢ im wsp6lng gospodarke rezerwami pra-
dotwoérczymi i zwigzane z tym oszczednosci; nie-
stety, koszt budowy i eksploatacji takich polgczen
najezesciej przekracza oszczednosci na rezerwach.
Wigksze korzysci przynosza natomiast linie sieci
krajowej, laczace zrédia taniej energii naturalnej
lub odpadkowej przemystowe] z o$rodkami spo-
zycia, Wreszeie niektore linie sieci krajowej ko-
nieczne sg dla nalezytego wyzyskania sit wodnych
0 zmiennej wartosci energetycznej przez sprzeze-
nie ich z elektrowniami cieplnymi. Polska central-
na i zachodnia wchodzi obecnie w trzecia faze pro-
cesu elektryfikacji, zaczyna budowaé sie¢ krajowa
wedlug projektu pokazanego na rys. 4. Podstawa
pieciokgta ma byé szyng zbiorcza energii z natu-
ralnych jej zrodel, jakimi sa: wegiel Zaglebia, rzeki
i gaz ziemny Malopolski; energia w ten sposob ze-
brana ma by¢ przesytana trzema liniami gltéwny-
mi ku péinocy.

Sily wodne

Mobilizacja naturalnych zrédel energii wzdluz
poludniowej szyny zbiorczej rusza powoli naprzod.
Do niedawna poréwnania kosztéw budowy i eks-
ploatacji elektrowni cieplnych i wodnych przema-
wialy stale na korzysc cieplnych, dopiero katastro-
falna pow6dz roku 1934, a ostatnio i zagadnienie
obronno$ci Panstwa, rzucily wlasciwe $wiatlo na
problem zbiornikéw retencyjnych i regulacji rzek

2

oraz na ich role w obronie przeciwpowodziowej,
usptawnieniu rzek i gospodarce energetycznej. Bu-
dowa zakladow zbiornikowych prowadzona bedzie
przede wszystkim w celach przeciwpowodziowych,
w tempie, na jakie pozwola budzety inwestycyjne;
wzgledy strategiczne moga tempo budowy ich przy-
Spieszyé. Kolejnosé budowy i moc zaktadéow w Ma-
lopolsce ma by¢ w najblizszej przyszloSci naste-
pujaca: Roznow 50 MW, Czchéw 10, Myszkowce
30, Czorsztyn 15, Jazowsko 30, razem 135 MW z pro-
dukeja roczng ok. 400 mio kWh za sume ok. 102 mio
zt, co roztozone na 15 lat da wydatek roczny ok. 7
mio zh

W okolicach Warszawy i wyzej prowadzone sa
studia nad budowa nastepujacych zakladéw wod-
noelektrycznych:

Popowo kolo Sandomierza, spietrzenie Wisty
0 10 m, moec 50 MW, produkeja roczna 200 mio kWh,
koszt budowy 60 mio zt, w tym 60% na wywlasz-
czenie gruntow;

Bielany pod Warszawa, spietrzenie Wisty o 2,7
m, moc 15 MW, produkcja 80 mio kWh *), koszt
budowy 27 mio zi.

Pomiechéwek spigtrzy Wkre o 12 m, moc 15 MW,
produkeja 15 mio kWh, koszt budowy 12 mio zk

Kanal Bug — Wista ze zbiornikiem koo Wioda-
wy stanowi¢ ma ogniwo drogi wodnej Dniepr —
Wista dla statkéw o tadownosei do 1200 t, moc 4
elektrowni na tym kanale wyniesie 32 MW, a pro-
dukeja 130 mio kWh; koszt ogdlny 95 mio zi, w tym
potowa przypada ma cze$¢ energetyczna.
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Rys. 4. Schemat projektowanej krajowej sieci
elektrycznej.

Kanal Bug — Narew — Niemen ze zbiornikiem
w Lomzy ma stanowié 220 km drogi wodnej dla
statkow o tadownosci do 1000 t, moc 2 elektrow-
ni — w L.omzy i Rozanach — wyniesie 70 MW, pro-
dukcja 280 mio kWh, koszt budowy 140 mio zi,
w tym najwiekszg cze$é stanowia roboty ziemne
i wykup gruntéw.

*) Wedl. nowszych projektéow moze wzrosngé do 125
mio kWh (Przyp. Red.).
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Dwa ostatnie projekty, stwarzajagce doskonale
ogniwa b. niedoskonatej ogdlnej sieci drog wod-
nych, poczekaja zapewne na realizacje przez czas
diuzszy i moga by¢ narazie nie brane pod uwage,
wobec tego liczy¢ mozna na 3 pierwsze zaklady,
ktore datyby moc 80 MW.

Koszt produkeji pragdu w elektrowni wodnej, np.
w Popowie kolo Sandomierza, wyniesie przy cal-
kowitym wykorzystaniu i czasie uzytkowania
szezytu przez 4000 h w roku ok. 4 gr/kWh, gdy
koszt produkeji w elektrowniach cieplnych Zagte-
bia stanowi ok. 3,3 gr/kWh, co wraz z kosztem prze-
sylania daje ceng pradu dla Warszawy w obu wy-
padkach jednakowo po 52 gr/kWh.

Gaz ziemny

Gaz ziemny znajduje si¢ gléwnie w okolicach
Daszawy i Jasla, jego zapasy obliczane sa $rednio
na 30 mia m*, co kalorycznie odpowiada rocznemu
wydobyciu wegla kamiennego w Polsce. Ze wzgle-
du na racjonalne wyzyskanie zasob6w naturalnych
gazu ziemnego, wladze gornicze zezwalaja na eks-
ploatacje tylko pewnej czeSci wolnego wyplywu
gazu; ten wspolczynnik eksploatacyjny wynosi
w Daszawie 10%, w Jasle 20%, co stanowi ogbtem
1400 m*/min, a po potrgceniu spozywanych juz
obecnie 550 m?*min pozostawia do dyspozycji 850
m®/min, ktére zdolne sg wytworzyé w silowniach
moc 100 000 kW przy spozyciu 0,56 m*® gazu na 1
kWh. Wieksza czeéé gazu spozywana jest obecnie
na potrzeby wtlasne i przemysty pokrewne zaglebi
naftowych, poza zaglebia gaz jest przesytany z Da-
szawy do Lwowa i z Jasta do Moscic. W zwiagzku
z zagadnieniem obronnoéci Panstwa i uniezalez-
nienia okregéw centralnych od wegla kamiennego
projektowana jest sieé rurociagéw gazowych, kto-
ra z Daszawy i zaglebia jasielsko-kroénienskiego
ma doprowadzi¢ gaz do centralnych okregéw prze-
mystowych, a nawet i do Warszawy; koszt budo-
wy calej takiej sieci — wraz ze stacjami sprezarek
do podniesienia ciénienia dla dalszych transpor-
tOw — ma wynieéé 92 mio zt. W najblizszej przy-
sztosci zrealizowany bedzie tylko gazocigg do Nis-
ka i Starachowic. Wobec niklych zapaséw gazu ma
on byé uzywany zasadniczo tylko do niektérych
celow metalurgicznych w okregach centralnych,
natomiast do celéw energetycznych — dopiero
W razie trudnoéci dowozu wegla do tych okregéw.

Bilans energetyczny
~ Bilans energetyczny okregéow potudniowych
1 centralnych Polski podaje tab. I; widaé¢ z niego,
ze sity wodne Malopolski, rozbudowywane w tem-
pie podanym wyzej, i gazy ziemne, uzytkowane
W iloéciach dostosowanych db ocenianych dzisiaj
wielkoéei ich zapaséw, zaledwie pokryja zapotrze-
bowanie samej Matopolski i moze czesciowo tylko
Przylegtych okregéw przemystowych centralnych;
okregi polozone dalej na péinoc, jak Warszawa,
Z, a nawet Radom, na energie te liczy¢ nie mo-
84, to tez okregi te musza wytwarzac energie. na-
razie wylgeznie we wilasnych elektrowniach ciepl-
nych, lub tez czeéciowo pobieraé ja liniami dalekot
Nosnymi z zaglebia weglowego, a dopiero w dalszej
Przysztoéci czerpaé ja réwniez (czeSciowo tylko)
Z pobliskich elektrowni wodnych. »
Poréwnanie kosztéw przesylania pradu, gazu
Ziemnego oraz wegla do wytworzenia 1 kWh po-

TABELA I
Bilans energetyczny okregéw centralnych
i Matopolski

z a;aotrzebowanie w roku -19.37 1047 : u;szu
Okreg Warszawski ., . ., . . MW 115 | 170 | 255
~ Radomsko-Kielecki . . o 20 30 50
Malopolska: Nisko. . . . . . MW 20 30 50
W Zachod « « « + & 40 60 90

! WEChoaR g st ” 40 i E(l ) _ﬁgo
Malopolska ogélem ., . . . . MW 100 150 230

Wytwéreczosé Matopolski:

Sty wodne ... . 2. v MW 50 90 135

A Z AT 1o s Fen chin -9 e ) 30 60 10(}_
Ogoélem MW 80 150 235

kazuje rys. 5. Na rys. tym widaé znane w dziedzi-
nie przesylania energii zjawisko, polegajace na
tym, iz przesylanie pradu i gazu oplaca si¢ zasad-
niczo na kazda niemal odlegto$¢ — pod warunkiem

o,
gl g
D125 MW i
/
101 / //
M e 0,66kgC
A
11w MW !@ 00 MW
45 )
A 250 Zomy -
> // b
- E
¥
0 m 200 W km 40

Rys. 5. Poréwnanie kosztow przesylania pradu (linie ciggle

cienkie) przy réznych mocach, gazu (linie przerywane)

przy roéznych $rednicach rurociggu i wegla (linie ciggle
grube) przy roéznym zuzyciu wegla na 1 kWh.

diugiego uzytkowania szezytu (T' = 5000 h) i za-
chowania pewnego minimum przesytanej mocy,
tym wigkszego, im wigksza jest odlegloéc przesyta-
nia i im mniejsze jest spozycie ciepta poréwnywa-
nej elektrowni parowej lokalnej. Przy przesylaniu
gazu, zamiast kosztéow podwéjnej transformacji
(0,4 gr/kWh), mamy do czynienia przy wigkszych
odleglosciach z kosztami dodatkowego sprezania
(0,14 gr/kWh).

¥ Moc instalow. Wh Produkcja
/” st p mio
13001 // 3000
P
1000 4 2000
| 28
500 1000 4
L ﬁE a0 :
W9 2 "% 0w s

Rys. 6. Moc zainstalowana i produkcja energii elektrycz-

nej catej Polski (P) oraz elektrowni okregéw: I6dzkie-

go (L) warszawskiego (W) i zaglebia weglowego (z woj.
kieleckim) w latach 1929 — 1936,

3
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Roéznice przeptywu Dunajca beda zlagodzone
przez zbiorniki projektowane w Roznowie, Czcho-
wie, Jazowsku i Czorsztynie, pozostang jednak
jeszeze bardzo znaczne. Wyzyskac zaklady wodno-
elektryczne mozna bedzie w dostatecznej mierze
tylko przez skojarzenie ich miedzy soba oraz z za-
ktadami cieplnymi zapomoca wspélnej elektrycz-
nej sieci krajowej.

Inwestycje

Budowa elektrowni wodnych w rozmiarach
podanych wyzej, lecz bez kanaléow, kosztowaé be-
dzie ok. 200 mio zt i da — poza innymi wazniej-
szymi korzysciami— moc
oo szezytowa ok. 215 MW,
Elektrownie wodne ko-

il & 4 sztuja wiec 1000 zt za
( 1 kW. Budowa gazocia-

gow kosztowaé ma ok,

1501 90 mio zl, budowa sieci
krajowej elektrycznej—

ok. 160 mio zt. Koszt

Obeigzenie dzienne ogolny tych inwestycyj

1001 1934r osiggnie niemal 500 mio

zt i roztozony bedzie za-
pewne na jakies 25 lat,
W najblizszym 10-leciu
- zainstalowanych bedzie
w ten sposéb nie wiecej
niz 100 MW i wydanych
ok. 200 mio 1z, czyli
$rednio po 20 mio zt
rocznie. Jest to bardzo
mato w stosunku do po-
trzeb catej Polski. Jezeli
W ciggu najblizszego 10-
lecia moc wszystkich
elektrowni podwoi si¢ (przyrost roczny 8%), to
wzrost mocy wyniesie ok. 1 mio kW, a koszt inwe-
stycji bedzie nastepujacy:

[

Rys. 7. Obcigzenie dzienne
zima (2) i latem (1) elektrow-
ni Zaglebia Weglowego,
Warszawy (W) i Lodzi (L),

elektrownie 1 mio kW X 500 zt 500 mio zt
sieci przesylowe i krajowe . 500 mio zl
sieci lokalne i przylacza . 500 mio zt

razem 1500 mio zl,

czyli $rednio po 150 mio zt rocznie. Z sumy tej,
przy niezlej rentownosci przedsiebiorstw, ok. 90
mio rocznie bedq mogly pokryé same zaklady
z wpltywow, reszte zas, czyli $rednio ok. 60 mio
rocznie, trzeba przyciagnaé z zewnatrz, czy to w po-
staci pozyczek panstwowych, czy w postaci udzie-
lanych przedsigbiorcom prywatnym nowych kon-
cesji lub rozszerzanych starych.

Zaglebie weglowe, rozporzadzajace znacznymi
ilosciami nadwyzek pradotwoérczych oraz znaczny-
mi iloSciami taniego paliwa odpadkowego, moze
i powinno odegra¢ powazniejsza role w elektryfi-
kacji kraju. Nadwyzke zdolno$ci wytworezych Za-
glebia i przebieg obciazen pokazuja rys. 6 i 7. O ile
oparcie zaopatrzenia srodkowych okregéw w ener-
gie przesytang po drucie wylacznie z polozonego na
granicy Panstwa Zaglebia byloby niedopuszczalne,
o tyle — z chwilag powstania sieci krajowej oraz
mobilizacji sit wodnych i gazéw do cze$ciowego za-
opatrzenia tych okregow — udziat Zaglebia w prze-
sylaniu energii wglab kraju bedzie celowy. Z przy-
toczonego wyzej programu inwestycji krajowej
sieci elektrycznej i gazowej cze$é jedynie, niezbe-
dna do zabezpieczenia pracy okregéw centralnych
i stolicy, powinna by¢ wykonana za pienigdze pan-
stwowe, reszta za$ programu powinna byé finan-
sowana przez prywatne przedsigbiorstwa elektry-
fikacyjne, oczywiscie pod warunkiem dania im
przez Panstwo moznosci osiagnigcia oplacalnoéci
swoich przedsiewzigé oraz trwatych podstaw praw-
nych.

(L 1]
Problémes énergetiques de la Pologne & I'heure actuelle
Sommaire:

Consommation de 1'énergie électrique en Pologne et a
I'étranger. Influence de la structure économique du pays
sur la consommation de l'énergie électrique. Densité
de la consommation (kWh par km?* par an) de divers dé-
partements de Pologne. Role des réseaux régionaux et du
réseau national électrique. Projet du réseau national en
Pologne. Ressources d'énergie hydraulique en Pologne;
fonds nécessaires pour le développement de 1'utilisation
de ces ressources. Gaz naturel en Pologne. Bilan énerge-
tique des régions du sud de Pologne et de sa région cen-
trale. Fonds nécessaires pour le développement de la pro-
duction et de la distribution de 1'énengie électrique en
Pologne.
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W sprawie normalizacji zaokrqglen przejéciowych
w czesciach maszyn poddanych naprezeniom zmiennym

Dr inz. W. Mosxzynski, SIMP

Doniostodé zaokrqglen przejsciowych w S$wietle nowych poje¢ o wytrzymatosei, — Normy zaokrqglen
tukowych. — Projekt wprowadzenia zaokrqglen dwutukowych. — *Ich zalety; projekt znormalizowa-
nia zaokrqglen. — Przyktady zastosowan, — Warsztatowe sposoby wykonania dwutuku, -— Sposéb

oznaczania rysunkowego.

IELE uwagi po$wigca si¢ obecnie zagad-
nieniu ksztaltu czeSci maszyn, jako pierw-

szorzednemu czynnikowi, mogacemu zna-
cznie wplywaé¢ na ich wytrzymaloéé, zwlaszeza
gdy sa one poddane silom, wywolujacym w nich
naprezenia zmienne., Jakkolwiek bowiem hutnicy
stworzyli w ciggu ostatnich lat szereg nowych su-
rowcow o wyjatkowo wysokiej wytrzymatosei,
jednak praktyczne korzysci uzyskane na tej drodze
w roznych rozwigzaniach konstrukcyjnych okaza-
ly si¢ mniejsze od tych, jakich nalezaloby oczeki-

4

waé, sadzac z wynikow, jakie dawatly statyczne
badania wytrzymalosciowe. Przyczyna tego lezy
w szczegoblnej wrazliwoscei tych surowcéw na uje-
mny wplyw zaréwno karbu, pod ktérym rozumie-
my tu wszelkie nagle zmiany przekroju, jak i nie-
rowno$ci obrobkowych na powierzchniach czesci
maszyn. Do glosu dochodza wiec konstruktorzy,
uzyskujgc niejednokrotnie znacznie korzystniejsze
warunki wytrzymatoSciowe poszezegolnych czesci
maszyn jedynie w drodze nieznacznych nieraz
zmian nadawanego im ksztattu.
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Zjawisko karbu znane jest oddawna, byto jednak
niedoceniane i $rodki zaradcze, zmierzajace do jego
unikniecia, byty dalekie od wyczerpania wszystkich
istniejacych w tym wzgledzie mozliwosci. Sprawy
te zostaly omowione w treSciwym artykule inz. M.
Popiela '), w ktérym podaje on réwniez obszerng
literature poswiecong temu niezwykle waznemu
zagadnieniu.

W niniejszym artykule pragniemy zwréci¢ uwa-
ge na jeden z waznych szczegotow konstrukeyjnych,
majacy niezaprzeczenie ogromne znaczenie dla wy-
trzymatosei czesci maszyn: na zaokraglenie przej-
Sciowe — czy to miedzy dwoma powierzchniami
walcowymi wspotosiowymi, czy tez miedzy dwoma
plaszezyznami lub innymi powierzchniami krzywy-
mi w miejscach, gdzie przekroje czeéci ulegaja na-
glym zmianom.

Rys. 1. Zaokraglenie przej-
Sciowe jednolukowe.

Rys. 2. Zaokraglenie
dwulukowe zwykle.

' Niektore normy narodowe oddawna juz znorma-
lizowaty zaokraglenia stosowane w cze$ciach ma-
szyn. Norma niemiecka DIN 250 podaje nastepuja-
ce promienie zaokraglen (w mm):

02 (03 04 (0506 (08 1 12 18 (2)

253 4 (%6 @ 10 a2 15 (8 20

(22) 25 30 (35) 40 (45) 50 60 (70) 80 (90) 100 (110) 125 (140) 160 (180) 200

Podobnie ujeta jest norma sowiecka 03—6 OCT

4137, przewidujaca nadto promienie: (9) (28) (32)
i 16 zamiast 15 mm; ponadto norma ta podaje wy-
tyczne odno$nie do wyboru promieni zaokraglen
watu i panwi w zalezno$ci od $rednicy (rys. 1):

d o Ty
10 ~ 18 0,6 1
20 + 28 1,5 2
30 ~ 46 2 2,5
48 — 68 2,5 3
70 -+ 100 3 4
105 =+ 150 4 5
155 = 200 5 6
210 =+ 250 6 8

Sadzimy, iz przy wiekszych $rednicach d walow,
promienie r, sa zbyt mate (gdy d > 50 mm) i ze
promien ten nie powinien wynosi¢ mniej niz 0,05 d.

Tmax

Wspolezynnik ksztattu oxs = 2 réowny stosun-

n
kowi najwiekszego naprezenia stycznego do napre-

') Inz. M. Popiel. Zagadnienie wytrzymatosci posta-
ciowej z punktu widzenia metaloznawcy i konstruktora.
Przeglqd Mechaniczny” 1937 r., str. 301, 401, 482. Za-
Zhaczam, iz proponowana przez inz, Popiela naz-
wa wytrzymalodei postaciowej nie jest moze naj-
lepsza,  gdyz mimowoli kieruje my$l na napreze-
nia  styczne wywolujace odksztalcenia postaciowe.
T}'mczasem chodzi tu o wplyw czynnika ksztaltu (inz. Po-
Piel b, trafnie wprowadza w zwiazku z tym pojecie wspol-
Czynnika ksztattu — Ly, odpowiadajacego niemieckiemu
Wyrazowi — Formziffer), z tego wigc wzgledu lepiej od-
Powiadataby ta nazwa — wytrzymalos¢ ksztaltowa,

zenia nominalnego, jakie ten sam moment skreca-
jacy wywotlatby w watku gladkim o $rednicy d,
w wypadku r, =~ 0,05 2 wyniéstby okoto 2,2. Podob-
nie rozumiany wspotczynnik ksztattu przy zginaniu

n

Okg = , wypadiby tu jeszcze wigkszy (rys. 2

irys. 3).

Nie o to jednak chodzi, lecz o zwrocenie uwagi,
iz w danym wypadku znacznie lepsze wyniki za-
pewni zastapienie zaokraglenia, wykonanego jed-
nym promieniem r,, przez zaokraglenie dwutukowe
o promieniur < 7i R > r,np. 7 = 0,5 r,i R=3 7,
jak to pokazuja przerywanymi liniami rys. 2 i 3
na przyktadach zaokraglenia zwyktego i krytego.

Oczywiscie, zwigkszeniu ulega jednoczes$nie diu-
go$é zaokraglenia 1, lub 1, mierzona wzdtuz osi,
i to dwukrotnie (rys. 2) lub nawet trzykrotnie

0§

Y
.

£

Rys. 3. Zaokraglenie
dwulukowe kryte.

Rys. 4. Podwojne Sciecie
krawedzi otworu wspolpra-
cujgcego z walem o zaokra-
gleniu przejsciowym dwu-

(rys. 3). Zwykle jednak Tukowym.

nie ma to zasadniczego
znaczenia. Zastosowanie dwuluku zamiast tuku po-
jedynczego utrudnia nieco wykonanie krawedzi
otworu w przedmiocie ztozonym z waltkiem. W pa-
sowaniach spoczynkowych, a nawet i ruchowych,
mozliwe byloby podwdjne Scigcie krawedzi otworu
do potowy wysoko$ci h zaokraglenia przy pochyle-
niu 1:1 i przyjecie pochylenia 1:3 na dalszej jego
dlugosei (rys. 4). W wypadkach wyjatkowych,
w polgezeniach ruchowych, bytoby mozliwe dopa-

0 024, 051, ly
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Rys. 5. Momenty bezwladnoéci przekrojow walka
o zaokragleniu zwyklym I i dwulukowym II.

sowywanie panwi tozyska do czopéw na catej diu-
gosci dwutuku lub tylko na jego czeéci, zakreslonej
wiekszym promieniem.

5
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Rys. 5 przedstawia wykreslnie wzrost momentow
bezwladnosci przekrojow watka o zwyklym zao-
kragleniu (krzywa I) i o zaokragleniu dwutuko-
wym (krzywa II) oraz procentowe zwiekszenie tego
momentu w poszezegolnych przekrojach watka
(krzywa III). Widzimy, iz w przekroju niebezpiecz-
nym, ktéoremu odpowiada | = 0,5 1, (por. rys. 5b),
zwigkszenie to wynosi 119% niezaleznie od tego, iz
wzrost momentu w wypadku zaokraglenia dwulu-
kowego jest znacznie tagodniejszy niz przy zaokrg-
gleniu zwyktym; jak wiemy, ma to znaczenie roz-
strzygajace dla wytrzymatosci ksztaltowej watka.

Przyjecie dwutukoéw, jako zasadniczej postaci za-
okraglenia przej$ciowego, narzuca konieczno$é ich
znormalizowania w celu ulatwienia szeregowego
wytwarzanie odpowiadajacych im wzornikéw i
ksztaltowych narzedzi skrawajacych: nozy tokar-
skich, ptytkowych i krazkowych, nozy strugarskich
i dlutowniczych, oraz frezéw, jak rowniez przyrza-
déw do profilowego obtaczania tarcz szlifierskich.
Znormalizowanie to opiera¢ si¢ moze jedynie na
szeregu normalnych promieni zaokraglen zwyk-
lych o jednym tylko promieniu krzywizny, ktore
w wielu wypadkach najzupeliej wystarczaja, lub
nawet sg jedynie celowe, jak np. zaokraglenie pro-
mieniem 7, dZzwigni katowej, poddanej zginaniom
zmiennym (rys. 6).

Rys. 6. Zaokrgglenie dzwigni katowej poddanej
zginaniom zmiennym.

Jako szereg promieni zaokrgglen normalnych za-
proponowaé¢ mozna byloby szereg nastepujacy, zbli-
zony do szeregu promieni objetych normg DIN250:

TUAB B-LA A
Promienie zaokraglen normalnych (mm)

0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6 08 1
1,2 1,5 2 2,5 3 4 5 6
8 10 12 16 (18) 20 (22) 25 (28) 30 (35) 40

(45) 50 (55) 60 (70) 80 (90) 100 (110) 120 (135) 150 (180 200 (225) 250

Promienie podane tlustym drukiem nalezaloby
traktowaé¢ jako uprzywilejowane, a ujete w nawia-
sy — jako nie zalecane. Napisane zostaly te pro-
mienie w ten sposob, by liczby znajdujace sie bez-
posrednio pod i nad soba tworzyly stosunek réwny
w przyblizeniu 6, przyjety jako najodpowiedniej-
szy dla dwuluku przejsciowego. W ten sposéb ta-
blica 1 podaje jednoczeénie dwuluki normalne,
okreslone przez dwa dowolne promienie umieszczo-
ne w niej jeden ponad drugim, miedzy nimi za$
dwutuki normalne uprzywilejowane, utworzone
przez promienie uprzywilejowane, oraz dwuluki
normalne nie zalecane (ostatnich jest tylko cztery:
18/110, 22/135, 28/180 i 35/225).

Dla konstruktora wazna jest przede wszystkim
znajomo$¢é wysokosei h i dlugoSci ! zaokraglenia
przejsciowego (rys. 4). Jezeli zalozymy, iz stosunek
h/l wszystkich normalnych dwulukéw bedzie nie-
zmiennie réwny 0,5, mozna obliczyé przyblizone
wartoSei h i 1 kazdego normalnego dwuluku, tym
latwiej, ze o ile pominiemy dwuluki niezalecane,
stosunek R/r promieni dwulukéw normalnych wy-
raza si¢ jedng z trzech tylko wartosci: 6, 6,25 i 6,67.

6

W jakich wypadkach powinny znale$¢ zastoso-
wanie dwutukowe zaokraglenia przejsciowe? — Mo-
zemy przytoczy¢ nastepujacego tego przyktady:

a) zaokraglenie przejsciowe w waltkach okrag-
tych, poddanych dziataniu pulsujacych *), a zwlasz-
cza zmiennych momentéw zginajacych lub skreca-
jacych, albo pulsujacych lub zmiennych sit wzdituz-
nych rozciggajacych i Sciskajacych, i to zaréwno
w wypadku przejscia od jednej srednicy do drugiej,
jak rowniez w wypadku wtoczen obraczkowych lub
zgrubien kommierzowych na walach;

b) podobne zaokraglenia przejsciowe jak w pun-
kcie a, lecz w pretach lub ptytach pryzmatycznych;

¢) zaokragglenia przejSciowe w zalomach S$cian
w rowkach klinowych watkéw i piast, nie wylacza-
jac waltkéw wieloklinowych i otworéw wieloztob-
kowych ?);

d) zaokraglenia przejSciowe u podstaw zebow
w kolach zebatych;

e) zaokraglenia przejSciowe w odlewach i odku-
ciach nieobrabianych, dotychczas wykonywane ja-
ko zaokraglenie zwykle o jednym promieniu krzy-
wizny, jako zaokraglenia paraboliczne, lub jako ta-
godne przejScia stozkowe lub klinowe z dodatko-
wymi zaokragleniami zwyklymi, u obydwoch pod-
staw stozka lub klina; w ostatnim wypadku mogty-
by znalezé zastosowanie dwuluki o wigkszym sto-
sunku promieni R/r, wynoszacym np. 10 lub nawet
16 i wiecej. .

Nalezy jeszcze omowic sprawe wtoczen przejscio-
wych, stosowanych w schodkowych walkach szli-
fowanych, gdyz w tym wzgledzie popelmiamy
szezegblnie wiele niewlasciwosci. Zwykla, najeze-
$ciej spotykana posta¢ wytoczenia podaje rys. 7,

Rys. 7. Przejsciowe wtoczenie w walku szlifowanym.
Posta¢ najczeéciej spotykana, lecz mie wlasciwa.

przy czym promien r, bywa nie raz bardzo maty,
przej$cie za$ od stozka do walcowego dna wtoczenia
najczeSciej jest zupelie pozbawione dostrzegalne-
go zaokraglenia. Rys. 8 przedstawia rézne mozliwe

HOROPT

Rys. 8. Przejsciowe witoczenie w walku szlifowanym.
Ré6zne rozwigzania prawidlowe.

prawidlowsze od podanego na rys. 7 rozwigzania
zastepcze: a — zwyktle przejscie tukowe, b — przej-
Scie dwutukowe odwrécone, pozwalajace nieznacz-
nie powigkszy¢é promien r, przy jednoczesnym
utrzymaniu niewielkiej szerokosci b, ¢ — normal-

?) Pod nazwg pulsujgcych momentéw, sit lub naprezen
rozumiemy wielko$ci zmieniajace si¢ okresowo migdzy
wartoécia zerowq i inng dowolng wartoscia stala.

%) Zauwazmy, iz w wypadku watkéw wieloklinowych,
obrabianych sposobem obwiedniowym, oraz otworéw wie-
loztobkowych dwuluk moze byé zastapiony przez tuk epi-
cykloidy wydluzonej, zakreSlonej przez wierzcholek na-
rzedzia roboczego.
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ne przejscie dwultukowe, najwlasciwsze w wypad-
ku, gdy szeroko$é b moze by¢ powigkszona, d —
przejscie trojlukowe, najwlasciwsze w wypadku,
gdy szeroko$¢ b musi by¢ utrzymana niewielka.
Wreszcie mozliwe jest stosowanie zaokraglen przej-
$ciowych krytych lub potkrytych (rys. 3), korzyst-
nych wtedy, gdy szeroko§¢ b ma by¢ szczegoblnie
mala, oraz koniecznych wowczas, gdy plaszczyzna
wiencowa rowniez ma byé szlifowana zwyklym
sposobem. 5

Nalezy jednak zauwazy¢, iz udoskonalone dzis
mechanizmy nawrotne szlifierek, jak rowniez coraz
szerzej stosowane szlifowanie wylacznie dosuwem
szerokich tarcz szlifierskich, umozliwiaja bez wigk-
szych trudnoéci szlifowanie watka schodkowego
wraz z zaokragleniem przejsciowym, a nawet z pla-
szezyzng wiencowsg, o ile zaopatrzymy szlifierke
w przyrzad do ksztaltowego obtaczania tarczy szl_i-
fierskiej w sposob pokazany na rys. 9. Zbudowanie
podobnego przyrzadu nie stanowi zadnej trudnosci.

a.‘__"

Rys. 9. Ksztaltowe obtoczenie tarczy szlifierskiej
do wykonania przejs¢ dwulukowych.

W tych warunkach najcelowsze byloby zastoso-
wanie zwyklego przej$cia dwulukowego wg. rys. 2.
Z tego wzgledu nie zajmujemy si¢ blizej zadnym
z rozwazan podanych na rys. 8, uwazajac m. i. nor-
malizacje trojluku za niepotrzebna.

Oczywiscie jest rzecza konieczng przeprowadze-
nie bezpoérednich poréwnawezych préb wytrzyma-
tosciowych waltkéw o zwyklym i dwulukowym za-
okragleniu przejéciowym. Proby teﬂzostana prze-
prowadzone. Tym nie mniej uwazal_lsmy za celqwe
juz obecnie wysunaé powyzszy projekt normaliza-
¢ji dwutuku, w celu umozliwienia zainteresowanym
zapoznania sie z nim i wypowiedzel}ia sie w tej
sprawie. Préby zezwola bowiem jedynie na okresle-
nie procentowego zmniejszenia wspéiczynnika
ksztattu i stwierdzenie czy stosunek R/r = '6 jest
wlasciwie dobrany. Sama zasada dwuluku niewat-
pliwie utrzyma sig, jako rozwigzanie celowsze, niz
zaokraglenie zwyczajne, Z drugiej strony podany
w tabl. 1 szereg promieni zaokraglen, wykazujacy
W poréwnaniu z DIN250 jedynie ’drobne odcbyle-
nia, zapewniajace wigksza cigglosc szeregu, nieza-
wodnie bedzie mégt byé przyjety jako norma obo-
wigzujaca niezaleznie od tego, czy stosunek R/r = 6
miatby moze, w wyniku prob, ulec pewne) zmianie,
czy tez bytby zachowany. Jedno jest pewne, 1z dal-
sze uwiklanie budowy zaokraglenia przez przyje-
cie jakiejkolwiek postaci tréjtuku lub fuku o zmien-
nej krzywiznie, byloby zupelnie niecelowe.

Pozostaje do oméwienia sposob oznaczania na ry-
sunkach dwutukéw i écie¢ podwojnych, ktore na-
Zwiemy dwuécinami, a ktore nalezaloby réwniez
zZnormalizowaé odpowiednio do dwulukow.

Oznaczenie te podaje rys. 10, przy czym oczywi-
§cie polozenie $rodkéow tukéw nie potrzebuje od-
powiadaé rzeczywistym wymiarom promieni, gdyz
strzatka z dwoma koéteczkami jedynie symbolizuje
dwutuk. Podobnie rzecz si¢ ma z dwusScinem.
Oznaczenia te bylyby umowne i — jako takie —
znormalizowane.

i s
) 1 e i

Rys. 10. Spos6b rysunkowego oznaczania dwulukéw
i dwuscinéw,

b/ 75/7‘?//// ¢

15)2.5

Jako ostatnig rzecz, nalezaloby poda¢ wytyczne
odnos$nie do doboru wielkoéei dwutuku w zalezno-
sci od wymiaréw przedmiotu, np. w zalezno$ci od
wielkosci $rednicy watka d i D (rys. 2). Oczywiscie
wplyw zasadniczy ma tutaj to, czy zachodzi potrze-
ba utworzenia przej$ciowej plaszczyzny wiencowej,
czy tez potrzeby tej nie ma, oraz czy jest sie zmu-
szonym do ograniczenia dlugosci zaokraglenia 1,
czy tez mozna obra¢ ja dowolnie duzg. Norma za-
okraglen wytycznych tych objaé nie moze; uczynié
to mogtaby jedynie instrukeja konstrukeyjna w ro-
dzaju niemieckich , Arbeitsblédtter”.

Sur la normalisation des arrondissements des angles
vifs dans les éléments des machines
soumis aux efforts répéités

Résumé:

Les arrondissements des angles vifs dans les éléments
des machines présentent un facteur trés important en ce
qui concerne leur résistance aux efforts répétés. Les nor-
mes éditées en Allemagne et en U. R. S. S, ne contiennent
que des arrondissements simples en arc de cercle. L’auteur
montre que cette forme de l'arrondissement est bien infé-
rieure 4 une autre, composée de deux arcs de cercle
arayon r et R~ 67r (fig. 2 et 3), qui assure une résistance
a la fatigue plus grande. L’auteur propose une série de
rayons normalisés pouvant former des arrondissements en
arc simple ou en arc double (table I).

Aprés avoir indiqué les applications de cette forme
d’arrondissement (arbres, axes soumis aux efforts répétés
de flexion, de torsion ou traction, profils des rainures
a clavettes, profils de base des dents des engrenages etc),
l'auteur soumet a la critique la forme usuelle des rainures
circulaires, normalement prévus tout prés des épaulements
des arbres réctifiés (fig. 7) et montre les possibilités d’évi-
ter l'important affaiblissement de ces arbres, causé par
la présence des rainures.

NAJCIEZSZA KLESKA SPO-
LECZNA—TO BRAK PRACY.
WALCZY Z NIA KAZDY,
KTQ SKLADA OFIARE
NA POMOC ZIMOWA.
KONTO P.K.O. Nr, 70.200
POMOC ZIMOWA
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Nowoczesna budowa miotéw i maszyn kuzniczych

Inz. P. Bukowski, SIMP

Rozwdj kuznictwa w latach powojennych: racjonalizacja i odejécie od dawnych tradycji. — Moty kuz-
nicze starszego typu i ich wady. — Nowsze rozwigzania maszyn kuzniczych fabryk: Eumuco, Massey,
Béché & Grohs i in. — Mtoty opadowe, uniwersalne i prasy. — Miloty przeciwbiezne, — Kuéniarki, —
Trudno$ci zwiqzane z wykonywaniem matryc. — Materiaty na matryce; ich konstrukeja i obrébka, —

Przyktady wykonania matryec.

NACZNY wzrost zapotrzebowania na czesci

kute w latach powojennych wywolat roz-

woj tej dziedziny techniki, dzwigajac ja ze
stanu zaniedbania, w jakim dotychczas przebywa-
ta, na wyzszy poziom. Analogicznie do hutnictwa
zelaza, kuznictwo nie tak dawno bylo uwazane za
kunszt opanowany przez nielicznych specjalistow,
przewaznie nie posiadajacych wyksztalcenia tech-
nicznego, tak zwanych praktykow, ktorzy zazdro-
$nie chowali przed ., niewtajemniczonymi” owoce
swoich wieloletnich prac. Nauka, czynigca usilo-
wania w kierunku zglebienia plastycznosci metali,
operowata zjawiskami i przykltadami tak oderwa-
nymi od zagadnien praktycznych, ze wykorzysta-
nie tych prac do celow technicznych bylo niemoz-
liwoscig. W tych warunkach inzynier na stanowi-
sku kierownika warsztatu kuzniczego musial sie
ogranicza¢ do zagadnien li tylko organizacyjno-
gospodarczych, wzglednie do opieki nad konser-
wacja oraz projektowaniem maszyn i urzadzen
warsztatu, kierujac si¢ i w tym wypadku ustalo-
nymi tradycjami.

Proces samego kucia, metody i technika wyko-
nawcza pozostawata w reku majstrow i rutynowa-
nych kowali. Oni byli w wigkszosci wypadkow
rzeczoznawcami w sprawie mozliwosei wykonania
danego odkucia, dyktowali warunki i ustalali spo-
soby wykonania odkué. W tych warunkach
technika kuZnicza nie miala widokéw rozwoju.
Konstruktor, pod wplywem zastrzezen kuznikow
w wypadku bardziej skomplikowanych ksztaltow,
chetniej uciekal si¢ do odlewow, ktore latwiej
i taniej rozwigzywaly to zadanie. —Kwestia wy-
trzymatosciowa byla zalatwiana na drodze stoso-
wania poczciwych wzoréw Bacha i zasady ,sicher
ist sicher”, a wiec aplikowalo si¢ wiecej materia-
tlu ,na zapas”. Konstrukcja wypadata nie tyle
solidna, co cigezka. To jednak wowczas nie gralo
duzej roli. Zmiana powyzszego nastawienia mu-
siala jednak nastgpi¢ z chwila powstania zagad-
nien motoryzacyjnych i zbrojeniowych.

Konieczno$é stosowania jak najlzejszych kon-
strukecji przy wysokim stopniu wymagan wytrzy-
matlosciowych zwigkszyla zapotrzebowanie na od-
kucia. Odkucia te, ze wzgledu na wymagania co
do ich wagi, stawaly si¢ coraz bardziej skompli-
kowane. Stosunkowo niski poziom techniki ku-
zniczej pozwalal jednak tylko na wykonanie
ksztaltéw prostych. Stad zachodzila potrzeba do-
konywania olbrzymiej obrébki mechanicznej,
skrawania ogromnej ilosei wiéréow, czesto wielo-
krotnie przekraczajacych wage ostatecznego pro-
duktu. Ten kosztowny i malo wydajny sposob
fabrykacji czesci z materiatu kutego byt dosé¢ dtu-
go tolerowany w dziedzinie uzbrojenia, gdzie cel
uswieca S$rodki, a wysokie ceny wyrobow tego
typu pokrywatly te kosztowne zabiegi.

8

Dopiero powstanie przemystu samochodowego
i razem z nim kwestii nie tylko wyrobu odkué
o wysokich wlasciwoséciach technicznych, lecz
i kwestii niskich cen tych odkué¢, zmusito techni-
ke kuznicza do gruntownego przeorganizowania
swoich warsztatow. Nalezalo stworzyé masowa
i tanig produkeje odkué, podniesé¢ znacznie poziom
wykonania, dajac produkt jak najlepszej jakosci,
czesto o ksztalcie bardzo skomplikowanym, z moz-
liwie najmniejszymi naddatkami do dalszej obrob-
ki mechanicznej. Powazne przedsigbiorstwa,
gltownie w Ameryce, ktore podjely si¢ tej produk-
cji, posiadaty dostateczne zasoby do przeprowa-
dzenia niezbednych studiow, doswiadczen i prob,
wskutek czego powstaly nowe warsztaty kuznicze,
zorganizowane na zupelnie nowych podstawach.
Warsztaty te malo przypominaja stare kuznie
przedwojenne. Urzadzenia, maszyny i narzedzia zo-
staly gruntownie przekonstruowane i dostosowane
do nowych potrzeb. Powstal caly szereg nowych
typow maszyn, a technika wykonania narzedzi,
czyli w tym wypadku matryc, stanowigcych isto-
te masowej produkeji kuzniczej, doszita do bar-
dzo wysokiego poziomu, pozwalajac na osiggnie-
cie wymagan, stawianych odkuciom samochodo-
wym. KuzZnictwo przestalo byé kunsztem. Szcze-
golne umiejetnosci wykwalifikowanego kowala
zastapily odpowiednie maszyny i narzedzia. Kuz-
nia nabrata oblicza nowoczesnego warsztatu prze-
tworczego o produkeji seryjnej. Projektowanie
narzedzi, opracowanie planéw operacyjnych oraz
instrukeji wykonawczych zostato catkowicie opa-
nowane przez wykwalifikowanych konstruktorow
i technikow. Kuznia zostata podporzadkowana nor-
malnie stosowanym we wszystkich warsztatach
przetworczych zasadom racjonalizacji i organiza-
cji pracy.

Przede wszystkim wiec widzimy postep w dzie-
dzinie budowy maszyn kuzniczych. Dla lepszego
uwypuklenia tego postepu, umozliwiajacego osia-
gniecie tak doskonalych wynikow, jakie widzimy
na odkuciach nowoczesnych, rozpatrzmy na po-
czatku przecietny typ mlota parowego, jaki sie
jeszcze widzi w wielu kuzniach, a ktory znajdo-
wat dotychczas b. szerokie zastosowanie nie tyl-

. ko do odkué tak zwanych z niemiecka ,swobod-

nych”, lecz i do seryjnej produkcji w matrycach.
Taki miot sktadat si¢ z klodziska (szabotu), spo-
czywajacego na elastycznym podkiadzie z drzewa,
i posiadal niezalezny od pozostalej czesci milota
fundament. Stojaki mlota wspieraly si¢ za po-
srednictwem plyty lub tez zgota bez niej na osob-
nych blokach fundamentowych (rys. 1). Chodzi-
lo o to, zeby klodzisko, przejmujace znaczng
ilo§¢ energii bijaka mlota, nie udzielalo wstrza-
sow calemu fundamentowi, co mogloby wplynaé
niszczaco zarowno na poszczegblne mechanizmy
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miota, jak i na poprawnosé jego ustawienia, wzgled-
nie szkodzi¢ innym maszynom w najblizszym sg-
siedztwie. Obawy te byly stuszne, gdyz mloty bu-
dowano wowczas z tak malymi masami klodzisk,
Zze energia przenoszona przez nie przekracza-
la 30% energii bijaka. Niezalezno§é klodziska,
a razem z nim kowadel, w stosunku do kadiubu
miota powodowata duze trudno$ci przy kuciu w
matrycach, gdyz brak sztywnosci wzglednej tego
uktadu uniemozliwial dokladne scentrowanie ma-
trye. Stosowanie elementow centrujacych w sa-
mych matrycach, jak kotki, zamki i t. p., rOwniez
nie dawato wynikow zadowalajacych, gdyz ele-
menty te musialy by¢é pasowane luzno i czesto
ulegaly psuciu si¢ lub wyrobieniu.
Nierownomierne osiadanie klodziska zmuszalo
do czestych remontow i poprawek, gdyz bezpo-
srednim skutkiem przekrzywiania sie klodziska
wzgledem osi miota byly peknigcia tloczyska lub
bijaka, jednostronne wyrabianie sie
cylindra, pekanie pierscieni ttoko-
wych i t. d. i
Szczegolnie czestym zjawiskiem w
tych mlotach bylo pekanie ttoczyska.
Zjawisko to przyczyniato sie w duzym
stopniu do znacznych strat w zwiazku z

r":
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Rys. 1. Przecietny typ miota parowego daw-
niejszej konstrukeji i spos6b jego ustawienia.

zatrzymaniem instalacji i wymiang peknietej cze-
$ci. Czyniono duze wysitki, by temu zapobiec przez
stosowanie réznych materiatow o wysokich cechach
wytrzymatosciowych do wyrobu tloczysk miotow,
lecz bez widoeznych wynikow. Postep w tej dzie-
dzinie wyrazil sie dopiero jednoczesnie ze zmiang
zasadniczej konstrukeji miotow przeznaczonych do

ia w matrycach. Zmiana ta polegata na zasto-
Sowaniu duzych mas klodzisk, siegajacych dwu-
dziestokrotnej wagi bijaka, przy czym klodziska te

owily wspolna podstawe dla calego miota.

Rys. la. Miot opadowy
firmy ,,Eumuco*.

Zwiekszenie masy klodziska podniosto wydatnie
sprawno$¢ miota, gdyz straty energii oddawanej
klodzisku sa w stosunku odwrotnym do jego masy.
Umieszezenie miota na wspolnej podstawie wraz z
obsada dolnej matrycy pozwolily na uzyskanie
znacznie wiekszych doktadnosci w centrowaniu ma-
trye miz poprzednio. Trudnoéci z konserwacja i czg-
sta wymiang ttoczysk starano si¢ usuna¢ nie tylko
przez zastosowanie stali stopowych o wysokiej gra-
nicy ptynnosci i znacznej wytnzymalosci na zme-
czenie, lecz i na drodze rozwiazan konstrukeyjnych.
Tak naprzyklad f-ma ,Eumuco” zastosowala do
swoich mlotéw opadowych powietrznych lub paro-
wych oryginalna konstrukcje stosunkowo bardzo
cienkich tloczysk, ktoére mimo stabych przekrojow
poprzecznych pracuja znacznie lepiej miz normal-
ne tloczyska grube (rys. la). Wyniki te osiggnieto
dzigki wprowadzeniu do umocowania tloczyska w
bijaku amortyzatorow hydraulicznych, ktore pod-
chwytuja energie kinetyczna
masy tloka i ttoczyska w chwi-
li zderzenia oraz wywoluja
znaczne zlagodzenie sit dyna-
micznych, ktére powstaja w
ttoczysku w chwili podrywa-
nia bijaka do gory po ude-
rzeniu. Uzyskane w ten spo-
sOb zmniejszenie naprezen

Rys.2. Umocowanie tloczyska
w bijaku firmy , Eumuco®.

w tloczysku pozwolito na znaczne zredukowa-
nie jego Srednicy, co z kolei uczynilo je bar-
dziej elastycznym, dzigki czemu wszelkie wygi-
nanie sie ttoczyska, wywotane przekrzywieniem sie
bijaka lub mala sztywnoscig konstrukeji stojakow,
nie wptywa w takim stopniu ujemnie na trwalosc
tloczyska, jak to widzimy ma tloczyskach grubych.
Na rys. 2 pokazana jest konstrukeja umocowania
tloczyska w bijaku wg. patentu f-my ,Eumuco”.
W gornej czesei bijaka jest gniazdo wypekione
oliwg. Zakonczone ttoczkiem tloczysko jest wpusz-

9
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czone w to gniazdo. Tloczek zaopatrzony jest w sze-
reg otworow, tak ze oliwa w czasie ruchu ttoczka
przeptywa tymi otworami z dotu do gory lub naod-
wrot. Cata przestrzen wypemiona oliwa jest odpo-
wiednio uszczelniona, W ten sposéb ruchy tloczka,
a zatem i ttoczyska wzgledem bijaka sa ttumione.
Pewng odrebng grupe mlotéw pozbawionych tlo-
czysk stanowig mioty opadowe, taémowe i desko-
we. Konstrukecja tych miotéw, oddawna juz stoso-
wanych, zostata ostatnimi czasy znacznie ulepszo-
na. Précz usztywnienia konstrukeji, scalenia pod-
stawy miota z klodziskiem oraz zastosowania sze-
regu udogodnien, jak regulacja i nastawnoéé pro-
wadnic bijaka, udoskonalono znacznie naped. An-
gielska wytwornia mlotéw tadmowych ,Massey”
stosuje do swych mlotéw naped pneumatyczny
(rys. 3). Na gléwnym wale napedowym, obok beb-

Rys. 3. Mlot opadowy taémowy , Massey*
z napedem)\pneumatycznym.

na, na ktory nawija sie taSma unoszaca bijak, mie-
sci sig cylinder z wirmnikiem jednoskrzydtowym.
Odpowiednio doprowadzone sprezone powietrze
wprawia wimik wraz z walem w ruch wahadlowy,
- co daje w skutkach nawijanie si¢ lub odwijanie ta-
smy na b¢bnie, a wige podnoszenie i opadanie bija-
ka. Dalszym ulepszeniem, zastosowanym przez po-
wyzszg f-me w napedzie tych mlotéw, jest zasta-
pienie cylindrow z wirnikiem, jako mniej oszczed-

Rys. 4. Udoskonalona konstrukeja
miota ,,Massey*,

nym w zuzyciu sprezonego powietrza na skutek
zlego uszezelnienia, przez cylindry z tlokiem nor-
malnym. Przeniesienie ruchu tloka na podniesie-
nie bijaka mtota rozwiagzano za pomoca przektadni
linowej (rys. 4).
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Miloty tasmowe, deskowe oraz poprzednio opi-
sane mioty firmy ,Eumuco” stanowia grupe
miotow opadowych. Mloty te w pewnym za-
kresie dobrze spelniaja swoje zadanie. Nadaja sie
one przede wszystkim do kucia w matrycach zam-
knietych. Wszelkie zakuwania w kowadlach lub
otwantych foremnikach kowalskich, wymagajace
znacznej modulacji uderzen, tak co do sily, jak i co
do czestotliwosei, pod mlotami opadowymi nie opta-
caja sie ze wzgledu na mate mozliwosci dostosowa-
nia potrzebnej sily i czestotliwosci uderzen do da-
nej operacji. Odkucia, wykonywane pod mlotami
opadowymi, musza byé w wigkszosei wypadkow,
przy ksztaltach trudniejszych, zawczasu przygoto-
wane pod innym miotem. Stad wieksza ilos¢ za-
grzewow i wiekszy koszt. Technika kuznicza, idge
z postepem i majac na celu wyréb tanszy i lepszy,
musiata skorygowac¢ swoje urzadzenia. W rezulta-
cie powstal typ miota o tak szerokim zakresie
zmiennosci sily i czestotliwo$ei uderzen, ze mogt on
sprosta¢ wszystkim wymaganiom réznych operacji
kowalskich. W ten spos6b umozliwiono wykonanie
kilku operacji trudnych odkué¢ za jednym zagrze-
wem, zyskujac na wydajnoéci, koszcie i jako$ci wy-
robu. Sztuka odkuta za jednym zagrzewem w kilku
operacjach jest wykonana czysto, poniewaz po
przejsciu wstepnych operacji zendra odpada. Stad
mozliwo§é otrzymania dokladniejszych odkué. Ta-
kie mloty zaczeto budowaé w Ameryce, stosujac
je przede wszystkim do odkué¢ cze$ci samochodo-
wych.

Najbardziej rozpowszechnionym i znanym stal
sig typ milota fabryki Eric Foundry Company.

Widzimy go na rys. 5. Sklada si¢ on ze
sztywnych stojakow, zmontowanych na podsta-
wie, ktora jest jednocze$nie klodziskiem. Dla
zmniejszenia wstrzasow klodziska, udzielanych
przy uderzeniach stojanom i gornej czeSci mto-
ta, zastosowano polaczenia na $ruby z amorty-
zatorami sprezynowymi (za po$rednictwem spre-

Rys. 5.

Miot Eric Foundry
Company.
Przyklad nowo-
czesnego miota
o sztywnej
budowie i duzej
zmienno$ci sity
i czestosSei uderzen.

i

zyn). Prowadnice bijaka sa regulowane za po-
mocg klinéw, co pozwala na sprowadzenie luzow
miedzy bijakiem a prowadnicami do minimum oraz
na doktadne scentrowanie obydwoch potowek ma-
tryc ze sobg. Mioty te pracuja z goéma parg. Posia-
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daja rozrzad skladajacy sie z suwaka okraglego,
sterowanego automatycznie od bijaka, oraz zawor
kurkowy. Kowal ze swego stanowiska moze regu-
lowaé napelnienie (w granicach 0—100%) oraz ci-
$nienie pary przez dltawienie w zawonze. Sterowa-
nie odbywa si¢ za pomocg rekojesci lub pedatu, tak
ze kowal moze uruchamia¢ mlot bez pomocy spe-
cjalnego maszynisty. Elastyczno$é rozrzadu pozwa-
la na duze stopniowanie sily i czestotliwoséei ude-
rzen. Mioty te pozwalaja na zakucie, uksztaltowa-
nie wstepne oraz na odkucie w formie wykancza-
jacej przedmiotu na gotowo za jednym zagrzewem.
W tym celu do mlotéw tych stosuje si¢ matryce o
formach (wykrojach) wielokrotnych, w ktorych
odrazu mozna wykonaé¢ wszystkie nrzewidziane dla
danego odkucia operacje.

Odkucia drobne z materialu pretowego mozna
wykonywa¢ analogiczna metoda pod miotami spre-
zarkowymi, rys. 6. Sa to miloty, ktére ostatnimi
czasy znajduja coraz szersze zastosowanie, gdyz sg
oszczedne i wygodne w ruchu. Konstrukeyjnie r6z-
nig sie te mioty od poprzednich tym, ze posiadaja
masywny kadlub jednostojakowy z wbudowana
sprezarka. Sprezarka ta wytwarza mniezbedne ci-
$nienie w cylindrze roboczym miota, z ktorym jest
polaczona za posrednictwem komory, spelniajacej
role zbiornika sprezonego powietrza. Odpowiedni
rozrzad taczy przestrzen cylindra sprezarki z cylin-
drem roboczym miota lub ze zbiomikiem. Manipu-
lacje tym rozrzadem daja w skutku potrzebny efekt
uderzenia: poczawszy od czestych i lekkich, a skon-
czywszy na ciezkich pojedynezych uderzeniach.
Ro_zpowszechnione w Europie mioty tego typu bu-
duje niemiecka firma ,,Béché”, stosujac dos¢ znacz-
ng skale modeli mlotéw o wadze bijaka od 100 do
2500 kg (rys. 7). Angielska firma , Massey” wybu-
dovyala mioty sprezarkowe dwustojakowe, ktére
stuza specjalnie do matrycowania. Mloty sprezar-
kowe zawdzigczaja swoje powodzenie niezaleznoéci
napedu oraz mozliwosei duzej modulacji uderzen.
Z tego powodu czesto uzywa sie ich nie tylko do
odku¢ w matrycach oraz do wszelkiego rodzaju ro-
bot odrecznych, lecz i do kucia stali wysokostopo-
wych i stopéw specjalnych, wymagajacych bardzo
ostroznej i stopniowej przerdbki plastycznej.

e Rys. 6.

| 5 Mlot sprezarkowy
firmy Béché
(przekréj).

e e T
xxxxx

xxxxxxxx

lllllll

- ———
-
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Poza opisanymi typami nowoczesnych miotow do
kucia w matrycach, dwie wieksze w Europie fabry-
I budowy maszyn kuzniczych opracowaty w ostat-
Nich latach kilka nowych typéw miotow, wprowa-
jac znaczne zmiany w budowie tych maszyn.

53 to firmy: , Eumuco” i ,,Béché & Grohs”. Pierwsza

z nich zbudowata miot, ktorego bijak jest napedza-
ny przez listwe zaciskowa miedzy tasmami mecha-
nizmu napedowego. Mechanizm ten widzimy na rys.
8. Przy unoszeniu bijaka za pomocg tego mechaniz-
mu, na skutek zakonczenia gornej czesci listwy tto-
kiem cylindra powietrznego, w tym ostatnim za-
chodzi sprezanie. Opadanie wiec bijaka mastepuje
nie tylko pod dziataniem ciezaru, lecz jest ono przy-
Spieszone na skutek rozprezania si¢ powietrza w cy-
lindrze. Konstrukeja ta wiec ma na celu nie tylko
nowe rozwiazanie mechanizmu do podnoszenia bi-
jaka, lecz i przy$pieszenie spadania bijaka w sto-
sunku do zwyklego mlota opadowego. Doswiadcze-
nia wykazaly, ze skutecznoéé wypelnienia formy
matrycy kutym metalem zalezy od szybkosei bija-
ka miota w chwili zetkniecia si¢ matryc z metalem.

Rys. 7.

Mtot sprezar-
kowy
firmy Béché
(widok).

Zauwazono, ze skutecznos¢ ta wzrasta w widoczny
sposob przy szybkosci bijaka ca 6 m/sek, co odpo-
wiada swobodnemu opadaniu masy bijaka z wyso-
koseci ok. 2 m. Na taka tez wysoko$¢ opadania bu-
dowane sg zwykle

mioty opadowe,
Przyépieszajac opa-
danie bijaka mozna
skroci¢ wysoko$c opa-
dania, co czyni kon.
strukcje miota nizsza,
, a wiec bardziej sta-
d tyczng i poreczniejszg
przy instalowaniu w
i \ warsztacie. Opisany
AN wyzej milot posiada
; jeszcze te przewage
nad mlotami opado-
wymi, ze dzieki spre-
zaniu powietrza oraz
sprawnosci dziatania
rozrzadu mechanizmu
napedzajacego, bijak
pozwala na znaczng
modulacje uderzen, co
umozliwia zastosowa-
nie tych mlotéw do
niektérych operacyj
wstepnych, poprze-
dzajacych  wilasciwe
kucie w matrycy, a zatem w wielu wypadkach wy-
konanie odkucia za jednym zagrzewem ma gotowo.
Firma ,,Béché & Grohs” budowata w ostatnich la-
tach mloty przedstawione na rys. 9. Bijak jest nape-
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Rys. 8.
Miot ,,Eumuco*
opadowo-cisnieniowy.
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dzany za pomoca 2-ch cylindréw, umieszezonych z
dwoch stron miota pod podloga warsztatu. Jest to
wiee odwrocenie normalnego uktadu, ktére ma na
celu obnizenie miota w celu tatwej jego obstugi w
warsztacie za pomoca suwnicy oraz stworzenie dla

e

Rys. 9. Miot ,,Béché” z cylindrami napedowymi
umieszczonymi pod podioga.

ttoczysk korzystmiejszych warunkoéw pracy. Istota
zmiany warunkow pracy ttoczysk polega na tym, ze
przy zwyktych konstrukejach miotow tloczysko w
chwili uderzenia bijaka, amortyzujac energie kine-
tyczna wilasng i tloka, podlega wyboczeniu, krzy-
wieniu sie, a zatem latwemu pekaniu, natomiast w
omawianej konstrukeji thoczysko w chwili uderze-
nia pracuje tylko ma rozcigganie, przy podnoszemu
za$, gdy tloczysko pracu]e na wyboczenie i przy-
Spieszenia sa znacznie mmiejsze, niebezpieczenstwo
knzywienia si¢ i pekania ttoczysk nie zachodzi. Mi-
mo powyzszych zalet, mloty te nie maja przyszto-
$ci i prawdopodobnie flrma bedme Zmuszona zarzu-
ci¢ich produkcje. Thumaczy si¢ to tym, ze mloty ta-
kie, ze wzgledu na umieszczenie calego mapedu i
rozrzadu pod poziomem podlogi warsztatu, wyma-
gaja bardzo glebokich i kosztownych furndamen-
tow, instalacja ich jest zatem b. droga, szczegélnie
tam, gdzie grunt nastrecza trudnosci przy robotach
budowlanych. Poza tym, mimo zastosowania w tej
konstrukeji czterech stojakéow, ktore stuzg jako pro-
wadnice bijaka, stwierdzono, ze mtoty te nie sa do-
statecznie sztywne, co wplywa ujemnie na doklad-
no$¢ wykonania odkué.

Zupelng rewelacja matomiast w dziedzinie kon-
strukeji miotow stanowia tak zwane mloty prze-
ciwbiezne. Zasada ich dzialania polega na tym, ze
mioty te posiadaja dwa bijaki: gorny i dolny. Przy
wprawianiu miota w ruch gorny bijak opada, a dol-
ny unosi sie do gory, az do chwili spotkania sig¢ oby-
dwoch bijakow, co nastepuje na polowie poczatko-
wej ich odleglo$ci. Bezsprzeczng zaleta tych mto-
tow jest zbednosé kosztownych fundamentéw i klo-
dziska, gdyz cata energia zderzajacych sie mas bi-
jakow jest zamortyzowana i zadne sily z tego tytu-
tu teoretycznie nie sa przenoszone przez podstawe
miota, jego fundament i wreszcie grunt. Poniewaz
nie ma strat w klodzisku i fundamencie, wiec i
sprawnos¢ tych mlotow jest odpowiednio wieksza.
Miloty te sg lzejsze od zwyklych, a ich instalacja
jest mniej kosztowna. Budowe tych miotéw rozpo-
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czety firmy ,,Eumuco” i ,Béché & Grohs”. Pierwsza
z nich zaprojektowata rozwigzanie pokazane na rys.
10. W gornej cze$ci odlewu kadtuba mlota umiesz-
czono z dwoch stron cylindry, W kazdym cylindrze
sa dwa tloki. Gorne ttoki obydwoch cylindrow sa
zwigzane dragiem z dolnym bijakiem, a dolne ttoki
z gormym w ten sposob, ze drazek gornego ttoka
przechodzi przez ttok i drazek dolnego, gdyz ten
ostatni posiada przekr6j rurowy. W chwili spoczyn-
ku obydwa bijaki zajmuja najdalsze wzgledem sie-
bie polozenia, natomiast ttoki znajduja sie obok
siebie na polowie wysoko$ci cylindra.

Doprowadzajac sprezone powietrze lub pare mie-
dzy tloki, nadajemy im przyspieszenie w kierun-
kach przeciwnych, co powoduje zblizanie sie bija-
kow, az do chwili ich spotkania sie ze sobg. O za-
letach i wadach miotow f-my ,, Eumuco” trudno cos
powiedzie¢, gdyz nie posiadamy zadnych wiadomo-
sci o ich zachowaniu si¢ w pracy. Wyniki prawdo-
podobnie nie byty zadowalajace, gdyz obecnie f-ma
Eumuco zaprojektowala nowy milot przeciwbiez-
ny o zupeinie innej konstrukcji, mianowicie, miot
jednocylidrowy z przektadnia dzwigniowg, urucha-
miajaca jednocze$nie gorny i dolny bijak. Wyko-
nano obecnie kilka miotéw tej konstrukeji i roz-
poczeto proby tych mlotow w pracy.

Co raz wigksze rozpowszechnienie w Europie
znajduja mioty przeciwbiezne w wykonaniu f-my
,Béché & Grohs”, Konstrukeja tych mlotow jest na-
stepujaca. Gémy bijak jest napedzany od ttoka pa-
nowego lub powietrznego cylindra, natomiast dol-
ny jest zwiazany z gornym za pomoca tasm stalo-
wych, przerzuconych przez rolke, przymocowana
do gormej czeSci miota, Ustrdj tego mlota widzimy

A -
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Rys. 10. Milot przeciwbiezny , Eumuco”,

na rys. 11. Tasémy, wiazace obydwa bijaki, sktadaja
si¢ z dwudziestu paru pasow stalowych grubosci
0,2—0,3 mm. Umocowanie koncow tych tasém do bi-
jakow rozwiazano za pomoca amortyzatorow, skia-
dajacych sie z krazkéw gumowych, co ma na celu
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tagodzenie naprezen, wywolywanych w tasmach w
okresie przyspieszen poczatkowych bijakow. Roz-
wigzanie napedu dolnego bijaka za pomocy tasm
wydawalo sie poczatkowo zbyt ryzykowne i nie-
praktyczne. W pracy jednak, wg zdania wielu war-
sztatow, ktore zainstalowaly u siebie te mloty,
osiggnigeto b. dobre wyniki i mloty te ciesza si¢ co
raz wiekszym powodzeniem. Tasmy wiazace sa za-
opatrzone ze znaczng rezerwa w taka ilos¢ poszcze-
golnych paséw z cienkiej blachy, ze dopiero po zu-
zyciu sie poltowy tej ilosoi nalezy wymieniaé cala
taSme na nowa. Zazwyczaj pekaja co pewien czas
poszczegolne pasy blachy, ktore poprostu odcina sie
nozycami i pracuje si¢ na pozostatych. Kompletna
wymiana tasm wg danych miektorych warsztatow
nastepuje po uptywie 1,5—2 lat. Poniewaz tasmy
nie sg drogie, wiec koszty utrzymania mitota z tego
tytutu sa mizsze od kosztow zwiazanych z wymiana
ttoczysk w miotach zwyklych. Procz korzysci wy-
nikajacych z mizszych kosztow instalacji i konser-
wacji miotéw przeciwbieznych, na uwage zastugu-
je jeszeze zwiekszona skuteczno$é wypeiniania ma-
tryc kutym materialem. Przy milotach zwyklych
obserwujemy zawsze lepsze wypelnienie goérnej
matrycy, ktora z pewng szybkoscig opada na mate-
rial i wskutek jakby bezwladnosci jego czasteczek
nastepuje zapelnienie wszelkich wglebien wykroju
matrycy kutym metalem. Przy mlotach przeciw-
bieznych szanse wypelniania obydwdch potowek
matryc wyrownuja sie.

Reasumujac wszystkie powyzsze korzysci, osig-
gane przy milotach przeciwbieznych, i opierajac sie
na opinii warsztatow, w ktérych te mloty pracuja,
na:lezy przypuszezaé, ze mioty przeciwbiezne typu
Béché maja przyszioéé i beda coraz cze$ciej stoso-
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Miot przeciwbiezny ,,Béché & Grohs”,

Rys. 11,

Wane w kuzniach, w ktorych przedmiotem produk-
Cji sa odkucia z matryc o ksztattach zlozonych i
2wigkszonych wymaganiach dokladnosci. Nalezy
Jednak podkresli¢, ze omawiane mioty nie nadaja
Sle do zaku¢ poprzedzajacych wilasciwe kucie w

matrycy i w ogole do zabiegow, wymagajacych
trzymania materiatu przez kowala w kleszczach,
poniewaz material przy kuciu odbywa ruch wspol-
nie z kowadlem dolnym. Dalsze zwigkszenie wy-
magan co do dokladnosci odkué oraz dazenie do

o,

Rys. 12. ”“\ *
Prasa ,,Maxipres‘ J‘,‘ 4
do kalibrowania v, [}

odkud. _C'i_
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zmniejszenia kosztownej obrobki mechanicznej z
jednej strony, a trudno$ei w uzyskaniu tych doktad-
nosci przy nonmalnym kuciu w matrycach pod mto-
tami, z drugiej, pobudzily kuznie do zastosowania
tzw. odku¢ kalibrowanych. Jest to dodatkowa ope-
racja, dokonywana na odkuciu gotowym w stanie
zimnym lub gorgcym, majaca na celu osiggniecie
znacznej dokladnosci jednego lub kilku wymiarow
odkucia. Do tego celu zastosowano specjalnie wy-
budowane prasy mechaniczne. Prasa jako taka,
badz to o napedzie hydraulicznym, badZ mechanicz-
nym, do operacji kucia w matrycach w szerszym
znaczeniu tego stowa mie nadaje sie. Efekt wypel-
niania bardziej zlozonych form matrycy przy po-
wolnych ruchach suportu jest znacznie mniejszy
niz przy uderzeniach. Zbyt diuga stycznosé¢ przera-
bianego materialu z matryca powoduje silny spa-
dek temperatury materialu oraz utrate jego wia-
snoéci plastycznych. Dlatego tez jako najwlasciw-
sze rozwigzanie, w celu uzyskania dokladnych od-
ku¢, przyjeto do matrycowania mloty, a do doklad-
nego kalibrowania — prasy. Prasy takie zaczeto
budowa¢ w Ameryce i Europie, figuruja one pod
nazwg ,,Maxipres” i budujg je: amerykanska firma
National Machinery Company oraz f-ma , Eumuco”
w Europie. Prasy te wywieraja bardzo duze maci-
ski: 5000 do 10000 t, przeto konstrukeja ich jest
bardzo mocna. Sklada si¢ ona ze staliwnych, ter-
micznie ulepszanych stojakéw i kadtubu watu mi-
mosrodowego oraz specjalnie mocnego suportu
(rys. 12). Panwie sa wykonywane z twardego bra-
zu niklowego. Dla zabezpieczenia maszyny od
ewentualnych uszkodzen przy przecigzeniu, zasto-
sowano specjalng konstrukeje umocowania kota za-
machowego maszyny na wale gléwnym (rys. 13).
Przy przecigzeniu maszyny kolo zamachowe ma
moznos¢ poslizgu wzgledem tulei, za ktorej posred-
mictwem naped jest przenoszony na wal. Maszyny
te sq zaopatrzone w automatycznie dziatajacy me-
chanizm do wlgczania skoku roboczego w czasie
pracy.

Podobne rozwiazania elementéw konstrukeyj-
nych i urzadzen zastosowano przy budowie kuznia-

13
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rek (rys. 14). Kuzniarki rozpowszechnily sie w
ostatnich latach w znacznej mierze. Rozwdj ten
kuzniarki zawdzieczaja przede wszystkim przemy-
stowi samochodowemu. Wiekszos¢ kot zebatych
skrzynki biegow, zwlaszeza stanowigcych jednolita
cato§¢ z watkiem lub tulejka, daje sie racjonalnie

Rys. 13. Poélizgowe osadzenie kola zamachowego prasy
»Maxipres”, ograniczajgce moment przenoszony na wal.

wykona¢ na kuzniarce wprost z niecigtego mate-
rialu pretowego, przy pomocy jedynie niewielkiego
piecyka ropowego. Wszelkiego rodzaju tulejki i
pierscienie, wymagajace przy zwyklym sposobie
wykonania materiatow wsadowych wielokrotnie
przekraczajacych wage wyrobu, mozna wykonaé na
kuzniarce teoretycznie bez odpadkéw. Postepy w
budowie kuzniarek zaznaczyly sie szeregiem ulep-
szen konstrukcyjnych i starannym doborem mate-
riatow, poza tym fabryki przeScigaty si¢ w budo-
wie co raz wiekszych i mocniejszych typow, tak ze
w ostatnich latach wykonano kuzniarke do mate-
riatu ,,pretowego” o 190 mm. Kuzniarke te wypro-
dukowala amerykanska firma: ,National Machine
Company”. W Europie f-ma ,,Eumuco” zastosowala
kuzniarki do ttoczenia skorup pociskow i buduje te
maszyny do skorup ¢ 75, ¢ 100, ¢ 155 mm, Za-
sadniczo konstrukeja tych ma-
szyn rozni si¢ od zwyktych
kuzniarek tym, ze do kuzniar-
ki dobudowano poziomg, me-
chaniczng (korbowa) prase,
ktora stuzy do przeciggania
skorupy wytloczone] przez
pierscien. Caloé¢ jest dobrze
pomyslana i zajmuje malo
miejsca, Przewaga takiego me-
chanicznego zespotu do tlo-
czenia skorup nad dotychczas
stosowanymi instalacjami hy-
draulicznymi jest znaczna, za-
rowno pod wzgledem wydaj-
nosci, jak i pod wzgledem
kosztéw instalacji, obstugi,
energii i konserwacji. Firma
,,Bumuco” podaje wydajnosc
tloczenia skorup ¢ 155 mm
do 150 szt/godz. Pozostaja
tylko pewne zastrzezenia co
do jakoéci wyrobu oraz co
do kosztu i wytrzymatosei narzedzi, zwlaszeza ma-
trycy, ktora — jak zazwyczaj w kuzniarkach — jest
dzielona. Niestety, zadnych danych, zaczerpnietych
z warsztatow, co do osigganych na tych maszynach
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wynikéw nie posiadamy. Wyniki te jednak musza
byé dodatnie, skoro f-ma ,Eumuco”, jak wiemy,
uzyskala znaczne zamoéwienia na te maszyny, nie
tylko u siebie w kraju, lecz i od firm zagranicznych,
reprezentujacych powazne wytwornie przemystu
wojennego.

Nowoczesne narzedzia w kuinictwie

Poza postepem w budowie i konstrukeji maszyn
obecnie stosowanych w kuznictwie, do rozwoju tej
dziedziny techmiki, przyczynit si¢ w duzej mierze
postep w dziale fabrykacji narzedzi kuzniczych —
tak zwanych matryc. Postep ten wyrazit sie po
pierwsze: znacznym wzrostem trwalosci matrye, po
drugie: zwigkszeniem dokladnosei ich wykonania.
Olbrzymie zapotrzebowanie ma odkucia z matryc,
czesto bardzo skomplikowanych i doktadnych, przy
jednoczesnym zadaniu utrzymania sie przy mozli-
wie miskich cenach, zmusit fachowcow do wielkich
wysilkow w kierunku podniesienia wydajnosci ma-
trye, a wiec i ich trwaloseci, umozliwiajacej amor-
tyzowanie sie czesto b. wysokich ich kosztéw na
jak najwiekszej ilosci wykonanych ma nich odkué.
Osiggano dodatnie wyniki droga b. kosztownych i
diugotrwalych doswiadczen, gdyz okres od przygo-
towania materialu na matryce, po przez jej wyko-
nanie, do chwili jej zupelmego zuzycia, moze trwac
miesigce i lata cale, zaleznie od typu odkucia i za-
potrzebowania na te odkucia, do jakich do$wiad-
czalna matryca byla wykonana. Systematyczno§é
badan pozwala przy tym na zmiane tylko jednego
czynnika, wplywajacego na wynik do$wiadczenia.
Jezeli chcemy dokladnie zdaé¢ sobie sprawe ze zja-
wiska, znalezé przyczyne, skutek i ustali¢ wlasciwa
droge postepowania, musimy stosowac¢ badania sy-
stematyczne. W nawigzaniu do matryc mamy nie
tylko do czynienia z kilkoma czynnikami, wplywa-
jacymi ma wyniki, jak: gatunek materiatu, jego ja-
ko$é, sposéb przygotowania, obrébka termiczna i
spos6b wykonania samego wykroju, lecz i z szere-

Rys. 14. KuZniarka.

giem innych zjawisk, lezgcych poza wykonaniem
matrycy, ktore niewatpliwie wplywaja na osigga-
ny skutek. Sg to warunki pracy matryc w szerokim
znaczeniu tego stowa, a wigc: temperatura, w ja-
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kiej pracuje matryca, sposéb podgrzewania jej do
pracy, ewentualne studzenie matrycy, doktadnosé
i sposob ustawienia matrycy pod miotem, dokiad-
no$¢ i dostosowanie mlota do danej roboty, wresz-
cie sposéb prowadzenia operacji kucia, ksztalt i
temperatura materialu wsadowego itd.

Jak widzimy, zjawiska te sa liczne, czesto trudne
do jakiego§ konkretnego ujecia, a czasem wprost
nieuchwytne i gotujace niespodzianki. Dlatego ma-
terial zebrany w tej dziedzinie nie pozwolil na usta-
lenie jakich$ miezlomnych zasad postgpowania, ja-
kiej$ konkretnej metody. Kazdy warsztat kuzniczy
musial takie badania i do$wiadczenia prowadzi¢ w
wiekszej lub mniejszej mierze. Prowadzil je wg
swoich mozliwo$ci w warunkach w mim istniejg-
cych. Odmiennos¢ warunkéw kazdego warsztatu,
sposobu podejscia do tematu, przy tak wielu czyn-
nikach zmiennych, ktore wptywaja na osiggane wy-
niki, sprawila, ze do$wiadczenia te w réznych war-
sztatach dawaly rozne, a czasem sprzeczne wymiki,
Na gatunek i sposob przygotowania materialu na
matryce istnieje bardzo wiele przepisow i recept.
Niewatpliwie kazda z nich jest w swoim rodzaju
dobra, jednak za bardziej miarodajne przyjmiemy
wnioski wiekszych i powazniejszych warsztatow
kuzniczych w Ameryce i Europie, ktére maja moz-
no$é systematycznych badan, oraz sprawdzenia
wynikow ma bardzo duzych iloSciach produkowa-
nych odkué. Opierajgc sie¢ na posiadanych stad da-
nych, mozemy stale stosowane do wyrobu matryc
podzieli¢ ma mastepujace dwa zasadnicze gatunki:
1) stale weglowe, 2) stale stopowe.

_Stale weglowe, przeznaczone do matryc na odku-
cia pod miotami, posiadaja przecigtnie nastepujacy
sktad chemiczny: 0,6 —0,75% C, 0,8% Mn, 0,25%
Si, 0,030% P, 0,030% S.

Wazng rzecza jest mala zawarto$é zanieczyszezen
(P i S). Poza tym duzy wplyw ma jako$é matrycy
wywiera sposob przekucia bloczka, przeznaczonego
do wyrobu matrycy, czyli stopien i sposob przerob-
ki plastycznej. Pozadany jest przynajmniej cztero-
krotny stopien przerobu, co osigga si¢ przez specza-
nie wlewka. Nie mniej wazng role odgrywa wstep-
na obrébka termiczna po odkuciu bloczka jak: nor-
malizacja i sferoidyzacja. Pierwsza powoduje uje-
dnorodnienie struktury, druga pozwala na uzys-
kanie perlitu kulkowego, ktéry zwieksza obra-
bialno§¢ matrycy, zmniejsza wrazliwo$¢ na prze-
grzanie przy dalszej obrébee termicznej i zmniej-
sza znieksztalcenia matrycy przy hartowaniu, da-
jac martenzyt drobnoziarnisty.

. Stale weglowe hartuje si¢ w wodzie przez cze-
Sciowe zanurzenie matrycy w ten sposéb, by wy-
6j roboczy znalazl si¢ na ca 50 mm pod powierzch-
niq wody, przy czym nalezy urzadzié Obieg wody
W wannie hartowniczej tak, aby zapobiec two-
zeniu sie pary wewnatrz formy. Takie studze-
hia przeprowadza si¢ do chwili, az cze$¢ matrycy
Niezanurzona osiggnie temperature ca 350 C. Na-
stepnie nalezy matryce ostudzi¢ fagodnie przez cat-
e zanurzenie w oliwie, lub bezpoérednio zata-
dowaé do pieca w celu odpuszczenia. Odpuszezanie
Przeprowadza sie w temp. 500 — 600 C, ezyli tak, by
Powierzchnia pracujgca osiagneta pozadang twar-
270 — 330 Hp. B¢ .
atryce hartowane przez Czesciowe zanurzanie
egaja czasem bardzo znacznym wykrzywie-

niom, dlatego tez do obrébki termicznej nalezy je
dawaé z wykrojem tylko z gruba wyrobionym, by
po obrébce mozna bylo matryce odpowiednio sko-
rygowac. Hartowania bloczkow ze stali weglowej
przed wykonaniem wykroju nie zaleca sig, gdyz
stal weglowa daje bardzo mate, bo siggajace zale-
dwie kilkunastu milimetréow przehartowanie
w glab,

Ze wzgledu na powyzsze wady, oraz stosunko-
wo stabe wyniki, jakie osiaga si¢ na matrycach ze
stali weglowej, zostaje ona coraz bardziej zarzu-
cana, natomiast na jej miejsce wkracza stal sto-
powa, ktora — mozna powiedzieé — obecnie pra-
wie wylacznie jest stosowana do wyrobu matryec.
Kilkakrotnie wigksza glebokoéé przehartowania
w stalach stopowych niz w weglowych pozwala na
hartowanie na ptytkie matryce bloczkéw bez wy-
krojéow. Poza tym stal stopowa jest kilkakrotnie
odporniejsza na zuzycie w stosunku do stali we-
glowych i pozwala na rozwijanie tak wysokiej wy-
dajnosci i intensywnosci pracy, jakie obecnie mu-
sza by¢ utrzymywane w nowoczesnych i dobrze
zorganizowanych kuzniach. Dla orientacji co do
porownania wydajno$ci matryc ze stali weglowej
i stopowej, podamy, ze jezeli matryce ze stali we-
glowej wytrzymuja od kilkuset do dwoch tysigcy
sztuk odkué, to takaz matryca ze stali stopowej
moze wytrzymaé¢ od kilku do kilkunastu tysiecy
sztuk — zalezy to oczywiScie od rodzaju zastoso-
wanej stali i typu matrycy.

Stale stopowe do wyrobu matryc stosowane sa
najczesciej w nastepujacych gatunkach:

1) stale chromowo-niklowe niskostopowe,

2) ” ” ZWykle’
85 % z dodatkiem molibdenu,
4) ,, specjalne ze znacznym dodatkiem skladnikéw

uszlachetniajgcych.

Gatunek stali chromowo-niklowych niskostopo-
wych zawiera 06% C, 0% Cr, 1—2% Ni,
06% Mn, 025% Si, P i S — z reguly ponizej
0,03%. Stal ta, zwana fordowska, ze wzgledu na
stosowanie jej w Zakladach Forda, jest wobec ma-
tych zawartosci chromu, a zwlaszcza niklu, nie-
droga, mozna ja hartowa¢ w wodzie przy czecio-
wym zanurzaniu (jak stale czysto weglowe), co
daje moznos$¢ stosowania jej w warsztatach, ktére
nie posiadajg do$¢ kosztownych urzadzen do har-
towania matryc w oleju. Stal ta daje juz znacznie
lepsze wyniki od stali zwyktej weglowej. Pozwa-
la na hartowanie bloczkow na ptytkie matryce
(ok. 26 mm) bez wykroju i moze byé¢ stosowana
do wyrobu matryc o niezbyt glebokich i ztozonych
wykrojach przy stosunkowo nieduzych wymaga-
niach co do dokladnoéci odkué. Przecigtna twar-
do$¢ powierzchni roboczej po obrobce termicznej
nalezy utrzymywac¢ dla tej stali 280 — 340 Hp.

Warsztaty urzgdzone do obrobki termicznej ma-
trye (chodzi tu gtéwnie o urzgdzenie do hartowa-
nia matryc w oleju), stosuja zwykly stal chromo-
wo-niklowg o skladzie: 0,3—0,5% C, 0,7—1,0% Cr,
2—3% Ni. Stale te daja wyniki lepsze od poprzed-
nio opisanego gatunku, wymagaja jednakze bar-
dzo poprawnej obrobki termicznej (hartowanie
w oleju). Glebokoéé przehartowania tej stali jest
wieksza, niz poprzedniej i pozwala na stosowanie
matrye o glebszym wykroju do hartowania. Sktad
chemiczny tych stali dobiera si¢ tak, ze do ma-
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tryc wigkszych stosuje si¢ dolne granice poda-
nych sktadnikow (zwlaszcza wegla), do mniej-
szych — gorne. Twardo$¢é powierzchni roboczych
z tej stali moze wynosi¢ 300—360 Hp. Znaczne po-
lepszenie wynikow pracy matryc uzyskuje sie
przez dodanie do stali o podanym wyzej skladzie
molibdenu w ilo$ci ca 0,3%. Wiasno$ci wytrzyma-
tosciowe matryc z takiej stali sa wyzsze, a glebo-
ko$é przehartowania zwigksza sie o tyle, ze moz-
liwe jest hartowanie bloczkéw na matryce z prze-
widzianym wykrojem do 60 mm glebokosci. Zre-
szta odpowiednie przygotowanie bloczkéw pod
wzgledem strukturalnym i umiejetne hartowanie
matryc w oleju przez zupelne zanurzenie pozwa-
la na uniknigcie znieksztalcen, zwlaszcza na mniej-
szych matrycach, na tyle, ze ulepszeniu termiczne-
mu mozna poddawaé¢ matryce z gotowymi wykro-
jami, ktére nastepnie nalezy tylko oczyscié¢ od na-
lotu i odpolerowac.

Hartowanie matryc z wykrojami daje w kaz-
dym razie wyniki lepsze, gdyz najlepiej ulepszo-
ne zewnetrzne warstwy metalu sa zachowane.
Stale te pracuja dobrze w granicach twardo$ci po-
wierzchni 330—400 Hp.

Ostatnia grupa stali stosowanych do wyrobu ma-
tryc — stale wysokostopowe — jest bardzo roz-
norodna, zaleznie od przeznaczenia. Stale te po-
siadaja zazwyczaj uszlachetniajace dodatki mo-
libdenu lub wolframu oraz wanadu. Na wieksze
matryce stosowane sa stale chromowo - niklowe
lub chromowe z dodatkiem 0,6—0,9% molibdenu
lub 1,5—2,09% wolframu. Stale te mozna harto-
waé w powietrzu zamiast w oleju, co jest cenne
dla tych wytworni, ktore nie posiadaja odpowied-
niej do hartowania w oleju instalacji. Na mate
matryczki, do drobnych i dokladnych odkué,
wzglednie do wyrobu materialéw $rubowych,
oplaca si¢ uzywac drozsze gatunki stali z dodat-
kiem 6—10% wolframu przy zawartosci do 3% Ni
i niskiej zawartosci wegla. Ze wzgledu na kosz-
towno$¢ tych materiatow, uzywa sie je do wyro-
bu nie catej matrycy, lecz jako wstawki do ma-
trye. Jako$¢ wyniku otrzymanego z danej matry-
cy, jak zreszta poprzednio moéwiliSmy, nie zale-
zy tylko od gatunku uzytej do jej wyrobu stali.
Bardzo wazna role odgrywa sposob odkucia blocz-
kow na matryce. Przy przekuwaniu bloczkow
z wlewka nalezy zwraca¢ baczng uwage na za-
chowanie wskazanego dla danego gatunku mate-
riatu zakresu temperatur kucia, stopnia przeku-
cia oraz sposobu studzenia bloczka po odkuciu.
Stopien przekucia materiatu, jak sie rzeklo, mu-
si by¢ minimum czterokrotny. Jezeli przekroj
bloczka jest za maly, nalezy go speczy¢, a potem
. przeciagnaé. Zreszta proces speczania i ponow-
nego przeciggania materialu przy odkuwaniu
bloczkow matrycowych jest bardzo wskazany
i niezawodnie polepsza wyniki. Polepsza je row-
niez wstepna obrobka termiczna (normalizacja
i sferoidyzacja). Niektore wytwornie stosuja nad-
to odpuszczanie dla usunigcia naprezen powsta-
tych przy wykonaniu wykroju (formy) w blocz-
ku. Odpuszezanie to przeprowadza sie w tempe-
raturze 600—675 C. Zabieg ten réwniez wply-
wa na zmniejszenie odksztalcen matrycy przy
dalszej obrobce termicznej, zwlaszeza przy glebo-
kich wykrojach.
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Konstrukcja matryc stosowanych obecnie
w kuZnictwie zalezna jest od przyjetej w danym
warsztacie metody wykonywania odkucia. Na
0got rozrézniamy trzy sposoby wykonania odkué.

Pierwszy sposéb — europejski, polega na tym,
ze odkucie, wymagajace kilku operacji, jest wy-
konywane na kilku maszynach, czyli na kazdej
maszynie robi si¢ przewaznie jeden zabieg. Prze-
cigtnie biorac, wyglada to tak, ze odkucie, wyma-
gajace operacji przygotowawczej przed wilasci-
wym kuciem w matrycy, zakuwa si¢ pod specjal-
nym miotkiem do zakué, nastepnie po podgrzaniu
kuje si¢ na gotowo w matrycy pod innym mio-
tem, dalej obcina si¢ wycisk (grat) pod prasa i wre-
szcie prostuje sie i kalibruje pod tym samym mto-
tem lub pod specjalng prasa. Matryca w tym wy-
padku posiada tylko jeden wykréj do posredniej
lub ostatecznej operacji.

Stosowanie na maszynie jednej operacji, zwlasz-
cza przy masowej produkeji, pozwala na rozwi-
nigcie znacznych wydajnosci, jednak nie zawsze
udaje si¢ tak dobra¢ i rozstawié¢ zespol maszyn,
zwlaszeza przy roznorodnej produkeji, by odkucie
fatwo moglo by¢ przerzucane z maszyny na ma-
szyng bez dodatkowego transportu, a zwlaszeza
zagrzewu. Ten ostatni podraza znacznie wyréb,
a w dodatku pogarsza go, gdyz wyréb podgrzewa-
ny przy ostatecznych operacjach jest zanieczysz-
czony zendra. Powyzsze wzgledy zmusity kuzni-
kow do szukania innych rozwigzan. Ulepszenie kon-
strukcji mlotow pozwolito na zastosowanie spo-
sobu kucia w matrycach wielokrotnych. Jest to
drugi spos6b wykonywania odkué¢ -— angielski.
Polega on na tym, ze pod mlotem montuje sie na
odpowiedniej wspolnej obsadzie kilka matrye
obok siebie. Odkucia wymagajace kilku operacji,
przerzuca si¢ po kazdym zabiegu z jednej matrycz-
ki do drugiej. Operacja nastepuje szybko jedna
po drugiej, material nie zdazy ostygna¢ i nie wy-
maga podgrzania, maszyna i obsluga sa tez dobrze
wyzyskane.

Trzeci sposob — amerykanski, rézni sie¢ od an-
gielskiego tylko tym, ze wszystkie potrzebne do
odkucia formy sa wyfrezowane w jednym blocz-
ku matrycowym, a nie skladaja sie z poszczegol-
nych matryczek obok siebie umocowanych. Spo-
sob ten, ze wzgledu na koszt wykonania takiej zto-
zonej matrycy, jest drozszy, a zatem celowy przy
produkeji duzych serii. Natomiast praca, doktad-
no$¢ i wreszeie trwato$é narzedzia, wykonanego
amerykanskim sposobem, w stosunku do angiel-
skiego, jest wieksza. Uzywanie narzedzi sklada-
jacych sie z kilku sztuk, mocowanych i pasowa-
nych indywidualnie do pracy, zwlaszcza pod mto-
tami, budzi powazne zastrzezenia i moze powodo-
wac liczne niespodzianki, zatrzymania w ruchu,
nawet przy doswiadczonej obstudze. Dlatego tez
sposob amerykanski znajduje nawet w Europie co-
raz wigksze zastosowanie, zwlaszcza w kuzniach
pracujacych dla przemystu samochodowego.

Na rys. 15 widzimy typowa matryce wykonang
wg amerykanskiego sposobu do odkué korbowo-
dow samochodowych. Procz dwoch zasadniezych
wykrojow: zgrubnego i wykanczajacego, matryca
ta zaopatrzona jest nadto w dodatkowe wykroje
pomocnicze: 1) do wstepnego odciggnigcia mate-
rialu wyjsciowego, 2) do uformowania zakucia
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i 3) do obciecia koncowki, za ktora kowal trzyma
material w czasie kucia,

Projektowanie i wykonywanie matryc w nowo-
czesnych warsztatach wkroczylo na droge ustalo-
nych juz zasad konstrukeji tych narzedzi oraz

Rys. 15.

Matryca ,,amerykanska”
do odkué korbowoddw
samochodowych.

racjonalnych metod wykonawczych. Rozwigzywa-
ne dotychezas na oko, intuicyjnie lub u$wigcone
tradycja danego warsztatu elementy konstruk-
cyjne matryc zostaly ujete w wyraznie okreslone
normy, co z kolei pozwolito na wprowadzenie pew-
nej normalizacji narzedzi oraz na racjonalizacje
obrobki matrye. Dla przykladu rozpatrzmy rysu-
nek typowego bloczka matrycowego (rys. 16) przed
wykonaniem wykroju. Przede wszystkim bloczek
taki posiada znormalizowane wymiary ogoélne, do-
stosowane do wymiaréw wykroju oraz mlota. Sta-
nowi to duza wygode, gdyz pozwala na trzymanie
pewnego zapasu bloczkow bez ryzyka, ze beda le-
zaly zbyt dlugo na skladzie. Poza tym kazdy war-
sztat, stosownie do posiadanych konstrukeji mio-
tow, moze dokladnie opracowaé sobie norme
uksztaltowania ogonéw, do mocowania matryc
pod mlotem. Zasady poprawnego uksztaltowania
takiego mocowania widzimy na powyzszym ry-
sunku. Do wzajemnego scentrowania matryc ze
sobg zadnych kolkéw centrujgeych lub zamkow
obecnie sie nie uzywa. Konstrukecja mlotow winna

Rys. 16.

Znormalizo-
wany bloczek
matrycowy.

dostatecznie gwarantowa¢ dokladne pasowanie
raz ustawionych narzedzi, do ustawiania za$§ ma-
tryc stluza nastawne i dajace sie¢ tatwo regulowac
prowadnice bijaka mtota. Do orientacji przy usta-
Wianiu matryc pod milotem stuza ostrugane na
dwéeh bocznych powierzchniach matrycy pod ka-
tem prostym paski szerokosci 2—3 cm. Paski te
Stanowig jednoczesnie powierzchnie wyjsciows
Przy wyznaczaniu na matrycach wykrojow. Cza-
Sem zamiast paskéw stosuja wyfrezowane na
dwéch krawedziach matrycy gniazdka. Uzgodnie-
Nie tych gniazdek ze soba, przy zlozeniu matryc
2 sobgy, §wiadezy o ich wlasciwym dopasowaniu.

o

Przejdzmy obecnie do zasad projektowania sa-
mego wykroju. Na rys. 17 uwidocznione sg stoso-
wane normy pochylen S$cianek prostopadtych do
plaszcezyzn podzialu. Znormalizowante tych po-
chylen, jak rowniez znormalizowanie promieni
zaokraglen, jest rzecza bardzo wazna ze wzgledu
na zaopatrzenie si¢ warsztatu obrobki matrye
w odpowiednie komplety frezéw i umozliwienie
wykonania matryc na drodze obrobki maszyno-
wej. Rowniez wazng rzecza jest odpowiednie
uksztattowanie rowkow na wyciski (grat). Zasa-
da konstrukeji takiego rowka polega na tym, by
nadmiar materiatu, wypltywajacy poza wykroj, zo-
stat w pewnej chwili odciety od wykroju cienkim
paskiem, ktory przez szybkie stygniecie zatamuje
dalszy uplyw materiatu z formy; dzigki temu
forma zostanie dokladnie wypelniona. Dlate-
go rowek ten sklada sie z dwoch czeéci: z cien-
kiego mostka tuz przy wykroju i ze zgrubionej
czeSci, ktora jest zbiornikiem nadmiaru materiatu.
Ta zgrubiona czesé jest czesto wykonywana tylko
w jednej polowie matrycy i posiada zbieznosc¢
w kierunku wyplywu metalu, co utatwia ten wy-
plyw. Ksztalty rowkow, rowniez ze wzgledow wy-
konawczych, sa mormalizowane odpowiednio do
wielko$ci matrycy.

7+10°

7+10°

7 5:7°

Rys. 17.

Pochylenia $cianek

stosowane przy \ W

wykonywaniu
matryc

Jezeli chodzi o metody obrébki samych matrye,
to w ostatnich latach uczyniono i pod tym wzgle-
dem znaczne postepy. A wiec stosowanie maszyn
automatycznie wyrabiajagcych wykroje w matry-
cach wg danego szablonu, czyli tak zwane matpiar-
ki np. systemu Kellera, lub poétautomatyczne fre-
zarki do wyrobu wykrojow potkolistych, jak np.
frezarki Pratt-Whitney’a, wreszcie uniwersalne
pionowe frezarki do matryc wszelkiego typu,
z mozliwos$cig stosowania szablonowego prowadze-
nia freza, jak np. frezarki Reineckera i t. d. Ob-
robka i konstrukcja matryc stanowi z kolei cieka-
wy i bogaty dzial, wymagajacy specjalnego
i bardziej szczegblowego omoéwienia, na co nie po-
zwalaja ramy niniejszego artykutu.

Progrés réalisés dans la construction des marteaux
et des machines & forger

Sommaire:

Progrés de la technique de forgeage aprés la guerre
mondiale; rationalisation du travail et abandon des tra-

“ditions anciennes. — Marteaux du type plus ancien et

leurs défauts. — Constructions nouvelles des marteaux
(Eumuco, Massey, Béché et d’autres). Moutons, marteaux
universels, presses. Marteaux & mouvement opposé de la
masse frappante et le I'enclume. Machines a forger, Diffi-
cultés de la production des matrices; matériaux pour leur
production; leur construction et leur usinage. Exemples.
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Zycie lufy armatniej — a materiat stalowy

Inz. met. A. Adcik, SIMP

Starachowice

Siatka peknigé powierzchniowych jako objaw zuzywania sie luf armatnich. — Teorie tlumaczqce po-
wstawanie siatki. — Badania nad tworzeniem sie siatki pod wplywem dziatania korozji i obcigzen
amiennych. — Analogia z warunkami pracy lufy. — Analiza zjawisk cieplnych i wytrzymatosciowych
zachodzacych w lufie. — Wymagania stawiane materiatowi lufy.

ROBLEM zuzywania si¢ luf jest tak prawie

stary, jak artyleria. Wigksza jednak uwage

kwestii tej poswigcono dopiero w koncu ubie-
glego stulecia. Z tego czasu tez pochodzi wiele teo-
rii i hipotez, réznigcych sie miedzy soba nieraz bar-
dzo jaskrawo. Dzialo sig¢ to dzigki temu, jak pisze
dr Aldo Red ge, ze wigkszo$¢ badaczy ttumaczy-
fa pewne zjawiska z wlasnego punktu widzenia i w
przytaczanych przestankach wykraczata poza obreb
wlasnych zawodowych kompetencji. Po ostatniej
wojnie problem ten stal si¢ jeszcze bardziej aktual-
ny, a badacze wzbogaceni nowym, b. obfitym ma-
teriatem, zdolali zblizyé si¢ do istoty zagadnienia.

Cechy charakterystyczne, towarzyszace temu pro-
cesowi, s3 wg. Redge’a nastepujace: ,Pierwszym
objawem przepalania si¢ jest pojawianie sie ciem-
nych punktéw i plam w przedniej czesei komory
tadunkowej w poblizu stozka przej$ciowego, jak
tez i na samym stozku na poczatku macieé gwinto-
wych. Badania tych matowych plam, przeprowa-
dzone bardzo skrupulatnie przez Czernowa, wyka-
zaly, ze plamy te nie sg niczym innym, jak skupie-
niem drobnych peknigé powierzchniowych, poczat-
kowo niezaleznych od siebie, a w miare dalszego
strzelania wydtuzajacych sig i wigzacych sie ze so-
ba w siatke. Wymiary i ksztalt komorek tej siatki
sa zalezne od wielu czynnikéw, jak: wielko§é ka-
libru i dlugoséé¢ lufy, profilu gwintu, rodzaju pro-
chu, struktury metalu itp.”.

Peknigcia te nie tworza si¢ w jednakowej ilosci
na calej dlugosci lufy, lecz przewaznie w miejscu
przejécia od komory nabojowej do czesci gwinto-
wanej; potem stopniowo zanikaja, by zjawié sig
nastepnie w czesei wylotowej lufy.

Udowodniono, ze wypalanie wewnetrznych Scia-
nek lufy jest wprost proporcjonalne do powstawa-
nia tych pekniec.

. Badajac zuzytg lufe dr Redge odréznia w niej
nastepujgce strefy:

1. Pierwsza strefa w komorze nabojowej. Zacho-
dzg tutaj dwa przypadki: a) w lufach, ktore strze-
lajg pociskami z tusek, $cianki komory nabojowej
sa chronione przez tuske, dlatego tez nie nosza one
na sobie Sladoéw zuzycia; b) w lufach, w ktérych na-
boj taduje sie w woreczkach, $lady zuzycia poja-
wiaja si¢ juz od polowy dtugosci komory nabojo-
wej, wzrastajac intensywnie w kierunku stozka
przejéciowego.

2. Druga strefa, to powierzechnia wewnetrzna lu-

fy, zajeta przez przejscie od komory nabojowej do-

poezatku macieé¢ gwintowych, Ta strefa wykazuje
najwieksze zuzycie, dochodzace nieraz do zupelne-
go zniknigcia nacigé gwintowych,

3. Trzecia strefa w polowie lufy; tutaj daje sig¢
zauwazy¢ osiadanie miedzi i stali, prowadzace do
zmniejszenia $rednicy przewodu lufy.

4. Ostatnia strefa u wylotu lufy, gdzie nastepuje
silne zuzycie gwintu, 4
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Poza tym dato si¢ zauwazyé ma podstawie licz-
nych obserwacyj, ze zuzycie wzrasta poczatkowo
bardzo szybko, az do osiggniecia pewnej wielkosei;
nastepnie wzrasta bardzo powoli w ciggu diuzsze-
go lub krotszego czasu i wreszcie wazrasta znow
bardzo szybko, do chwili, gdy lufe nalezy wycofac.

Jezelichodzi o t e orie zuzywania sie lufy, to sa
one w KkrotkoSei mastepujace. Pierwszy Nobel
zajmowal si¢ tym problemem. Badal on wplyw ja-
kosci prochu na zuzycie lufy. Otrzymal miedzy in-
nymi, ze zuzycie lufy wzrasta wraz ze wzrostem
zawartosci mitrogliceryny w prochu, czyli uzalez-
niat szybko$é zuzywania sie lufy od ilosci wywig-
zanego ciepta. Wedlug niego przy duzej ilosci ciep-
ta materiat lufy byt doprowadzany prawie do sta-
nu topienia sie, wskutek czego mechaniczne i ero-
zyjne dziatania gazow porywaly ze soba czasteczki
stali.

Hudson M a x i m sklaniajac sie do teorii Nobela °
podaje, ze temp. gazéw osiaga 2700—3600 C przy
cisnieniu okoto 2500 kg/em?, wskutek czego cienka
warstewka stali rozgrzewa sie do punktu topliwo-
Sei (1450°). Potrafil rzekomo wyliczyé ilosé stali,
jaka jest porywana przy kazdym strzale z armaty
305 mm. T'worzenie si¢ rys powierzchniowych thu-
maczy jako nastepstwo sil Sciskajacych materiat,
ktory po strzale podlega krzepnigciu.

Richards poszedl z teoria swoja jeszcze da-
lej. Twierdzit on mianowicie, ze ,wymywanie”
stali przy kazdym strzale zachodzi nie wskutek po-
rywania nadtopionej stali, tylko wskutek jej wy-
parowania. Wylicza nawet ilo§¢ pary zelaza zawar-
tej w gazach prochowych przy jednym strzale, Cie-
kawe jest, ze ilos¢ ta zgadza sie¢ z wyliczeniami
Maxima.

Teoria ta w ostatnich czasach przyjeta byta przez
Abraham’a, Reece’ai Grives'a, ktérzy na
zasadzie swoich licznych do$wiadczen 2z pomoca
bomby manometryeznej z réznymi stalami i stopa-
mi, oraz badan licznych zuzytych przez strze-
lanie luf dzialowych utrzymuja, ze wypalanie na-
lezy przypisaé w caloéci topieniu metalu i wymy-
waniu go przez strumien bardzo goracych gazéw
w chwili strzatu.

Vielle pierwszy wskazal na mozliwo$¢ cemen-
tacji powierzchniowej przez gazy, a jako motyw
stuzy? mu warost twardosci §cianek lufy. Twierdzit
on, ze wskutek utworzenia si¢ twardej warstewki
wewnetrznej, tworzenie si¢ rys powierzchniowych
byto bardzo ulatwione. Dalej — jego zdaniem —
wiodgey pierscien miedziany mie zapewmia catko-
witego uszczelnienia zwlaszcza, gdy pekniecia po-
wierzchniowe juz istnieja i gazy uchodza z szyb-
koscig o wiele wigkszg, niz szybko$é¢ pocisku.

Gazy te wedruja wzdluz peknigé, idgeych rowno-
legle do osi lufy, sprzyjajac oczywiscie zjawisku
wypalania, Wypalanie to winno si¢ uwydatnic sil-
niej w punktach, gdzie cisnienie osigga maximum,
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za$ szybko$é pocisku jest minimalna w poréwna-
niu z szybkosciag gazéw. Tym daje sie wyttumaczy¢
fakt, ze wypalanie sie jest najintensywniejsze w
odlegto$ci dwoch kalibréw od poeczatku nacieé
gwintowych.

Bourgoin i Jarniel teorig Vielle’a zmo-
dernizowali w ten spos6b, ze przedzieranie si¢ ga-
z6w miedzy pierscieniem wiodgcym a Sciankami
przewodu lufy umozliwione jest mie przez drobne
szezelinki pekmieé, lecz przez pierScieniowg szpare,
tworzaca sie wokoto pocisku wskutek sprezystego
odksztalcania sie pod wplywem wysokiego cisnie-
nia gazow.

Istnieje dalej teoria ,aerodynamiczna” inz.
Charbonnier’ a, rozwinigta przez Letain’a,
ktéra jednak nie spotkala sig ze szczeg6lnym uzna-
niem,

Z ciekawszych nalezy przytoczyé spostrzezenie
Fay a, ktory udowodnil, ze utwardzenie powie-
rzchniowe wystepuje tylko tam, gdzie material u-
legt odksztalceniu (zgniotowi). Tym samym wiec
obalit wszelkie przypuszezenia o mozliwosei ce-
mentacji powierzchniowej przez gazy prochowe.

Poza tym Graziani wystapil ostatnio z hipo-
teza o mozliwoéei azotowania warstwy powierzch-
niowej. Teorie te w roku 1936 poparl dr Red ge.
~ Z tych wszystkich najbardziej prawdopodobna
1 pewng jest jednak teoria Czernowa, bardzo
silnie popierana i potwierdzona przez Niemcow,
jak to w dalszym ciggu zobaczymy.

[ ]

Problem wigc zuzywania sie lufy, ze wzgledu
na caly szereg skomplikowanych zjawisk, zacho-
dzacych przy strzale, jest jeszcze miedostatecznie
wyswietlony. Czy w ogole zjawiska te mozna be-
dzie dokladniej skonkretyzowaé, trudno jest obec-
nie powiedzie¢, juz chociazby dlatego, ze praca
dziata jest bardzo réznorodna. I tak mp. dzialo ina-
Czej pracuje w czasie pokoju, na poligonie, a ina-
Cznej znowu w czasie wojny. Tym bardziej wigc
trudno bedzie wybraé cokolwiek za podstawe do
rozwazan teoretycznych, nie méwiac juz o konkret-
nych prébach praktyeznych materiatu, ktére od-
twarzatyby chociaz w czeéci pewne zjawiska i przy-
f"%’ny, skladajace si¢ na calo$é problemu zuzycia
ufy,

Tak np. nie nalezy sadzi¢, ze dziata magazyno-
Wane nie podlegaja zuzyciu w okresie bezezynno-
S¢l. Mimo najlepszej konserwacji zachodzi w mniej-
Szym lub wiekszym stopniu korozja, ktora przy
hastepnym zuzyciu tych dzial wptywa bezwzgled-
Nule na czas zuzycia lufy. : N

Jednakze, mimo calej trudnosci podejscia do te-
80 zagadnienia, istnieje pewne zjawisko, o ktprym
Wyzej wspominali$my, towarzyszace zuzywaniu si¢
lufy (szczegdlnie na poczatku tego procesu), a kt6-
Te w miare zwiekszania sig ilosci strzaléw przybie-
ra bardzo wyrazny charakter. Zjawisko to, a moze,
SciSlej méwige, skutek -wszystkich skompliko-
wanych proceséw towarzyszacych strzatowi, a dzia-
tajacych bezpoérednio ma material stalowy, jest
pierwsza jaskotka, zwiastujacg poczatek zuzywania
si¢ lufy. Jest to tworzenie si¢ w okolicy stozka
przej$ciowego rys poprzecznych do osi lufy, ktore
dalej przechodza w siatke. Rys. 1, 2 i 2a uwidocz-
niaja wyglad takiej siatki.

Stwierdzono, ze dopoki material lufy nie wy-
kazuje siatki, wzglednie pierwszego stadium jej
powstawania (poprzecznych rys), dopdty nie ma
1 innych objaw6w zuzywania si¢ lufy, jak np. wy-
cierania si¢ pol w stozku przej$ciowym, lokalnego
stopienia tworzywa rury (wigksze kalibry) i na-
wet wykruszania si¢ kawatkéw materiatu stalo-
wego.

Rys. 1. Charakterystyczna siatka peknieé

na powierzchni lufy.

Tak wigc nalezy z duzg pewno$cig stwierdzic,
ze problem zuzywania si¢ lufy — to w glowmej
mierze problem wezesniejszego lub pozZniejszego
powstawania siatki.

Pekniecia powierzchniowe lufy
widziane w przekroju.

Rys. 2 i 2a.

Wielokrotne nowsze badania metalograficzne,
przeprowadzone nad materialem otoczonym przez
siatke, wykazaly, ze stal zadnych zmian struktural-
nych nie doznaje; jedynie w miejscach madtopio-
nych jest wyrazna warstewka martenzytu. Nie za-
chodzi réwniez, jak miektorzy przypuszczali, zaden
z procesow cementacji powierzchniowej, a wigc
naweglanie i azotowanie. Tak samo brak jakich-
kolwiek objawow odweglania.

Co wiegc to jest ta siatka?

Sa to rysy o glebokosei kilku .dziesigtych mili-
metra (czesto takze setnych), ktére w ciggliwym
materiale wystepuja, jako kruche peknie-
cia. .

Instytut Metalurgii i Metaloznawstwa w Drez-
nie przeprowadzil calty szereg badan, ktére mialy
na celu otrzymanie podobnych peknigé na proéb-
kach stalowych.

Migdzy innymi wzieto do badan pret stalowy
o $rednicy 20 mm o wlasnoéciach fizycznych na-
stepujacych: R = 40,7 kg/mm?*; S — 28,2 kg/mm?;
A, = 3099%; C = 72%. Pret ten poddano dziala-
niu sit Sciskajacych i rozciagajgeych, czyli obeig-
zeniom zmiennym. Stwierdzono, ze wytrzymato§é
na zmienne $ciskanie i rozcigganie w zwyklych
temperaturach, przy obcigzeniu zmieniajgcym sie
107 razy, wynosi okoto %4 wytrzymato$ci na rozcia-
ganie, przy czym okazuje sig, ze nie zalezy ona od
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granicy sprezystosci, gdyz poddany tym samym ba-
daniom pret stalowy o R = 72,3 kg/mm?; S — 54,4
kgmm?; A,, = 20%; A; = 27,0%; C = 61% wyka-
zal réwniez wytrzymalo$¢ na zmienne obcigzenia
rowna polowie wytrzymatosci normalnej. W dal-
szym ciggu stwierdzono, ze wytrzymato$¢ na zmien-
ne obcigzenia b. silnie spada, gdy procz zmiennych
sit dziala jednocze$nie na material korozja w ja-
kiejkolwiek postaci.

Poddana takim badaniom wytrzymatosciowym

miekka stal, na ktora jednocze$nie dziatala zwykta
woda, mimo minimalnego zardzewienia, wykazata
wytrzymato§é na zmienne obcigzenia nizsza o 30—
409 . Probka po matrawieniu kwasem siarkowym
wykazata poprzeczne do kierunku dziatania obcig-
zen ryski (rys. 3). Jest to do pewnego stopnia od-
tworzenie zjawiska poprzecznych rys w lufie.

Przy korozji jeszcze sil-
niejszej, np. woda morska,
wytrzymatosé, jak wyka-
zali Maildnder, Ludwik
i Lehr, a przed tym Mac
Adam, spada jeszcze in-
tensywniej. Wykazali oni
dalej, ze wytrzymaloéc ta
spada tylko w tym wy-
padku, jezeli material jest
jednoczesnie poddany ba-
daniom zmeczeniowym i
dziataniom  korozyjnym.
Stal poddana korozji przed
badaniem, a nastepnie ob-
cigzeniom zmiennym, wy-
kazala we wlasno$ciach me-
chanicznych réznice mini-
malna, Zbadano roéowniez
wplyw karbu na zmienng
wytrzymatosc. W kazdym
wypadku probka karbo-
wana wykazala wytrzy-
matos¢ mniejszg o przeszto 509 . Szczegdlnie silne
dziatanie karbu zauwazono przy stalach o wyzszej
wytrzymalosci, i to w ten sposob, ze juz najmniej-
szy karb o wiele silniej zmienial wytrzymato§é
tworzywa, niz stosunkowo duzy karb w tworzy-
wach migkkich.

Wreszcie zbadano ostatni czynnik — temperatu-
re. W miare jej podwyzszania wytrzymatosé row-
niez spada. Wyniki tych badan sa podane na tab.
1i 2, wplyw karbu na rys. 4. Wplywu wszystkich
czynnikow tych jednoczesnie autorzy nie podaja,
jak rowniez nie podaja badan odnoénie stali chro-
mowo-niklowych. -

TABELA 1
Wpityw karbu i korozji na wytrzymatoseé
na zmeczenie,

‘Wytrzymalosé przy zmiennym obelazeniu
i Probka gladka | )
z jednoczesng
korozjg (zwykla

Rys. 3. Rysy wystepujace
na probee stalowej, pod-
danej jednoczesnemu
dziataniu korozji i obeig-
zen zmiennych,

Liczba zmian —
obclaZenia Probka gladka Probka kar-
bowana

bez korozji

woda) bez korozji
10° 282 | 230 | 105
10° 24,9 1997 Sk 18
107 = oy 205 | 182 | 128

Sechwinning, zgodnie 2z teoria Czernowa,
twierdzi na podstawie powyzszych badan, zreszta
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TABELA 2
Wplyw temperatury na wytrzymatoéé
na zmeczenie

Wytrzymalo§¢ przy zmiennym obéié;enlu
i etusenia | prevkagiadka | prébka karbowsna

200 I 3000 ’ 500" 209 ‘ 3000 ; 5000
108 53,0 49,0 ‘ 45,0 | 32,3 ! 26,0 ‘ 24,4
10° 42,7 41,8 | 37,6 | 20,4 | 19,6 | 17,7
107=owb 37,4 | 40,7 | 35,3 17,56 | 19,4 | 16,0

bardzo przekonywajacych, «ze rysy, a nastepnie
siatka w lufach armatnich sa wywolane wlasnie
zmiennymi, lecz bardzo silnymi obcigzeniami ma-
terialu. Wytrzymalo$¢ materialu na te zmienne ob-
cigzenia jest w warunkach pracy luf w bardzo zna-
cznym stopniu obnizona przede wszystkim na sku-
tek termicznego i korozyjnego*) dzialania gazow

prochowych, a nastepnie wobec dziatania karbu,
istniejacego w lufie w postaci gwintu.

30

kg/mm?

25

q

7

S

Obcigzenie powodujgce zkamanie si¢

107 0 107
llosé zmian obeigzenia
Rys. 4. Wplyw dzialania kar‘pu na wytrzymalo§é
na zmeczenie.

Rozgrzewanie sie cienkiej warstewki wewnetrz-
nej lufy pocigga za soba termiczne rozszerzanie sig
materiatu. Innymi stowy, warstwa ta ma tendencje
do wydluzania sie. Wydluzenie to wynosi ok. 0,1%
na kazde 100°. Jednakowoz wskutek tego, ze cata
masa lufy w momencie strzalu praktycznie nie roz-
grzewa si¢, a wiec i nie podlega wydtuzeniu, prze-
to wewnetrzna warstewka jest bardzo silnie Scis-
kana, gdyz jej tendencje do wydtuzania sie¢ wzdiuz

*) Odnoénie luf nalezaloby raczej wzia¢ pod uwage zja-
wisko erozji.
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osi lufy niweluje zimna zewnetrzna i niepomiernie
grubsza warstwa lufy. Sila sciskajaca wynosi juz
w'temperaturze okoto 250" — 50 kgmm? Materiat
Wige o § — 50 kg/mm?® nagrzany powyzej 250
musl juz znosi¢ sity powodujace odksztatcenia pla-
Stycz_ne, czyli ze powyzej 250" mamy wszelkie wa-
rpl;kl do powstawania trwalych odksztalcen mate-
riatu,

Ta sita Sciskajaca, pomimo odksztalcenia materia-
tu, nie powoduje jednak jeszcze powstawania rys.
Do tego konieczna jest sita rozrywajgca materiat,
czyli musi nastgpi¢ zmiana sily $ciskajacej na roz-
clggajacg. I zmiana ta nastepuje bezposrednio po
wystrzale, kiedy wyréwnuja sie temperatury war-
stwy wewnetrznej i zewnetrznej lufy i kiedy war-
StWa_wewnetrzna ma tendencje do naturalnego kur-
Czenia sie. Poniewaz sity Sciskajace zostawily pe-
Wien slad w postaci trwatych odksztalcen materia-
tu, przeto teraz w miejscach tych musi nastapi¢ na
skutek stygniecia dzialanie sit odwrotne, a wiec
roziggajace. Jedno i drugie dziatanie sity trwa uta-
mek' ~sekpmdy, a wiec zmiana sity éciskajacej na
rozciagajacy zachodzi bardzo szybko i nagle.

., raK wiec material jest poddawany dzialaniom
sit Zmiennych, czyli pracuje w warunkach bardzo
fbllzony,qh, jezeli chodzi o charakter zjawisk, do
yeh, w jakich byly przeprowadzone badania, wy-
fmzegolnlgne na poczatku. Oczywiste jest, ze in-
ENSywnosé tych zjawisk w lufie jest niewspotmier-
i“e Wyzsza od laboratoryjnych i stad pochodzi, ze
ufa wytrzymuje nie 107, lecz 10* i mniej zmien-
nych obcigzen, gdyz ilo§é obcigze zmiennych lu-
fy — to w przyblizeniu iloéé strzatéw przez nig
oddanych.

.Jgk.ie czynniki wywotuja bardziej ostrg zmiane
sit Sciskajacych na rozrywajace?

Przede wszystkim temperatura warstwy we-
wnetrznej. W miare wzrostu temperatury tenden-
¢ja do wydluzenia si¢ tej warstwy jest wieksza,
:ym samym mozliwe s3 wigksze odksztalcenia
krWa.le materialu, a z tego w dalszym ciggu wyni-

4 ze i efekt sil rozciagajacych bedzie wiekszy.

Cr rugim, ‘pardzo.wainym czynnikiem, od ktérego
ot qurednlo zalezy mniej lub wiecej ostra zmiana
i scxska;]a.cych na rozciagajace, to wilasnosci wy-
i %’mgloscwwe. Im te wlasnosci przy tym samym

a .erxalg beda wyzsze, tym wieksze beda sity Sci-
S¥ajace i rozrywajace. Przy lufie nieumiejetnie
o_brob.lonej termicznie i przy nieumiejetnym ostrze-
'Waniu mozna wywolaé¢ rysy juz po kilkudziesie-
Clu strzatach, Znaczenie granicy sprezystosci w ta-

M wypadku jest bardzo problematyczne i dla
Zuzycia lufy nie miarodajne, a decydujace tylko
faczej z punktu widzenia konstrukeyjnego, a wiec
mocy lufy, Natomiast z punktu widzenia technolo-
8lcznego, choé pozadana jest mozliwie najwieksza
8ranica sprezystoéci, lecz przy jednoczesnej duzej
Wewnetrznej podatnoéci materiatu, a nie przy du-
Zych wewnetrznych naprezeniach. Zreszta nad tym
Zastanowimy sie szczegélowiej w dalszym ciagu.

Wszystko wyzej powiedziane odnosi sie do gene-
Zy rys poprzecznych do osi lufy, rys zreszta, ktore
POjawiaja si¢ przede wszystkim na polach. Dzieje
S1¢ to dzigki temu, Ze masa gwintu zawarta miedzy
dwoma bruzdami jest stosunkowo matla i efekty
cieplne sa tutaj znacznie wyzsze niz w bruzdach.

Jezeli chodzi o powstawanie rys podituznych,

rownoleglych do osi lufy, to powstaja one raczej
wskutek wzdymania si¢ sprezystego lufy w czasie
strzalu i kurczenia si¢ po nim, a wigc zjawiska
czysto zmeczeniowego. Ma tu raczej wplyw sposob
opierscienienia pociskow, ktory wywotuje sity pro-
mieniowe $ciskajace, a te rowniez powoduja trwate
odksztalcenia materiatu (rys. 5).

Rys. 5. Podluzne rysy na powierzchni lufy
widziane w przekroju.

Nalezy tutaj rowniez uwzgledni¢ pewien fakt,
majacy bezsprzecznie wplyw na powstawanie rys
podtuznych. Mianowicie ten, ze wplyw karbowa-
nia lufy (bruzdy i pola) ma w kierunku poprzecz-
nym wplyw znacznie wigkszy niz w podiuznym.
Poza tym niestaranna obrobka mechaniczna (po-
lerowanie) moze byé powodem istnienia b. znacz-
nej ilosci karbow na wewnetrznej powierzchni lu-
fy, nadzwyczaj szkodliwych tak z punktu widze-
nia zuzycia lufy, jak i jej konserwacji (rys. 6).

Rys. 6. Karby ma powierzchni lufy jako wynik
niestarannej obroébki.

Reasumujac w krotkosei wszystkie ezynniki, kto-
re wplywaja na powstawanie rys i siatki, nalezy
powiedzieé, ze niebezpieczenstwo powstawania
siatki jest tym wigksze:

1. im wyzsza jest temperatura wewnetrznej war-
stwy przy jednoczesnej duzej réznicy temperatur
miedzy warstwa zewnetrzng a wewnetrzng;

2. im czeéciej wystepuje zmiana tej temperatu-
ry. W praktyce oba te czynniki zaleza od rodzaju
prochu, nasilenia strzaléw, a wigc rodzaju ognia
1::rt)yleryjskiego i temperatury otoczenia (pory ro-

u);

3. im wigksza jest pseudo-réwnowaga stru-
kturalna materiatu stalowego, t. zn. im material
o statym sktadzie chemicznym posiada wyzsze wia-
snoSci wytrzymatoSciowe; zalezy to od obrobki
termicznej;

4. im wiekszy jest stopien karbowania lufy; to
znowu zalezy od konstrukeji zebéw gwintu, a wiec
od jego ksztaltu i wysokosci;

5. im czestsza jest zmiana medium korodujjce-
go; czynnik ten jest zalezny od pierwszych dwoch,
jednakowoz bodajze najistotniejszy. Ciggla zmia-
na osrodka gazowego, jak gazy prochowe i powie-
trze, dziala silniej niz ktorykolwiek z tych $rod-
kow indywidualnie;
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6. im wigksza jest rozpieto§¢ wahan zmien-
nych wlasnoSci wytrzymato$ciowych w zalezno$ei
od temperatury.

Aby przeciwstawi¢ dzialaniom tych wszystkich
czynnikoéw odpowiedni materiat stalowy, nalezato-
by mu postawi¢ wymagania nastepujace:

1. Stal powinna odznaczaé sie duzg przewodno-
Scig cieplna. Czynnik ten w budowie dzial nie jest
brany pod uwage, jako usuwajacy sie do pewnego
stopnia z pod naszych wplywéw. Jednakowoz od-
plyw ciepta ma duze znaczenie i np. w niektorych
rodzajach broni (karabin maszynowy) stosowane
jest sztuczne chlodzenie.

2. Stal powinna odznaczaé sie niska rozszerzal-
noécia liniowa, jak tez nie powinna wykazywaé
zadnych zmian objetoSciowych nieodwracalnych.
To ostatnie zjawisko moze mieé¢ miejsce w wypad-
ku wtasnie pseudo-réwnowagi strukturalnej, tj.
gdy wlasnoSci mechaniczne sa wyzsze niz opty-
malne, odpowiadajace strukturze gwarantujacej te
rownowage strukturalng.

3. Stal powinna posiadaé, przy najnizszych wia-
" snoSciach wytrzymalo§ciowych, a wiec przy naj-
nizszej wytrzymaloSci na rozeigganie, mozliwie
najwyzsza granice sprezystoSci przy stanie zbli-
zonym jednocze$nie jak najbardziej do wyszcze-
gélnionej powyzej rownowagi strukturalnej. Taki
stan odpowiada obecno$ei struktury sorbitycznej,
przy czym nalezy wzig¢é pod uwage jakis jeden
optymalny sorbit, ktéry zalezy od sposobu przepro-
wadzenia obrobki termicznej, jak tez i przerobki
plastycznej przy jednoczesnym zharmonizowaniu
metody wytapiania stali, rozlewania, wielkosci blo-
kow itd. Wielko§é ksztaltujacych sie ziarenek ce-
mentytu, jak tez i szybkosé tego ksztaltowania sie,
jest wlaénie uzalezniona od warunkéw catego pro-
cesu przerobki stali, przeznaczonej na lufy.

Wiemy doskonale, ze taki idealny sorbit jest od-
porny na $cieralno$é, ulatwia obrébke mechanicz-
ng, daje bardzo wysokie przewezenie, wydluzenie
i udarnoé¢é oraz duze odksztalcenia sprezyste, a
wige jest nadzwyczaj podatny. A ten ostatni czyn-
nik ma pierwszorzedne znaczenie pod kazdym
wzgledem dla pracy lufy.

Tak by si¢ mniej wiecej i w krotkosei przedsta-
wialy wymagania teoretyczne, jakie nalezaloby
postawié, chcge mie¢ pelnowarto$ciowy material
na lufy, pod wzgledem szybkosci powstawania
siatki wewnetrznej.

Powstaje pytanie, jak nalezy dazy¢ do tych ide-
alnych warunkow i jak skontrolowaé, czy sie zna-
lazto w poblizu tego idealu. Najkrotsza i najbar-
dziej pewng droga jest oczywiScie, jak w wielu
innych wypadkach, préba w normalnych warun-
kach pracy. Jednakowoz jest to rzecz zbyt kosz-
towna i nie kazda wytwornia moze sobie na to
pozwoli¢. Jezeli za$ dojdzie do tego fakt, ze taka
probe roboczy przeprowadza si¢ nie znajgc dobrze
materiatlu stalowego, a wige forsujac go nieumie-
jetnie, to moze zajs¢ i taki wypadek, ze rezulta-
tow nie nalezy si¢ spodziewac przez dilugie lata.
Najkrotsza droga byloby przeprowadzenie catego
szeregu badan tego lub podobnego typu, jak
to uczyniono w Instytucie w DreZnie, i na pod-
stawie tych badan, ktére maja na celu jedynie po-
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znanie materialu, wziaé dwa skrajne wypadki w
postaci luf do préby roboczej. Lecz nie znajac ma-
terialu, nie znajac jego zachowania si¢ w odpo-
wiednich warunkach, czeSciowo odtwarzajacych
zjawiska zachodzace przy strzale, idzie sig, stosu-
jac od razu prébe robocza, po omacku. A taka dro-
ga z natury rzeczy prowadzi zwykle do blednych
wnioskéw, gdyz jest wybitnie jednostronna i su-
biektywna.

Jezeli chodzi o zjawisko siatki, ktorg widzieli-
$my na rys. 1 i 2, to jest ono nie tylko cechg zuzy-
wajacej sie lufy. Siatka taka powstaje przy zuzy-
waniu sie zaworow (rys. 7), ttocznikow (rys. 8), jak

Rys. 7. Siatka peknieé na zaworach, powstala pod
dzialaniem wysokiej temperatury i korozji.

tez np. wlewnic uzywanych do odlewania blokow
w stalowniach, a nawet gesi, do ktérych wlewa
sie plynny surowiec z wielkiego pieca. Wspélnym
dla tych wszystkich elementow, jak tez i dla zja-
wiska siatki jest to, ze powstaje ona na powierzch-
ni przedmiotu, ktéry podlega silnym dzialaniom

Rys. 8. Tlocznik o powierzchni pokrytej siatka peknieé.

termicznym, silnym ,uderzeniom” temperatury,
wraz z jednoczesng mniej lub wiecej silng korozja.
Czy rézne i o réznych wlasnoéciach mechanicznych
materialy stalowe na lufy, wyprébowane w takich
warunkach, nie rozszerzyty zakresu wiadomosci
naszych o zjawisku powstawania siatki? Bylaby to
moze daleka analogia, jednakowoz analogia, dajg-
ca pewne pojecia uzupeiniajgce przy poznawaniu
materiatu, podlegajacego podobnym poniekad dzia-
laniom pewnych czynnikéw.
(d. n.).

L'influence du matériel du canon sur son usage
Résumé:

Réseau des fendilles sur la supérficie intérieure du ca-
non — comme symptéme de l'usage. Théories expliquant
la formation de ce réseau. Essais concernant 'influence de
la corrosion et des efforts répétés sur la formation du
réseau en question. Analyse des phénomeénes thermiques
et mécaniques se produisant dans le canon. Exigeances
auxquelles doit répondre le matériel du canon.
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DZIAYL SPRAWOZDAWCZY

Inz. W, Czarnocki

Dzial silnikéw

na Drugim
Miedzynarodowym
Salonie Lotniczym

w Mediolanie

Rys. 1. Silnik Alfa Romeo 135 RC 33, o mocy 1350/1500 KM,
z przestawialnym w locie $migltem.

RUGI Migdzynarodowy Salon Lotniczy

W Mediolanie, organizowany | przez Komisje
Autonomiczng Targéw Mediolanskich na te-
renach' Patacu Sportowego, byt przede wszystkim
szczegolowym i wyezerpujacym przegladem ca-
toksztaltu dorobku wtoskiej produkeji lotni-
czej. Drugie miejsce zajal—do$é¢ pobieznie juz po-
traktowany—pokaz eksponatéw niemieckich.
innych panstw — Francje reprezentowaty tyl-
kO, wytwornie ,Hispano - Suiza” i ,,Gnome - Rho-
ne” — Czechostowacje zaé ,Walter”. Obec-
oS¢ tych fabryk na Salonie wywolana byta tylko
tym, ze wytwornie wloskie posiadaja ich licencje.
celu scharakteryzowania dzialu silnikowego
alonu zebraltem w zalgczonej tabeli dane liczbo-
We poszezegélnych silnikéw, cechy za$ charakte-
rystyczne podaje w kolejnoéci panstw i wytworni.

Wlochy

Alfa - Romeo

Fabryka ta produkuje silniki konstrukcji wla-
Snej oraz wedtug licencyj firm ,Bristol” (Anglia)
1 »Walter” (Czechostowacja). W - konstrukcjach
Wlasnych stosuje przy tym nie tylko poszczegdlne
czesci, ale nawet cale zespoly zapozyczone z silni-
kow licencyjnych.

Wytwérnia ta wystawita 4 silniki chtodzone po-
wietrzem, z ktérych najnowszy jest silnik Alfa
135 R. C. 33 (rys. 1). Jest to gwiazda podwdjna 18-to
¢ylindrowa o mocy 1350 — 1500 KM, skladajaca
S1¢ z element6w silnika Mercury—DBristol.

Pozostate 3 silniki prawie niczym nie réznia sie
od licencyjnych. Sa to: Alfa 126 R. C. 34 — gwiaz-
da 9-cia cylindrowa znana u nas pod nazwag Pe-
8az VIII — Bristol.

Alfa 115-1 — silnik bezsprezarkowy, odwrécony
6-cio cylindrowy, bardzo podobny do silnika Major

6 — Waltera. Jest to silnik §redniej mocy, zaopa-
trzony w $migto o zmiennym skoku, nastawianym
podezas lotu recznie z kabiny pilota.

Silnik Alfa 110-I — bezsprezarkowy, 4-ro cy-
lindrowy, rzedowy, odwrécony — bardzo podob-
ny do Juniora 6 — Waltera.

Fiat (Turyn)

Na stanowisku tej firmy zwraca uwage widza
przede wszystkim historyezny juz, 24-ro cylindro-
wy silnik o ukladzie V, chiodzony woda, zdobyw-
ca $wiatowego rekordu szybkosSci (709 km/quz.),
znany pod nazwa A. S. 6. Poza tym wytwornia
wystawila 3 silniki gwiazdowe podwdéjne, chlodzo-
ne powietrzem, a to:

A. 74 R. C. 38 — gwiazde podwdéjna 14-to cy-
lindrowa o mocy nominalnej 840 KM, oraz

A. 80 R.C. 411 A. 80 R. C. 20 — gwiazdy pod-
wojne 18-to cylindrowe, rézniagce sie miedzy so-
ba tylko wysokoScia i mocg nominalng. Uwagi
godnym szczegétem tych silnikéw sa automatycz-
ne membranowe regulatory temperatury smaru.

Piaggio & C. S. A, (Genua)

wystawila 6 silnikéw gwiazdowych, chlodzonych
powietrzem, przypominajgcych zewnetrznie fran-
cuskie Gnome-Rhone.

Do ciekawszych poérod nich nalezg: P. VII C. 45
i P. IX. R. C. 40 — gwiazdy 7-0 i 9-cio cylindrowe
ze sprezarkami dwubiegowymi, wigezanymi me-
chanicznie, oraz P. XI. R. C. 40 i P. XII. R. C. 40 —
gwiazdy podwojne.

Wszystkie silniki wyposazone sa w gazniki wila-
snej konstrukeji i rozdzielacze do rozrusznikéw
Viet’owskich.

Isotta Fraschini (Mediolan)

Fabryka ta, nalezgca do koncernu Caproni, wy-
stawia 6 silnikéw (rys. 2).
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Trzy sa to silniki rzedowe chtodzone wodg; je-
den z nich — Asso 750 R. C. 35 (rys. 3), nie jest
juz stosowany w lotnictwie, a jednostki wykonane
przerabiane sa obecnie na silniki do celow spe-
cjalnych, jak np. do todzi torpedowych.

Pozostale trzy silniki sa chlodzone powietrzem:
rzedowy odwrocony V, oraz dwa gwiazdowe — je-
den T7-mio cylindrowy (rys. 4) i drugi podwojny
14-to cylindrowy.

Silniki chtodzone woda sa wzorowane na fran-
cuskich Hispano-Suiza, rzedowy V jest wlasnej
konstrukeji, gwiazda zas podwoéjna przypomina lu-
dzgco K. 14 Gnome-Rhone.

C. N. A. R. (Comp. Nationale Aeronautica S. A.
Rzym)

Widzimy tu 2 silniki matej mocy chiodzone po-
wietrzem:

C. II. bis — silnik dwucylindrowy, poziomy, mo-
cy 38 KM o cylindrach przeciwleglych, i

C. VL. I. R. C. 43 — 6-cio cylindrowy odwrdco-
ny rzedowy, zaopatrzony w sprezarke objetoscio-
wa Roots’a. Silnik ten o do$¢ matej mocy (150 KM)
jest w szczegotach konstrukeyjnych wzorowany na
silnikach duzej mocy.

S. A. I. (Societa Aeronautica Italiana)

Fabryka ta wystawila tylko jeden silnik ma-
tej mocy 90—100 KM. Jest to silnik raczej samo-
chodowy o tlokach wahadlowych znany w litera-
turze pod nazwa Babel A. A, L.

Niemcy
Argus-Motoren G. m, b, H. (Berlin)

Wystawia silnik As. 10. C. 3 o mocy 240 KM,
bardzo rozpowszechniony w niemieckim lotnic-

Rys. 2. ASSO XI R. C. Chlodzony woda silnik rzedowy
ze sprezarky fabryki Isotta Fraschini,
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twie. Jest to dalsza modyfikacja znanego juz 8-o
cylindrowego bezsprezarkowego silnika As. 10,
o ukladzie odwroconego V, i chlodzonego powie-
trzem.

Hirth-Motoren, G. m. b. H. (Sztuttgart).

Najciekawszym eksponatem tej firmy jest 8-mio
cylindrowy, chlodzony powietrzem, silnik o ukla-
dzie odwroconego V i kacie miedzy cylindrami
60°, znany pod nazwa H. M. 508 H. Jest to silnik
czterosuwowy bez watka rozrzadczego, zastapio-
nego osobnymi kulakami, z reduktorem, sprezar-
ka dwuwylotowa i walem korbowym dzielonym,
laczonym za pomoca zebow Hirth’owskich (rys. 4).

Pozostate 3 silniki malej mocy saq dobrze znane—
H. M. 60 R, H. M. 504 i H. M. 506 A.

Brandenburgische Motorenwerke G. m. b. H.
(Berlin).

Jest to pozornie mloda firma, ale o duzej prak-
tyce konstrukeyjnej, gdyz powstala ona z dziatu
lotniczego koncernu Siemensa.

Wystawia pod swoja marka dwa stare Siemen-
sowskie siliniki Bramo-Sh 14 A 4, Bramo 322 H. 2
(dawniej Siemens S. A. M. 322 H2), oraz jeden no-
wy, wlasnej konstrukeji, Bramo-Fornir 323 I. Jest
to dziewieciocylindrowa gwiazda, chlodzona po-
wietrzem o moznosci zastosowania jedno- i dwu-
biegowych sprezarek, lub turbo-sprezarki nape-
dzanej spalinami. Godne uwagi w tym silniku sa
glowice, ktorych wielko§¢ powierzchni chtodzaeych
doprowadzona jest do kresu mozliwosci odlewni-
czych. Wystarczy chyba nadmienié¢, ze zeberka
chlodzace sa rozstawione co okoto 5 mm, a ich wy-
soko$é dochodzi miejscami do 50 mm. Silnik ten
jest wyposazony w najnowszej konstrukeji pod-
wojny iskrownik firmy Bosch.

Junkers Flugzeug
und Motorenwerke A, G.

Oprocz stalego bywalca
wszystkich wystaw, przekro-
ju dwusuwowego, 6-cio cylin-
drowego, chlodzonego woda
Diesela lotniczego Jumo 205,
o tlokach przeciwbieznych,
bedacego w ruchu, z synchro-
nizowanymi $wiattami imitu-
jacymi prace, firma ta wysta-
wita 2 swoje najnowsze, chlo-
dzone ciecza, benzynowe sil-
niki Jumo 210 i Jumo 211,
stanowigce rewelacje Salonu.

Sa to silniki 12-to eylindro-
we, o ukladzie odwrdéconego
V, z tak umieszczonym re-
duktorem czotowym, waltem
korbowym i sprezarka, ze
istnieje mozno§¢ ustawienia
miedzy cylindrami armatki
strzelajgcej przez o§ Smigla.
, Konstrukeja tych silnikow,
S réoznigeych sie miedzy soba
' tylko mocg, jest bardzo zwar-
ta i robi wrazenie — ale tyl-
ko pozorne — bardzo cigzkiej.
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Czechy

Walter (Praga).

Wystapit na Salonie z ca-
ym swoim dorobkiem silni-
OWym, zaczynajac od naj-
stabszego Atom i konczac na
Sagitta III i Super Castor, z
ktorych tylko 2 ostatnie roz-
nig si¢ od juz znanych zwiek-
Szong moca z litra.

Francja
Gnome-Rhone.

__Oprécz znanej 14-to cy-
lindrowej gwiazdy podwoj-
nej Mars M. 14 o bardzo ma-
tym gabarycie, firma ta wy-
stayvi}a jeszcze jedng 18-to
cylindrowg, chtodzona po-
wietrzem jak i poprzednia,
EWiazde podwdéjna P. 18. Sil-
nik ten, przy bardzo znacznej

mocy 1400 KM, wyréznia sie wyjatkowo zwarta
budowa.

HisDano-Suiza.

Fabl‘}"ka ta wystawita 2 silniki, 14-to cylindro-
‘th 8Wlazde podwéjng 14 AB, chlodzong powie-
.fzem i dobrze juz znany, tadnej konstrukeji
I wykonywany w duzych seriach — silnik Moteur
Cannon 12 Y,'C. R. S.

®

Wyposazenie elektryczne silnikéw wystawio-
ny(’:h na Salonie, w zaleznoSci od przynaleznogci
panstwowej, pokryly prawie w 1009 trzy znane
fabryki Marelli — Wtochy, Bosch — Niemcy
1 Scintilla — Szwajcaria.

Dos¢ znamiennym faktem jest to, ze prawie
Wszystkie wytwornie, produkujace silniki o duzej
mocy, wyposazaja je w gazniki wlasnej kon-
St!_‘u_kcji oraz w urzadzenia do utrzymywania sta-
tej ilodei obrotow émigta w locie.

0=

Rys. 4. Sposéb laczenia czeéei walu korbowego wedlug pomysiu Hirtha,
majacy na celu osadzanie lozysk rolkowych na czopie korby,

.Reasumujgc wrazenia odniesione przy zwiedza-
Nu dzialu silnikowego Salonu widzimy w pierw-
Szym rzedzie dazenie wszystkich wytwérni produ-

Ujacyeh silniki duzych mocy do zmniejszenia ich
Powierzchni czolowych. Fabryki produkujace sil-
niki gwiazdowe uzyskaly to przez przejécie z ukla-
du gwiazdy pojedynczej na podwojna, a wytwor-

Rys. 3. Silnik ASSO 750 R. C. 35 fabryki Isotta Fraschini,
uzywany obecnie do lodzi torpedowych.

nie silnikéw rzedowych daza do tego samego
celu przez zwigkszenie liczby obrotow i liczby cy-
lindrow w rzedzie w ukladzie V. Poza tym stoso-
wane bywaja rowniez uktady X i H, ktérych przed-
stawicieli, niestety, mna tegorocznym Salonie nie
byto. Dazenie do budowy silnikow o duzej mocy
i matej powierzchni czolowej zdobyly sobie obec-
nie catkowite prawa obywatelstwa.

Zwraca tez uwage fakt produkowania we Wio-
szech przez wszystkie wigksze wytwoérnie silniko-
we, a nawet niektore ptatowcowe, $migiel o skoku
zmiennym w locie. Smigla te, uwazane jako czesé
sktadowa silnikow, powystawialy mastepujace fa-
bryki:

%iat — $émigto budowane wg licencji Hamiltona,

Piaggio i Alfa Romeo — S$miglta wlasnej kon-
strukeji, ,

Savoia - Marchetti — przekonstruowane $migto
Ratiera.

Bezsprzecznie najciekawszym ze wszystkich jest
smiglo wytworni Alfa-Romeo, kto-
re dobrze jest uwidocznionenarys. 1.

Oprocz kilku jeszcze wytwoérni
wystawiajacych $migla, 2 niemiec-
kie fabryki — , Heine Hugo Pro-
pellerwerk” i , Propellerwerk G,
Schwarz K, G.” pokazalty konstruk-
cje lopat drewnianych umozliwia-
jacych zastosowanie ich do $migiel
o zmiennym w locie skoku,

Na zakonczenie przegladu dziatu
silnikowego na Salonie warto nad-
mieni¢, ze wielkg sensacje wzbu-
dzal bardzo ciekawy, elektroma-
gnetyczny wtryskiwacz firmy Ca-
proni, bedacy w ruchu i o$wietlo-
ny przez stroboskop, ktory — jak wynika ze
stow przedstawiciela — zdal celujgco egzamin na
jednocylindrowee i obecnie jest wyprobowywany
na silniku wielocylindrowym. Jest to — ze znanych
mi, dotychczas opublikowanych urzadzen tego ro-
dzaju — bezsprzecznie najcelowsze i rokujace naj-
wieksze nadzieje.
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Silnlki wystawione na ll-gim Miedzynarodowym Salonie Lotniczym w Mediolanie
- — _— — —_— - — — - -
Tlo&¢ cylindré | Chioa: viyso- Moc | giok¢ i Mogsore - kaa: ]
Firma 1 nazwa . i uykl:(lr b | © 1:‘0&- n‘f,?,ﬁf_ nomi- | ‘,’,‘?,f,‘,’,‘; Litraz n“;:lzr;a | starto-| Cigzar Uwaga
i | nalna | halna | naina ziemi I a ‘
WLOCHY | 1 | | \
Alfa-Romeo ; l ‘ ‘
Alfal35R.C.35 . . | 18-gwiazda podw. powietrz. | 11350-1500 | W prébach
Alfal126 R.C. 34 . 9-gwiazda ot 3 400 750 | 2300 | 28.628‘ 800
Alfa115-1. , . . . 6-odwr. rzed. i 2100 9,186 190 200 | 485
Alfal110-1. . , . 4-odwr. rzed. % 2100 | 6,124; 1200 | 130 ’ 136
Fiat ) I e 5 i w_‘i TN [ o ]
ASE Bl Wt o 24-V wodne 3100 3300 51,10f 3100 | | 930 | Rekord szybkosci
A.74R.C. 38. 14-gwiazda podw. powietrz,| 3 800 840 | 2400 31,25 890 | 570
A.80R.C.41. 18-gwiazda podw. . 4100 1000| 2100 | 45,72 1030| 725 }R()znlq si¢ tylko
A.80R.C, 20, 18-gwiazda podw, % 2000| 1100| 2100 45,72 1200| 725 sprezarka
Piaggio Al g * sy ST
PuNVILRNCE8 .5 T-gwiazda powietrz.| 1600 460 | 2100 19,334 430 325
P. VII. C. 45 7-gwiazda YEB00 | 890 119,344 425 {840, ZoSpceeacks
. <G, . b )1 500 450 4 » ! dwubiegowa
P.IX.R.C.40 . . . | 9-gwiazda .| 4000 | { 2501 2250 24,858 R kT
RX R o3 ey 9-gwiazda A 1000 700 2350 24,858 670 430
BRI Cr a0 ov 14-gwiazda podw. A 4 000 | 1000 \' 2200 | 38,6 875 | 1000, 655
P.XII.R.C.40. . 18-gwiazda podw. S 1600 | 1 56,004 : 800
it L W esuiniaiiine ¥ R [ | - Sl NETENS kTSPl = ST
Isotta Fraschini ‘ '
Asso 750 R.C.35 . . | 18-W wodne 870 47,1 780 955 | 1730
Asso L. 121 R.C.40. | 12-V “ 900 32,646 788 900 | 594
Asso XL R.C.40. . | 12-v it 836 32,646 730 | 860 594
AssoA.120 I.R.C.40 | 12~V odwr. powietrz, 665 26,685 675 | T770| 540
Astro7.C.40. . . . | T7-gwiazda 2, 450 20,8 400 | 420| 328
Astro 140 R. C. 30 14-gwiazda podw. o 970 43,688, 890 620
C.N.A.R. ; ioyT o WAL S ] 1 ‘5 | ) P e
GBI ey 2-poziome przeciwl.|powietrz. 38| 2700 | 1,400 38 [ 42
C.VLILR.C 468", , 6-rzed. odwr, e 4300, 150 3400| 4,200/ 150 168 | 185 | Sprezarka Roots'a
S.A. I o B SRR IR U L 4 SR M e e [PI9Y EEIONIR! 3 g
Babel A A/ L. . ., . 90 | 100 Tloki wahliwe
NIEMCY ' i
Argus
AN C8 S it 8-V odwrdcony powietrz. 200 | 1880 12,667 200 240 | 213
Hirth TN 4 1 et SN o 7 oy
HVEGO.R e it i 4-rzed. odwr, powietrz, 72| 2320 3,60 72 80 84
HM504A . ., . . . S il 3 95 2450 | 3,98 95 105| 104
HM 506 A i 3 145| 2420 597 | 145 160 | 149
HMS508H ., , . . . 8-V odwrécony R 215| 2900 7,69 215 240 | 200
B.M.W, y R I RESC TR i T
Bramo322. . ..\ . Silnik b. stary
Bramo Sh. 14 A 4. ., T-gwiazda powietrz. | 2200 7,7 160 | 125
Bramo Fafnir 3280, | 6- , ", | 4200| 665)2100(2682 | 585 | 730/ 545| X
Junkers
JUMO 20058 i 6-rzed. przeciwbiez,| wodne 700 | 2400 | 16,61 530 | Diesel
A 3700, 680
Jumo 210 . . 12-V odwrdécony ciecza | 1500 680 2700 | 19,7 690 | 690 | 440 }S':;;e R i
o 4200| 975 egowe
JOMOSLI N SR s 12-v = 3 1700 1025 2 300 | 35,0 1000 1000, 580 l
FRANCJA
Gnome-Rohne
WIPTR (€ Gd” a1 14-gwiazda podw. powietrz.| 4000| 650 3000|1898 700 | 385
P UIB G b o ok ABE t GRE SRE U000 1|1 800 1 871701 05,24 | 1400 711
Hispano-Suiza |
TR e T i TG 12-V ciecza | 3600| 910 2400 | 36,00 800 880 | 470
100 - R T 14-gwiazda powietrz.| 3500 680' 2 400 | 26,05 580 640 | 495
CZECHOSLOWACJA l { |
| !
Walter )
A TN sy S Savith 2-poziome przeciwl. powietrz. 232600, 1,1 | 26 28 40
NISrOR T Lo o T wvi's 4-rzed. odwrécony | % 60 | 2600| 2,33 | 60 62 61
Minor 4. . . Ly i ? 83 | 2260 4,00 | 8 | 95 93
MBI 4 o A i W 4- . = 120 | 2100 | 6,124] 120 130 | 140
SEOLAPRE S v R 9-gwiazda < 160 | 2200 7,8 160 180 | 165
MRIor O LT o, 6-rzed. odwrécony il 190 | 2100| 9,2 190 205| 175
Super-Castor I.R.C. | 9-gwiazda % 1750 430 | 2200 18,8 400 480 | 355
Sagitta . R.C. . . 12-V-odwroécony > 2000| 500 | 2400 18,37 470 550 | 365
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ENERGETYKA

Badania topliwoséci zuila z mieszanek wegla

Praktyka wykazuje, ze zachodzi rozbiezno$é pomiedzy
wynikami laboratoryjnych badan topliwo$ci popiotu meto-
da Bunte-Baum’a a zachowaniem sie zuzla w pracy kot-
16w, Omawiajac ten fakt, autor stwierdza, ze przy coraz
czestszym stosowaniu mieszanek, zlozonych z réznych ga-
tunkéw wegla, nastepuje zjawisko wzajemnego oddzialy-
Wwania na siebie skladnikéw popiolu réznych gatunkow
wegla, wobec czego nalezaloby opracowaé i ujednostajnic¢
m:)we metody badan, ktére by usunely zdarzajace si¢ réz-
nice oceny wegla przez jego wytworce i przez uzytkowni-
ka. (Feuerungstechnik t. 25 (1937) str. 217 22).

A

Angielski projekt stworzenia rezerw

paliwa plynnego
% . IYIOO re przedstawia na lamach czasopisma Gas
) nd Oil Power projekt zaopatrzenia Anglii w nalezyte
Lapa'sy paliwa plynnego na wypadek wojny. Zapotrzebo-
Wanie roczne przetworéw ropy naftowej w Anglii wynosi:
‘\’;‘- 4,5 mio tonn benzyny, tylez oleju gazowego i opalo-

€80, ok. 1 mio tonn mafty i 0,5 mio tonn smaréw.

W celu przechowania odpowiednich zapaséw autor pro-
gmgetl;ud:owe ok. 250 magazynéw o pojemnosci ok.
ikl m‘ﬂZdY- Magazyny te, polozone zdala od miast,
gy pl‘zeci\:/ifxtnne, jgdynie malowane ochronnie, dla obro-
e b o nicz?eJ. Magazyny bylyby polaczone miedzy
SPPd SIecla rurociggéw, umozliwiajaca transport plynnego
pallwa. Zbiorniki bylyby budowane w poblizu linii kole-
JMch, a rurociggi prowadzone wzdluz tych linii dla
uniknigcia trudnosei i kosztéw zwiazanych z nabywa-
ﬂi?m praw do terenu. Koszt takiej ogélno-krajowej sieci
Zbiorniké6w i rurociaggéw ocenia autor ma 20 mio £.
igu-'a;tg) Gas Power, Special Techn. Review Nr 1937, str.

B.

METALOZNAWSTWO

Nowosci w skiadzie chemicznym
stali specjalnych

{ Autor Omawia stale odporne na wplywy atmosferyczne
271‘°5;°zj© W specjalnych warunkach pracy. Stal o 1,6 —
'n,a m’: Cr 'z dodatkiem molibdenu lub wanadu nadaje sie
nmi&“&’ma destylacyjne, posiada duza odporno$¢ na ude-
» i trudno ulega odwegleniu pod wplywem wodoru.
odatek niobu (kolumbu), tytanu lub molibdenu podnosi
granice pelzania w podwyzszonych temperaturach. Dodatek
pi.el’Wiastk()w sprzyjajacych tworzeniu weglikéw, a szcze-
g0Inie tytanu i niobu, wzmaga hartownos¢ stali chromo-
Wych. Dodatek tych pierwiastkéw ma szczegblnie wazne
Znac'zenie w konstrukejach spawanych, wplywajac na zwiek-
Szenie wytrzymatosci okolic spoin po ostygnieciu na powie-
trzu. Dodatek niobu do stali nierdzewnej o 18% Cr i 8% Ni
Przeciwdziala wydzielaniu sie weglikéw i w nastepstwie te-
§:alti-lsuwa niebezpieczenstwo korozji miedzykrystalicznej tej
s PO spawaniu, Stal o 16% Cr-i 1% Ni zastosowano w
mzjome wt_)dnoplatowcéw. Na elementy narazone na ko-
€ W najwyzszych temperaturach zastosowano ostatnio
::lrno 85% Cr i 7% Al Celem zmniejszenia pierwotnego
B g a stali chromowej zastosowano dodatek azotu. Pod-
Wyrobu stali o 20% Cr wprowadza si¢ do pieca na-

azotowany zelazochrom, w ktérym zawarto§¢ azotu wy-
nosi 0,8%. Dzieki tak pomy$lnemu zmniejszeniu ziarna
przez wprowadzenie azotu osiaga si¢ powazny wzrost nie
tylko ciagliwoéci, ale takze wytrzymatosei i twardosci stali
chromowej. (W. J. Priestley. Heat Treating & Forg-
ing 1937 r., zesz. 1, str. 30/31).

K.

OKRETOWNICTWO

Sprzeglo elektromagnetyczne

w zastosowaniv do napedu okretéw

W budownictwie okretowym lat ostatnich® wzrasta co-
raz bardziej udzial okretéw motorowych. Jednocze$nie
za§ przejawia si¢ dazno$¢ do ceraz czestszego stosowania
silnikow szybkobieznych, jako dajacych znaczng oszezed-
noé¢ wagi i miejsca. Ze wzgledu na niska liczbe obrotéow
éruby, konieczna dla osiggniecia dobrej jej sprawnosci,
niezbedne jest zastosowanie przeniesienia miedzy walem
silnika a walem $ruby. Przeniesienie to powinno umozli-
wiaé réwniez jednoczesng prace kilku silnikéw na jeden
wal.

Istnieja 3 sposoby przenoszenia mocy z silnika na §ru-
be, przy réwnoczesnym zmniejszeniu liczby obrotow: elek-
tryczny, hydrauliczny i mechaniczny. Ten ostatni sposob,
jakkolwiek najprostszy (przynajmniej w pojeciu mecha-
nika) posiada jednak wade sztywnego polaczenia, a dla
duzych jednostek takze i miemozno$ci odlgczenia silnika
od walu éruby, ze wzgledu na trudno$é budowy wylgcza-
nych sprzegiet mechanicznych dla duzych momentow
obrotowych,

Postep w tej dziedzinie stanowi elektromagnetyczne
sprzeglo poslizgowe opracowane przez firme ASEA. Sprze-
glo to ma za zadanie:

a) zapewni¢ elastyczne polaczenie pomiedzy silnikiem
a przekladnia zebata, zapobiegajac przenoszeniu sie drgan
skretnych z silnika w formie uderzen na zeby przekladni,

b) umozliwié zalaczanie i wylaczanie silnika w ruchu.

Spelnienie tych zadan daje nastepujace korzysei:

1) zmniejszenie zuzywania si¢ przekladni zgbatej i spo-
kojniejszy jej bieg;

2) umozliwienie wspélpracy dwéch lub wiecej silni-
kéw na wsp6lng érube, co znéw pozwald na zmniejszenie
wagi maszyn i przestrzeni przez nie zajmowanej oraz
zwieksza niezawodno$é ruchu;

3) polepszenie ekonomii przez prace tylko czesci silni-
kéw przy zmniejszonej szybkobei okretu.

fprersdene
Slizgowe

% £

Rys. 1.
Schemat ustroju 1 ) i
sprzegla é:""'—L 3

elektromagnetycznego.

Hektromognes

Konstrukeja sprzegla jest tego rodzaju, ze jego wlaczenie
i wylaczenie wymaga jedynie przelozenia wylacznika
elekirycznego w obwodzie wzbudzenia elektromagnesow.
Moment przenoszony nie zalezy od obrotéw silnika (jak
np. przy sprzeglach hydraulicznych) i jest rowny w przy-
blizeniu podwdéjnemu pelnemu momentowi silnika, co w
razie zablokowania jakiej§ czeSci (np. zatarcia sie tloka)
stanowi zabezpieczenie przed powazniejszym uszkodze-
niem. Obie polowy sprzegla nie stykaja si¢ z soba, lecz
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znajduje si¢ miedzy nimi szczelina powietrzna szeroko-
sci kilku mm, pozwalajaca na drobne przesuniecia osi
obu czesci, co ulatwia montaz.

Rys. 1 przedstawia schematycznie sprzeglo. Dzialanie
jego oparte jest na tej samej zasadzie co dzialanie sil-
nika asynchronicznego o zwartym uzwojeniu wirnika,
z ta jedynie réznicy, ze w silniku asynchronicznym pole
magnetyczne stojana wiruje wskutek dzialania pradu
zmiennego, za§ w sprzegle pole magnetyczne wiruje wraz
z jedna polowa sprzegla. Przy pelnym obciazeniu po$lizg
sprzeglta wynosi ok. 1,5%, a jego sprawno$¢ 98 — 99%.
Rys. 2 podaje krzywa momentu przenoszonego przez
sprzeglo przy réznych wielkosciach poélizgu, oraz krzy-

\
160 \ m’% Rys. 2.
120 Charakterystyka
E N sprzegla
& elektromagnetycznego
N Noment y
TN var

3 d -

.

'~~~

0 S i 3

2 A;#:y &  80% W
wa momentu $ruby przy réznych obrotach. Normalny za-
kres pracy sprzegla lezy pomiedzy punktami O i A.
W razie naglego unieruchomienia $ruby okretowej, ktére
moze zajs¢ np. podcezas zeglugi wéréd lodéw, sprzeglo zo-
stanie rozlaczone bez zadnej szkody dla silnika, ktéry be-
dzie nadal pracowaé, obciazony jedynie momentem w wy-
sokoéei ok, 20% normalnego, jak wskazuje linia pelna na
rys. 2. (Motor Ship, grudzien 1937, str. 336 — 337).

K. B.

SILNIKI SPALINOWE

Silnik Kadenacy'ego

Juz od paru lat pojawiaja sie co jaki$ czas w prasie
technicznej wzmianki o si Iniku Kadenacy'ego. Sil-
nik ten, oparty na zgola nowych zasadach, zastuguje na
poznanie, chotby z tego wzgledu, ze zasady te wydaja sie
niekiedy sprzeczne z klasyczna mechanika gazéw.

Zjawisko, na ktére Michal Kadenacy pierwszy
zwrécit uwage i na ktérym oparl dzialanie swego silni-
ka, polega ma ,balistycznym” charakterze wyplywu ga-
z6w z cylindra, wystepujacym przy naglym odslonieciu
szezelin wylotowyeh. Chodzi mianowicie o to, ze bezpo-
$rednio po szybkim otwarciu szczelin wylotowych, polg-
czonym z raptownym wyplywem gazéw, wystepuje w cy-
lindrze podcisnienie. Przez odpowiedni dobér chwili
otwarcia szczelin lub zaworéw dolotowych mozna — dzieki
owej prézni — osiggnaé przeplukanie i zassanie powietrza
do cylindra bez uzycia jakiejkolwiek pompy przepltukuja-
cej. Mamy wigc do czynienia z wyzyskaniem dynamicznych
zjawisk, towarzyszacych wylotowi gazéw z cylindra.

Nalezy tu przypomnieé, ze zasada wyzyskania energii
wydmuchu do zasysania powietrza i przeplukiwania w
silniku dwusuwowym jest dawno znana, istnieje nawet
seryjnie wykonywany silnik, oparty na tei zasadzie (Pet-
ter, ,,Harmonic induction engine”), silnik ten jednak wy-
korzystuje do przeplukania jedynie energie zawarta w
rurze wydmuchowej, ktérej w tym celu nadano odpowie-
dnie wymiary. ,Balistyczny” efekt Kadenacy'ego wyste-
puje — wedlug wynalazcy — niezaleznie od istnienia ru-
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ry; Swiadcza o tym opisane ponizej préby. Niemniej jed-
nak uzywa Kadenacy takze i rury wydmuchowej, jako po-
mocniczego $rodka do przeplukania silnika. Przez odpo-
wiednie polaczenie obu tych sposobéw zdotal on uzyskaé
prace silnika w bardzo znacznym zakresie obrotéow, wy-
razajacym sie stosunkiem najnizszej do najwyzszej licz-
by obrotéw réwnym 1 :4,

Oto w jaki sposéb objasnia Kadenacy przebiegi zacho-
dzace miedzy gazami a, opuszczajacymi cylinder i gaza-
mi b, ktéore w chwili otwierania szczelin wylotowych
znajduja sie¢ w rurze. Gazy b posiadaja awykle objetosé¢
i mase wigksza niz gazy a i w chwili otwierania szczelin
wydmuchowych znajduja sie w spoczynku. Z chwila
otwarcia szcquin gazy a uderzajg o gazy b, zatrzymuja
sig i oddaja gazom b swa energie kinetyczng, ktéra za-
mienia si¢ czeSciowo ma ci$nienie, czeSciowo za$ na ener-
gie kinetyczng ruchu gazéw b ku wylotowi rury., Za ga-
zami a powstaje depresja, przed nimi ci$nienie reakcji
wywieranej przez gazy b. W wyniku tego gazy b zostaja
nieco cofniete z powrotem ku cylindrowi.

S. J. Davies opisuje w Engineering szereg prob
i badan wykonanych przez siebie w celu przekonania sie
o prawdziwo$ci zasady dzialania silnika Kadenacy’ego.
Ponizej podajemy opis niektérych z poéréd tych proéb.

Maly benzynowy silnik dwusuwowy o wymiarach cy-
lindra 61,85, posiadajacy wylot i wlot do cylindra w for-.
mie szczelin sterowanych przez tlok, wyposazono w piyt-
kowe zawory, umieszcezone na szezelinach wylotowych.
Wilot odbywat si¢ z atmosfery po przez gaznik wprost do
cylindra z ominigciem komory korbowej; rury wydmucho-
wej nie bylo. Uksztaltowanie szczelin bylo takie, ze wlot
zaczynal si¢ otwiera¢ po calkowitym ukonczeniu wylotu.
Silnik pracowal na hamulcu, dajgc przy 2660 obr/min moc
3,8 KM, co odpowiada éredniemu ci$nieniu efektywne-
mu 2,5 kg'em®. Pomiar iloSci powietrza zassanego przez
tlok, wykonany za pomoca gazomierza, wykazal spraw-
no§¢ wolumetryezna napelnienia cylindra okolo 45%.
Dzigki obecno$ei zaworéw zwrotnych na szezelinach wy-
lotowych, cofanie si¢ spalin do cylindra bylo uniemozli-
wione, tak, ze powstajaca po wylocie gazéw préznia (,,ba-
listyczny” efekt Kadenacy'ego) zapelmiala sie mieszanka
zasysana przez szczeliny wlotowe. Jest to wiec najprost-
szy sposob zrealizowania przebiegéw silnika Kadenacy’ego.
Jednak obecno§¢ zaworu na szczelinach wydmucho-
wych jest miekorzystna, bowiem gazy wylotowe mu-
sza pokonywaé opory przeplywu i bezwladno$ci, kté-
re stwarza zawér. Z tego tez powodu wynalazca, ktéry
w poczatkowym okresie prac nad swym silnikiem dazyl
do skonstruowania odpowiedniego zaworu zwrotnego na
wydmuchu, poszedl nastepnie w kierunku wykorzystania
rury wydmuchowej.

O przebiegach zachodzacych w rurze wydmuchowej
wspomniano poprzednio. Dla zbadania tych przebiegéw
wykonano — oprécz Kkilku prostszych doswiadczen —
stroboskopowy pomiar ciénien zachodzacych w rurze. W
tym celu wstawiono w dlugo$¢ rury pierscien, posiadaja-
cy szczeling rownolegla do osi rury; pierScien ten mozna
bylo obracaé¢ recznie. Na pier§cieniu umieszczony byt dru-
gi, z odpowiednim nacigciem, napedzany z liczba obro-
téw rowna liczbie obrotéw silnika.

Wewnatrz rury umieszczona byla rurka Pitota, pola-
czona ze szczeling wewnetrznego pierScienia, zewnetrzny
za$ pierScien polaczony byt w odpowiedni sposéb z U-rur-
ka. W ten spos6b otrzymano na U-rurce ci$nienie panu-
jace w rurze wydmuchowej w chwili pokrywania sie
szezelin w obu pierScieniach, za$§ przez obracanie wewne-
trznego pierScienia rekg — ci$nienie w rurze w funkcji
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kata obrotu korby. Rys. 1 podaje jeden z takich wykre-
SOW ci$nien w rurze w funkeji czasu, typowy dla silnika
Kadenacy’ego. Jak widaé z krzywej, po otwarciu szczelin
wylotowych nastepuje krétka zwloka, poczem ci$nienie
wzrasta raptownie do ok. 850 mm slupa rteci; nastepnie
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Rys. 1. Przebieg ciénienia w rurze wydmuchowej.

réwnie gwaltownie opada i w 40" po otwarciu szczelin wy-
lotowych — jest z powrotem réwne atmosferycznemul.
Nastepuje male podcisnienie, a potem, pomiedzy 65 i 80"
PO otwarciu szczelin, wydatne podci$nienie siggajace 234
mm Hg (0,32 kg/em?). Po 80° ciénienie zaczyna wzrastaé
Lprzy 120° wynosi 65 mm Hg powyzej atmosfery; dalsze
Wéhf‘“ia 54 juz niewielkie i maleja stopniowo coraz bar-
dzer,. tak, Ze pod koniec cyklu w rurze panuje — prak-
tycznie biorge — cignienie atmosferyczne,

; Bérdzo szybki wazrost ci$nienia do wartoéci przekracza-
Jacej 1 atn i nastepujacy potem spadek do-ciénienia atmo-
Sfel'yCZHOgO, wszystko w  obrebie 40" obrotu korby przy
n = 1300 obr/min (odpowiada to czasowi 0,005”), wska-
Zuje na niezmiernie szybki wyplyw masy gazu z cylin-
dra przez rure. Podciénienie, wystepujace w rurze po
Przeplywie, ma by¢ — wedug wynalazcy — rozprzestrze-
Nieniem si¢ prézni, wystepujacej w cylindrze po wyply-
Wie. Wzrost ci$nienia miedzy 75° a 120° po otwarciu wy-

lotu odpowiada ruchowi powrotnemu gazéw w strone
cylindra,

P .

Rys. 2.

Ciénienie za szczelinami
wylotowymi
(linia przerywana)
i przed szczelinami
dolotowymi
(linia ciggla)
w silniku Kadenacy’ego.

Rys. 2 podaje przebiegi cisnien w rurze wylotowej za
Szezelinami wylotowymi (linia przerywana) oraz w ru-
TZ€ ssqcej — przed szezelinami wlotowymi (linia peina),
jete przy pomocy oscylografu. Na rysunku tym zwraca
UWage fakt, ze w czasie wspélnego otwarcia szczelin wlo-
towych wylotowych, a wiec w czasie przeplukania, ci-

enie w purze wylotowej jest stale wyzsze od ciénienia
W rurze dolotowej; zdawaloby si¢ wiec, ze gaz bedzie
Plyna¢ w kierunku odwrotnym niz nalezy, tj. od szczelin
Wylotowych do wilotowych. Autor artykulu w  Engi-

neering nie ttumaczy wystarczajaco tego dziwnego zjawi-
ska. By¢ moze, ze wskutek znacznej szybkoéci w rurze ssg-
cej w miejscu pomiaru ciénienia wystepuje depresja, ktora
przy wlocie powietrza do cylindra maleje wskutek zamia-
ny energii kinetycznej wplywajacego powietrza z powro-
tem na ci$nienie.

Pomiary te przeprowadzano na silniku Junkersa o tlo-
kach przeciwbieznych, przerobionym wedlug systemu
Kadenacy'ego. Wymiary silnika byly: Srednica cylindra
65 ‘mm, skok obu tlokéw 210 mim, objetosé skokowa 700
em?, Przerobka polegala na usunieciu pompy przepluku-
jacej i na dodaniu rur wydmuchowych o dlugoéci okolo
2 m oraz rur ssacych o diugoéci ok. 250 mm. Poza tym
zmieniono wymiary szczelin,

Silnik pracowal w zakresie od 500 do 2000 obr/min,
za$ przy ok. 1200 obr min warunki jego pracy byly naj-
lepsze, jak to wynika z rys. 3, podajacego krzywe roz-
chodu paliwa w funkcji $redniego ciSnienia efektywnego
przy réznych obrotach, Linia g przedstawia sprawnos$c¢
wolumetryczna przeplukania dla tych wladnie najlep-
szych obrotéw. Jak wida¢, sprawnoé¢ ta zalezy od obceig-
zenia i polepsza sie wraz z jego wazrostem, co jest bardzo
korzystne; przy przeciagzeniu osigga wartos¢ 130%.
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Rys. 3. Krzywe zuzycia paliwa silnika Junkersa
przerobionego wg systemu Kadenacy'ego.

Rozchody paliwa sa uderzajaco niskie, zwlaszeza jeéli
wziaé pod uwage wielko$¢ silnika i jesli poréwnaé je z
zuzyciem paliwa przed przerobka silnika. Najlepszy
rozch6d paliwa przed przerdbka silnika wynosit bowiem
208 g/KMgodz, Oszczednoé¢ na paliwie przypisaé male-
zy w pierwszym rzedzie odrzuceniu pompy przeplukuja-
cej i uzyskanej stad poprawie sprawno$ci mechanicznej
silnika.

Osiggnigcie tych wynikéw bez uzycia pompy przephu-
kujacej, a jedynie droga opanowania dynamiki gazéw, sta-
nowi pigkny sukces. Zasluguje tu zwlaszcza na podkre-
Slenie szeroki zakres obrotéw, w jakich silnik pracuje.
Zaznaczy¢ trzeba, ze silnik Pettera ,Harmonic induction
engine” pracuje w znacznie mniejszym zakresie obrotow
(700 — 1000), poza tym uzywa on komory korbowej jako
pompy przeplukujacej w czasie rozruchu,

Konstrukcja Kadenacy'ego posiada jednak takze pew-
ne ujemne strony. Nalezy do nich w pierwszym rzedzie
znaczny wymiar rur wydmuchowych. Kazdy cylinder po-
slada swoja wlasng rure wydmuchows o érednicy w przy-
blizeniu réwnej $rednicy cylindra i o dlugoéei znacznej
w stosunku do wymiaréw silnika, Takie wymiary rur
utrudniaja, a w wielu wypadkach wprost uniemozliwiaja,
praktyczne stosowanie tego silnika,

Wyniki osiggnigte przez Kadenacy'ego zdaja sie po-
twierdzaé¢, ze dzialanie jego silnika oparte jest rzeczywi-
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$cie mie tylko na opanowaniu dynamiki rury wydmucho-
wej, ktére w istocie swej jest znane, lecz ze wykorzystuje
on takze mniezauwazony dotad przez mikogo, ,balistyczny”
charakter wyplywu gazéw z cylindra. (Engineering z 18.VI,
1937, str, 685 — 688 i z 25.VI, 1937 str. 715).

B.

TECHNIKA WARSZTATOW A

Zamiana olejéw hartowniczych

na emvulsje nie olejowe

W dazeniu do samowystarczalnosci w réznych dziedzi-
nach zajeto sie w Niemeczech zamiang olejow hartowni-
czych na inne ciecze; w zwigzku z tym autor opisuje swe
doswiadezenia z emulsjami specjalnymi bez oleju, stwier-
dzajac, ze daja one lepsze wyniki niz oleje roslinne, zwie-
rzece i mineralne, ktore sa w dodatku drozsze. Emulsje
te nie ulegaja przy tym starzeniu sig, jak oleje, i daja
wyniki zawsze te same. Przez stosowanie odpowiednich
mieszanek mozna je dostosowaé do réznych wymagan.
(Maschinenbau, lipiec 1937 r., str. 350/61).

Przestawienie wytwérni

z produkcji pokojowej na wojennqg

Autor w krotkich stowach, opierajac si¢ na danych z
ubieglej wojny, przedstawia konieczno$¢ szybkiej mobili-
zacji przemysiu. Ameryka dopiero w 14-tym miesigcu wWoj~
ny mogla dostarczy¢ piepwsze 4 dziala. Jeszcze gorzej
przedstawiala sie w St. Zjedn. sprawa samolotow, bo przed
zawarciem pokoju zdazono dostarczyé na front tylko je-
den, Przygotowanie fabryki do wyrobu granatéw trwato
tam 6 do 9 miesiecy, stuszne wigc bylo powiedzenie jedne-
go z generaléw amerykanskich: ,Skrocenie czasu na wpro-
wadzenie nowego skutecznego wynalazku wojennego o 30
dni réwna sie powigkszeniu sit zbrojnych o 300 000 ludzi”.

Nastepnie autor omawia kolejno: 1) Jakie fabryki moga
wykonywaé poszczeg6lne czesci uzbrojenia, 2) Prace przy-
gotowaweze celem szybkiego i sprawnego uruchomienia
tej produkeji, 8) Dobor surowca, 4) Obrabiarki, ktorych
brak uwaza za réwny brakowi amunicji i broni na froncie.
Nawoluje wiec do utrzymania obrabiarek w gotowosci bo-
jowej. Obrabiarki specjalne do masowej produkeji wojen-
nej powinny by¢ przygotowane podczas pokoju. 5) Narze-
dzia i przyrzady — dla istniejacych maszyn powinny by¢
tez opracowane w czasie pokoju, 6) Sprawdziany, 7) Ro-
botnicy, 8) Szkolenie inzynieréw w zakresie wyrobu sprze-
tu wojennego. Inzynierowie odpowiednio przeszkoleni mo-
ga byé przydzielani do fabryk zmobilizowanych. W szko-

leniu uwzgledni¢ nalezy, ze w fabrykach mobilizowanych
nie bedzie maszyn o przeznaczeniu dostosowanym do duzej
produkeji wojennej. (Maschinenbau, listopad 1937 r.).

S. R.

Docieranie

W krotkich stowach autor rozpatruje cel i istote docie-
rania, podaje wskazoéwki doboru obrotéw i medium docie-
rajacego. Przytaczajac kilka typowych przykladéw, zwra-
ca uwage na dostosowanie docierakéw i dorobienie wia-
$ciwych uchwytéw dla docieranych przedmiotéw. W za-
konezeniu podaje, jak wielkie dokladno$ci mozna osigg-
naé tym sposobem (ISA—IT:). (Werkstattstechnik 1937,
zesz. 20). S. R.

KRONIKA

Uruchomienie nowego wielkiego pieca na G. Slgsku

Dn. 9 ub. m. odbyla sie na terenie huty ,,Pokéj” w No-
wym Bytomiu uroczysto§é po$wiecenia i uruchomienia
nowego wielkiego pieca.

Zaznaczyé warto, ze obok uruchomionego przed 3
miesiagcami nowego wielkiego pieca na hucie ,Pilsudski”
jest to juz druga wielka inwestycja, dokonana w ostat-
nim czasie w $§laskim hutnictwie zelaznym. Nowy wielki
piec huty ,,Pok6j”, wzniesiony kosztem 1,5 mio zl, obli-
(cizony jest na wydajno§¢ przeszio 250 tonn suréwki na

obe.

Produkcja maszyn w r. 1937

Aczkolwiek nie ma jeszcze danych statystycznych z
ostatnich miesigcy r. 1937, mozna jednak powiedzie¢ na
podstawie sprawozdan z pierwszych 3-ch kwartatéw r. ub.,
ze Swiatowa wytworczosé wszelkiego rodzaju maszyn w
r. 1937 przewyzsza o 25% wytwoérczosé lat najlepszej ko=
niunktury. Miesieczna produkeja stali w r. 1929 wynosila
érednio 9,7 milion6w t, za§ w r. 1937 — 11,4 milionéw, tj.
o 18% wiecej. Udzial Niemiec w $wiatowej wytworczosci
wynosi 12%. Produkeja w Niemczech w r. 1937 byla o 25%
wigksza niz w r. 1929. We wszystkich krajach wytwoérczo$é
przemyslowa przekroczyla poziom roku najlepszej ko-
niunktury (1929), z wyjatkiem Francji (73%) i Polski
(97%). W miektérych krajach wzrost jest bardzo znaczny:
Grecja wykazuje 400% wzrostu, J ia 300, Szwecja
200%. (Maschinenbau, zesz. 23/24 z r. 1937, str. 629).

Powiekszenie 500-krotne

Nowy mikroskop metalograficzny o miezwyklym po-
wiekszeniu zostal wykonany w zakl, Zeissa w Jenie. Daje
on doskonale obrazy w powiekszeniu 500-kr., a granicz-
ne jego powiekszenie siega 7 000. Opis systemu optyczne-
go powyzszego mikroskopu i stosowanych don Zrédet §wia-
tla (lampy rteciowe i lukowe oraz generator iskrowy)
przynosi czasopismo Bell Laboratories Record z grudnia
1936 r. (Mech. Engg. luty 1937).
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2 Biul.

WIADOMOSCI SIMP

W sprawie projektv ustawy Ministerstwa W.R. i O. P.

o tytule inzynierskim

wiecenia Publicznego pismem z dn. 10.1.38

Nr. IIT 070/38 nadestalo do SIMP projekt
ustawy o stopniach dyplomowanego inzyniera oraz
inzyniera, ktory podajemy ponizej.

' I S INISTERSTWO Wyznan Religijnych i O$-

USTAWA
o stopniach dyplomowanego inzyniera oraz inzyniera

Art. 1.

(1) Ustanawia si¢ dwa stopnie inzynierskie: stopien dy-
plomowanego inzyniera oraz inzyniera.

(2) Kazdy z tych stopni mozna uzupelnié przez okre-
§lenie specjalno$ci zaleznie od rodzaju ukonczonych stu-
diow (dyplomowany inzynier mechanik, dyplomowany
;ntiyni)er elektryk, inzynier mechanik, inzynier elektryk
7 o3 I

Art. 2.

Stopien ,,dyplomowany inzynier” jest stopniem akade-
mickim, a réwnoczeénie stopniem zawodowym, nadawa-
nym osobom, ktére ukonczyly studia w szkotach akademic-
kich na wydzialach technicznych, rolniczych, ogrodniczych
i leénych.

Art. 3.

Rady wydzialéw technicznych, rolniczych, ogrodniczych
i leénych w szkolach akademickich moga wyjatkowo na-
dawaé stopien dyplomowanego inzyniera osobom, ktére
ukonczyly co najmniej $rednig szkole zawodowa dziatu
przemystowego lub rolniczego, a poza tym:

1) wyréznily sie dzialalno$ciag we wlasciwym zawodzie;

2) wykazg si¢ co nmajmniej szeScioletnia praktyka, od-
byta po ukonczeniu studiéw, w tym nie mniej, niz
trzyletnig pracg na stanowiskach powierzanych inzy-
nierom;

3) przedstawia sprawozdanie z prac, dokonanych w
czasie praktyki i zloza egzamin stwierdzajacy, ze po-
ziom ich wiedzy doréwnywa poziomowi wymagane-

. mu od absolwentéw odpowiednich wydzialéw szkol

akademickich.
Art. 4.
Stopien ,,inzynier” jest stopniem zawodowym.
Art. 5.

Stopien inzyniera otrzymuja:

1) osoby, ktére ukonczyly panstwowe wyzsze nieaka-
demickie szkoly przemystowe, zorganizowane wedlug
przepiséw art. 51 i 52 ustawy z dnia 11 marca 1932
r. o ustroju szkolnictwa (Dz. U. R. P. Nr. 38, poz.
389), a poza tym:

a) wykaza sie co najmniej czteroletnia praktyka,
odbyta po ukonczeniu studibw w dziale przemy-
shu,. odpowiadajacym kierunkowi ukonczonego
wydzialu, w tym mie mniej niz dwuletnia praca
na stanowiskach powierzanych inzynierom;

b) przedstawia zadowalajace sprawozdanie z odby-
tej praktyki;

¢) zloza egzamin w zakresie swej specjalnosci;

2) osoby, ktére ukonczyly co najmniej trzyletnia szko-
e zawodowsa techniczng, rolniczg, ogrodnicza lub le-
éng, do ktérej warunkiem przyjecia bylo ukoncze-
nie czterech klas gimnazjum mnowego ustroju lub
szeSciu klas szkoly éredniej ogélnoksztalcacej daw-
nego ustroju, a poza tym:

a) wykaza sie co najmniej siedmioletnig praktyka
odbyta po ukonczeniu studiéw w dziale przemy-
shu, rolnictwa, ogrodnictwa lub le$nictwa odpo-
wiadajacym kierunkowi odbytych studiow, w
tym mie mniej niz trzyletnia praca na stanowi-
skach powierzanych inzynierom;

b) przedstawig zadowalajgce sprawozdanie z odby-
tej praktyki;

¢) zloza egzamin w zakresie swej specjalnosci;
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3) osoby, ktore ukonczyly Szkole Mechaniczno-Tech-
niczna im. H. Wawelberga i S. Rotwanda w Warsza-
wie, jezeli rozpoczely swoje studia w okresie od
1905 r. do 31 sierpnia 1919 r., albo ukonczyly Wyz-
sza Szkole Przemystowa w Krakowie lub fakaz szko-
le w Bielsku przed 1 listopada 1918 r., a poza tym:
a) wykaza sie co najmniej sze$cioletnia praktyka,
odbyta po ukonczeniu studiéw w dziale przemy-
shu, odpowiadajacym kierunkowi odbytych stu-
di6w, w tym nie mniej niz trzyletnia praca na
stanowiskach, powierzanych inzynierom;

b) przedstawia zadowalajace sprawozdanie z odby-
tej praktyki;
4) osoby, ktore ukonczyly Panstwowag Wyzsza Szkole
Budowy Maszyn i Elektrotechniki im. H. Wawelber-
berga i S. Rotwanda w Warszawie (badZz dawna Pan-
stwowg Szkole Budowy Maszyn i Elektrotechniki im.
H. Wawelberga i S. Rotwanda w Warszawie) lub
Panstwowa Wyzsza Szkole Budowy Maszyn i Elek-
trotechniki w Poznaniu (badZ dawng Panstwowa
Szkole Budowy Maszyn i Elektrotechniki w Pozna-
niu), jezeli rozpoczely swoje studia w okresie od 1
wrzeénia 1919 r. do 31 sierpnia 1937 r. a poza tym:
a) wykazg sie co najmniej szeScioletnia praktyka
odbyta po ukonczeniu studiow w dziale przemy-
stu, odpowiadajacym kierunkowi odbytych stu-
diéw, w tym nie mniej, niz trzyletnia praca na
stanowiskach, powierzanych inzynierom;

b) przedstawig zadowalajace sprawozdanie z odby-
tej praktyki;

¢) zloza egzamin w zakresie swej specjalnoéei.

Art. 6.

(1) Stopien inzyniera nadaja Komisje powolane przez
Ministra Wyznan Religijnych i O§wiecenia Publicznego.

(2) W sklad komisyj wchodzg poza przewodniczgcym:

1) dla os6b wymienionych w art. 5 pkt. 1), 3) i 4) —

w rownej liczbie nauczyciele szkoly akademickiej
oraz nauczyciele odpowiedniej wyzszej szkoly nie-
akademickiej;

2) dla os6b wymienionych w art. 5 pkt. 2) — co maj-

mniej w polowie nauczyciele szkoly akademickiej.
Art. 7.

(1) Minister Wyznan Religijnych i O$wiecenia Publicz-
nego moza uznaé¢ ukonczenie szkoly zagranicznej za upraw-
niajace, na réwni z ukonczeniem szkoly wymienionej w
art. 5 pkt. 1) i 2), do ubiegania si¢ o uzyskanie stopnia
inzyniera.

(2) Uznanie to mozna uzaleznia¢ od zlozenia odpowied-
nich egzaminéw.

Ant. 8.

Osoby, ktére przed dniem wejScia w zycie ustawy ni-
niejszej nabyly prawo uzywania tytulu inzyniera, posia-
daja odtad stopienn dyplomowanego inzyniera.

. Axt. 9.

Od przewidzianych w art. 3 decyzyj rad wydzialowych
oraz od decyzyj komisji, przewidzianych w art. 6, nie stu-
zy odwolanie.

Art. 10.

Nadawanie lub uzywanie tytulu, w ktérego sktad wcho-
dzi wyraz ,inzynier”, poza przypadkami przewidzianymi
w ustawie niniejszej, jest wzbronione.

Art. 11.

Wykonanie ustawy niniejszej porucza sie Ministrowl

Wyznan Religijnych i O§wiecenia Publicznego.
Art. 12,

Ustawa niniejsza wchodzi w zycie z dniem ogloszenia.

Jednoczeénie traci moc obowigzujaca ustawa z dnia 21
wrzeénia 1922 r. w przedmiocie tytulu inzyniera (Dz. U.
R. P. Nr. 90, poz. 823). b
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Biul. 3

Regulamin Sekcyj Fachowych

zatwierdzony na posiedzeniv Zarzqdu Gtéwnego w dn. 21.X. 1937 r.

1. Sekecja fachowa jest organem Stowarzyszenia, po-
wolanym na podstawie § 6 p. a Statutu SIMP.

2. W granicach swojei specjalnosci Sekcja wypelnia
zadania Stowarzyszenia, okre§lone Statutem oraz
zlecone przez Zarzad Glowny SIMP.

3. W szczegodlnosci zadaniem Sekcji jest:

a) prowadzenie bibliografii literatury krajowej
i zagranicznej, wchodzacej w zakres zaintere-
sowan Sekcji,

b) opracowywanie wybitniejszych prac z litera-
tury oraz z prasy krajowej i zagranicznej w 1or-
mie krétkich referatow wyglaszanych na ze-
braniach Sekcji,

¢) zaopatrywanie prasy polskiej w streszczenia
i notatki bibliograficzne z prac wchodzacych
w zakres zainteresowan Sekcji,

d) opracowywanie podrecznikéw i innych pomo-
¢y naukowych,

e) organizowanie kursow doksztalcajgcych,

f) wsp6ldzialanie przy opracowywaniu projek-
tow ustaw, norm i przepisow,

g) udzielanie opinii i orzeczen instytucjom rzado-
wym lub prywatnym,

h) inicjowanie i popieranie prac naukowo-ba-
dawczych oraz organizowanie konferencyi na
tematy specjalne,

i) organizowanie odczytéw na terenie SIMP..na
zjazdach technicznych krajowych i zagranicz-
nych,

i) prowadzenie czytelni i biblioteki fachowej.

4. W miare rozwoju prac, Sekcja moze tworzyé¢ refe-
raty dla poszczegbélnych galezi swej dzialalnoéci
lub poszczegdlnych zagadnien.

5. Do Sekeji moze naleze¢ kazdy czlonek zwyczajny
SIMP. W pracach SIMP moga bra¢ udzial osoby
zaproszone przez Sekcie z poza SIMP.

6. Przystepowanie nowych czlonkéw do Sekeiji odby-
wa sie przez zgloszenie pi$mienne na rece prze-

wodniczacego Sekcji.

Kazdy czlonek Sekcii jest obowiazany braé czyn-

ny udzial w pracach Sekcii, uczeszczaé regularnie

na zebrania i przedstawia¢ w terminach uméwio-
nych z Zarzadem Sekcii — sprawozdania z powie-
rzonych mu prac.

8. Czlonek Sekcji nie mogacy wypelniaé¢ obowigzkéw
wymienionych w p. 7, jest obowiazany zawiadomié
o tym Zarzad Sekcji i prosi¢ o skre§lenie z listy
czlonkow Sekcji.

9. Zarzad Sekcji stanowia: przewodniczacy, wiceprze-
wodniczacy, sekretarz i kierownicy referatéow.

10. Przewodniczacego Sekcji wybiera co roku Zarzad
Gléwny SIMP. Inni czlonkowie Zarzadu Sekciji sa
obierani przez zebranie czlonkéw Sekciji, zwolane
w tym celu przez Przewodniczacego.

11. Sekcja odbywa zebrania przynaimniej raz na mie-
sige.

12. Posiedzenia Sekcji zwoluje i przewodniczy na nich
Przewodniczacy lub w jego imieniu Z-ca Przewod-
niczacego.

13. Prace poszczegélnych referatow wg. niniejszego re-
gulaminu prowadza ich kierownicy w &cistym po-
rozumieniu z Przewodniczacym Sekcii.

14. Zarzad Sekcji przedklada kwartalne i roczne spra-
wozdania Zarzadowi Gléwnemu SIMP,

15. Zgodnie z § 34 Statutu SIMP, upowaZnionym
czlonkiem Zarzadu do podpisywania koresponden-
cji jest Przewodniczacy lub w jego imieniu Z-ca
Przewodniczacego albo Kierownik zainteresowane-
go referatu,

16. Regulamin niniejszy opiera si¢ na statucie SIMP
i nie moze by¢ z nim sprzeczny.

17. Regulamin ninieiszy wchodzi w zycie z chwilg za-
twierdzenia go przez Zarzad Gléwny SIMP,

Nadzwyczajny Zjazd Delegatéw N.O.l.

W dniu 13 ub. m. odbyl si¢ w gmachu Stowarzyszenia
Technik6w Polskich w Warszawie Nadzwyczajny Zjazd
Delegatéw czternastu organizacyj inzynierskich, wchodzg-
cych w sklad Naczelnej Organpizacji Inzynieréw R. P. oraz
delegatow Stowarzyszenia Architektow R. P. i Stowarzy-
szenia Technikéw Polskich, w sprawie nowego projektu
ustawy o tytule inzyniera.

Zjazd ten uchwalil nastepujaca rezolucje:

,,Nadzwyczajny Zjazd Delegatéow Naczelnej Organizacji
Inzynieréw R. P., zrzeszajacej:

Zwiazek Polskich Inzynieréw Elektrykow,

Zwiazek Inzynieréw Chemikéw R. P., y

Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich,

Zwiazek Polskich Inzynieréw Kolejowych,

Zwigzek Inzynieréw Drogowych R. P,

eczne Zrzeszenie Inzynieréw R. P.
Polski Zwiazek Inzynieréw Budowlanych,
Stowarzyszenie Polskich Inzynieréw Przemyshu Nafto-
wego,

Polskie Towarzystwo Politechniczne,

Izbe Inzynierska we Lwowie,

Stowarzyszenie Inzynieréw w Poznaniu,

Zwiazek Polskich Inzynieréw Lotniczych,

Stowarzyszenie Polskich Inzynieréw Goérniczych i Hut-

niczych,

Stowarzyszenie Inzynieréw Wodnych R. P.,

oraz zaproszonych Delegatow,

Stowarzyszenia Architektéw R., P.,

Stowarzyszenia Technikéw Polskich w Warszawie:

1) jednomy$lnie protestuje jak najenergiczniej przeciw-
ko projektowi ustawy o stopniach dyplomowanego

inzyniera oraz inzyniera, wniesionemu przez Rzad
do Sejmu — jako obnizajagcemu powage polskiej na-
uki technicznej i wprowadzajacemu zamet w struk-
turze technicznej i gospodarczej Panstwa,

2) laczy sie z rezolucjami, uchwalonymi przez mlodziez
politechniczng, 1 w imieniu ogélu $wiata inzynier-
skiego postanawia walezy¢é razem z mlodziezy
o wspélne postulaty,

3) stwierdza, Zze zwigkszenie ilo§ci inzynieréw w Polsce
osiggnie si¢ nie przez nadawanie technikom tytulu
inzyniera, lecz przez udostepnienie studiéw politech-
nicznych wigkszej ilo§ci mlodziezy”,

Poza tym Nadzwyczajny Zjazd Delegatéw NOI wylonil

Komisje, tak zwana , Akcji Inzynierskiej”, ktéra wesp6l
z prezydium Rady Gléwnej NOI ma wszczaé energiczna

akeje przeciw obecnemu projektowi ustawy Ministerstwa
W.R.iO. P.

W sktad komisji weszli:

prof. dr inz, W. Chrzanowski (Warszawa),
prof. dr inz. St. Bryla (Warszawa),

prof. dr inZ. A. Pszenicki (Warszawa),
prof. inz. Stella Sawicki (Krakéw),

inz. Wierzbianski (Lwéw),

dyr. inz. E. Gérkiewicz (Katowice),

inz, T. Todtleben (Warszawa),

oraz delegaci Stowarzyszen niezrzeszonych w NOI,

przedstawiciel: Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich,
Stowarzyszenia Architektow R. P,
Stowarzyszenie Technikéw Polskich w
Warszawie.
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Z ZALOBNEJ KARTY

S. p. inz. Adam Lokuciewski

Dnia 29 grudnia r. ub., po krétkiej i ciezkiej chorobie,
odszed! od nas w sile wieku czlonek SIMP, inz. Adam
Lokuciewski.

S. p. Adam Lokuciewski, syn Jana i Eweliny z Kule-
szO6w, unodzil sie 8 grudnia 1898 r. w maj. Chodzkow-
szezyzna, ziemi wilenskiej. Ukonezywszy w 1917 roku
szkole $rednia w Piotrogrodzie, wstgpit tam na Politech-
nike. Rewolucja bolszewicka przerwala te studia. Zna-
lazlszy sie w niezwykle cigzkich warunkach i ‘wobec nie-
mozno$ci natychmiastowego powrotu do kraju, zmuszony
jest szukaé jakiejkolwiek pracy. Pracuje wigc jako pro-
sty robotnik w porcie kronsztackim, nastepnie w piekar-
ni, wreszcie udaje Mu sie polepszy¢ swg dole przez uzy-
skanie pracy w jednym z biur, gdzie zdobywa dokumen-
ty, na podstawie ktérych przekrada si¢ do Wilna w 1919
roku.

Nie pozostaje jednak diugo w domu rodzinnym, gdyz
wkrétee, dn. 19 kwietnia 1919 r., Wojska Polskie zajmu-
ja Wilno. Natychmiast zglasza si¢ On, jako ochotnik, do
13 pulku ulanéw, w ktérym przebywa kampanie wojen-
ng; nastepnie zostaje przydzielony do attaché wojskowego
w Wiedniu.

Po wyijéciu z wojska §. p. Adam Lokuciewski wstapil na
Wydziat Mechaniczny Politechniki Warszawskiej, ktora
ukonczyl wiosng 1930 r. Po ukonezeniu studiow, w zwiaz-
ku z kryzysem panujacym w przemysle, pracuje Zmarty
przez czas pewien w finmie ,,Sieczko i Ballinger” przy bu-
dowie drég, a nastepnie, mogac bardziej juz celowo wy-
korzysta¢ Swe zamilowanie zawodowe, przerzuca sie do
Dziatu Organizacji Szkolnictwa Zawodowego w Minister-
stwie O$wiaty.

Gdy tylko otworzyly sie wigksze mozliwosci pracy w
Jego zawodzie, przechodzi §. p. A. Lokuciewski do Stara-
chowickich Zakladéw, gdzie w okresie ich reorganizacji
wyréznia sie owoeng i pilna praca, zyskujac uznanie Dy-
rekeji i szacunek podwladnych.

W roku 1936 zostaje zaangazowany do Wytwoérni Obra-
biarek Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich z Ameryki
w Pruszkowie, w zwiazku z tworzeniem i organizacja no-
wych dzialéw produkcji tej fabryki. Tutaj §. p. A. Loku-
ciewski, pracujac z calym po$wieceniem i zupelnym od-
daniem sie pracy, przyczynia sie wydatnie do podniesie-
nia poziomu technicznego Wytwoérni. Jako kierownik mon-
tazu obrabiarek w tej fabryce, przejawia calg swa energie
i inicjatywe, oddajagc sie tej ukochanej przez Siebie pla-
cowee caltkowicie, nieomal az do wyrzeczenia sie Swego
zycia osobistego.

Spok6j, ktéry Go nigdy nie opuszczal w zyciu i pracy,
wrodzony takt i réownowaga, jednaly Mu z dniem kazdym
wiekszy szacunek i milo§¢é, zar6wno podwladnych, jak
i zwierzchnikéw oraz kolegow.
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Mimo intensywnej i niezwykle wyczerpujgcej pracy za-
wodowej, umiat Zmarly znalezé sily i czas na prace spo-
leczna i naukowa, pracujgc w Stowarzyszeniu Inzynieréw
Mechanikéw Polskich, w Towarzystwie Wojsk. Techn, i w
organizacji szkolnictwa zawodowego.

Totez Smieré §. p. Adama Lokuciewskiego, tak nagla,
tak niespodziewana, tak z ludzkiego punktu widzenia nie-
stuszna wobec oczekujacych Go zadan i mozliwosci, okry-
la gleboka i szczera zalobg tych wszystkich, ktérzy mieli
sposobno$é blizej z Nim sie zetknaé. Pozostawiajac po so-
bie pamieé czlowieka wielkich cnét chrze$cijanskich
i obywatelskich, spoczal w Swej ukochanej ziemi wilen-
skiej.

SPRAWOZDANIA

Sprawozdanie Zarzqdu Gléwnego SIMP

a) Przewodniczacy delegacji SIMP do Rady Gléwnej
N. O. I. pplk. inz. Bolestaw Car ustgpil na wlasna prosbe
7 powyzszego stanowiska. Zarzad wyrazil podzigkowanie
kol. Bolesawowi Carowi za dotychczasowg wielce owoc-
na dzialalno§é na tym polu i kooptowal na delegata SIMP
do Rady Gl N. O. I. kol. Chwaliboga Ryszarda, powie-
rzajac przewodnictwo delegacji kol. Kowalskiemu Ada-
mowi.

W sklad delegacji SIMP do Rady Gléwnej N. O. L
wchodza obecnie kol. kol.:

Kowalski Adam — przewodniczacy,

Okolow Zygmunt,

Hanczke Kazimierz,

Chwalib6g Ryszard.

b) Do Zarzadu Gléwnego kooptowano kol. Jablonskie-
go Jana, jako zastepce Sekretarza Generalnego SIMP.

¢) Komisariat Rzadu m. stol. Warszawa zatwierdzil sta-
tut SIMP wraz z poprawka uchwalong na Zjezdzie dele-
gatéw SIMP w dn. 244 r. b. o treSci nastepujacej: ,Zy-
dzi i osoby pochodzenia zydowskiego nie moga byé przyj-
mowani na czlonkéow SIMP”,

d) Zarzad Glowny SIMP wylonit ,Komisje Statutowa”,
ktéra zajmie sie gruntownym przepracowaniem wnioskow
na Zjazd Delegatéow SIMP w r. b. W sklad Komisji Sta-
tutowej weszli kol. kol.:

Mikulski Czeslaw — przewodniczacy,

Dobrowolski Zygmunt — z-ca przewodniczacego,

Pankiewicz Henryk,

Siedzieniewski Henryk,

Pachulski Wiadystaw,

Chwalib6g Ryszard.

Sprawozdanie z dzialalnosci
Komisji O$wiatowej SIMP

Komisja Ofwiatowa SIMP rozpoczela swa dzialalnoéé
w pazdzierniku ub. roku.

Na pierwszym plenarnym posiedzeniu Komisji (28.10.
37 r.) utworzono nastepujace podkomisje:

I. szkolenia i doksztalcania szkolnego,
II. szkolenia i doksztalcania fabrycznego,

III. regulaminowag,

IV. propagandowa,

V. administracyjna.

Najpilniejszym zadaniem Komisji O§wiatowej bylo przy-
gotowanie ‘materialéw i zorganizowanie Konferencji
ksztalcenia i 'doksztatcania pracowni-
k6w przemyslu metalowego, a dalszym —
opracowywanie programéw szkolenia réznych grup zawo-
dowych pracownikéw przemysiu metalowego oraz ozy=-
wienie dzialalnoéei SIMP w zakresie wydawnictw ksiaz-

kowych i powolanie do zycia czasopisma »Mechanik”,
przeznaczonego dla szerokich rzesz pracownikéw przemy-

shu metalowego.

Na wezwanie, zamieszczone W Nr. 9. Wiadomoéci SIMP
7 dnia 10 listopada 1937 r., odpowiedzialo szereg kolegow,
tak iz sklad Komisji wzrost do 18 oséb. W szezegblnosel
zywa wspolprace podjeli przedstawiciele Min. W. R. i O. P.
pp.: nacz. A. Bedynski oraz wizytatorzy inz. L.
Chrzczonowicz i J. Sobinski, Z ramienia TWT
w posiedzeniach Komisji O$wiatowej brat udzial inz. St.
Rybinski.
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Komisja O$wiatowa odbyla 5 posiedzen plenarnych
z udzialem 10 — 12 o0s6b.

W ciagu dotychczasowej swej dzialalnosci Komisja
Oswiatowa:

1) ustalila grupy zawodowe pracownikow przemystu
metalowego,

2) opracowala projekt zasad szkolenia i doksztalcania
uczniéw fabrycznych, mzemieélnikéw i majstréw, zatrud-
nionych w przemysle metalowym,

3) opracowala projekty programéow ramowych szkol
i kurséw dla pracownikéw fizycznych przemyslu meta-
lowego,

4) opracowala kosztorysy orientacyjne zalozenia i pro-
wadzenia fabrycznych szkél zawodowych,

5) ustalila proiekt wytycznych dzialalno$ci wydawni-
czej SIMP, zaréwno ksigzkowej (poradniki, podreczniki
i t. p.), jak i periodycznej (czasopismo ,,Mechanik”).

W toku dalszych prac utworzono Podkomisje Organiza-
cyjna, ktérej zadaniem bylo ustalenie i opracowanie tech-
nicznej strony zamierzonej Konferencji. Odbyla ona dwa
posiedzenia, na ktérych opracowano program Konferencji,
porzadek dzienny i wykaz instytucyj, zakladéw i oséb, do
ktérych mia'y byé rozeslane zaproszenia.

Referaty na Konferencje i tezy przedyskutowano na
dwu zebraniach referentéow.

Materialy, opracowane przez Komisje, bedy referowane
na zorganizowanej przez SIMP

Konferencji ksztalcenia i doksztalcania zawodowego
pracownikéw przemystu metalowego,

ktéra odbedzie sie dnia 27 stycznia b. r. w siedzibie Izby
Przemystowo-Handlowej w Warszawie (ul. Wiejska 10),
z nastepujacym porzadkiem dziennym:
1. Otwarcie Konferencji
a) Zagajenie Konferencji przez Pre-
zesa SIMP,
b) Ukonstytuowanie Prezydium Kon-
ferenciji,
¢) Sprawozdanie z dzialalno$ci Komi-
sji O$wiatowej SIMP.

2. ,,Stan obecny szkolnictwa zawodowe-
{  go grupy metalowej i mozliwosci jego
rozwoju’’. (Dyr. Dep. Szké6l Zawodo-

g. 9.00

wych p. J. Firewicz) . . . . . g 935—10.15
3. ,,Doksztalcanie ucznidéw, pracownikéw

wykwalifikowanych 1 przyuczonych

dla potrzeb przemystu metalowego”.

(Prof. inz. L. Uzarowicz) . g.10.15—11.00
4. ,,Szkoly fabryczne w Polsce”. (Dyr.

inz. J, Piotrowski) oo s g 11.00--11.80
5. Dyskusja nad wygloszonymi referatami g. 11.30—12.30
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6. ,Sprawa wydawnictw technicznych 4

ksiazkowych”. (Prof. inz. L. Uzar o~

wicz) L g. 13.00—13.30

7. ,Sprawa uruchomienia czasopisma dla
rzemie$lnikéw i majstrow”. (Red. inz.
Cz Mikulski) « v v e v o+ 8 1330—13.45

. Dyskusja nad referatami: pkt. 6) i 7) g. 13.45—14.30

9. Dyskusja i uchwaly o sposobie wpro-
wadzenia w zycie postanowien Kon-
ferencji

10. Wolne wnioski.

Zadaniem Konferencji Ksztalcenia i Doksztalcania Za-
wodowego bedzie nie tylko dyskusja nad zasadami szkole-
nia i doksztalcania réznych grup pracownikéw przemysiu
metalowego, lecz wskazanie sposobow realizacji planu
szkolenia zgodnie z potrzebami przemyslu metalowego
i obrony Panstwa, oraz ustalenie wytycznych dla dalszych
prac Komisji O$wiatowej i Komisji Wydawniczej SIMP.

KOMUNIKATY

Drugi kurs dla kalkulatoréw

Sekcja Warsztatowa SIMP podaje do wiadomoéei, iz W
zwiazku z duzym naplywem kandydatéw na kurs dla kal-
kulatoréw, zorganizowala kurs dla kalkulatoréw w dwoéch
grupach: I grupa rozpoczela swoje zajecia dn. 11 stycznia

-]

g. 14.30—15.00

1938 r., II grupa za$§ rozpocznie prace dn. 14 marca 1938 r.
Przypominamy, ze oplata za kurs wynosi 35 z! od osoby.
Zapisy przyjmuje Sekretariat SIMP (Al. Jerozolimskie
8 — 13 telef. 281-85) codziennie od godz. 9-ej do 16-ej,
oraz wieczorami od godz. 18-ej do 20-ej codziennie, z wy=-
jatkiem sobdt.
Termin zapiséw uplywa 1 marca 1938 r.

Komisja Pos$rednictwa Pracy

W okresie od 1.VI.37 do 1.1.38 r. wplynelo do Komisji
Poérednictwa Pracy 35 zgloszen od inzynier6w poszukujg-
cych pracy. Zapotrzebowan na personel inzynierski w tym
samym okresie wplynelo 36. :

Nalezy zaznaczyé¢, ze wérod inzynieréw poszukujacych
pracy przewazaja zgloszenia o wymaganiach wyzej niz
§rednich, gdy z drugiej strony popyt jest wigekszy na
mlodych inzynieréw o wymaganiach skromniejszych. Wo-
bec powyzszego Komisja Poérednictwa Pracy nie mogla
zalatwié¢ pozytywnie niektéorych zgloszen i zapotrzebowan.

W tym samym okresie sprawozdawczym Kom. Poér.
Pracy skierowala do réznych firm 46 inzynieréw poszu-
kujgcych pracy. 2

Kolo Wychowankéw
Politechniki Warszawskiej przy SIMP

Zamzad Kola uprasza wszystkich swoich czlonkéw, by
celem korzystania z czytelni zbierali sie¢ w lokalu SIMP
w piatki od godz. 19-ej.

Pozwoli to na zetkniecie sie w jednym czasie wiekszej
ilosei Kolegéow, a ze w dniu tym odbywaja sie zebrania
Zarzadu Kola, przeto kazdy z Kolegéw bedzie mogl, w ra-
zie checi zapoznania sie z biezagcymi pracami Zarzadu, lub
wypowiedzenie si¢ w aktualnych sprawach, wzigé w nim
udzial w charakterze goscia.

Poza tym w majblizszym czasie Zarzad Kola przewidu-
je szereg imprez o charakterze kolezensko-towarzyskim,
mianowicie: dnia 28 b. m. odbedzie si¢ normalne miesigcz-
ne kolezenskie zebranie klubowe, o ktérego dokladnym
programie Koledzy zostana oddzielnie zawiadomieni.

Dnia 5 lutego Zarzad Kotla, wesp6l z Zarzadem Kola
Wychowankéw Politechniki Lwowskiej, urzadza w lokalu
SIMP, z udzialem Pan, herbatke polaczong z tancami
i zwraca sie do Kolegéw o jak najliczniejszy udzial.

Ponad to dnia 19 lutego, odbedzie si¢ w lokalu Stowa-
rzyszenia Technikéw ,,Bal Inzynierski”, w ktérego Komi-
tecie Honorowym uczestniczy Prezes SIMP, kol. Wiady-
staw Kozlowski, i gdzie obowiazki gospodarzy, miedzy in-
nymi, pelni¢ beda czlonkowie naszego Kola.

Proszsimy Kolegéw o poparcie tej imprezy.

Kolo Wycﬁowunkéw
Politechniki Lwowskiej SIMP

Dnia 10 listopada r. b. odbylo sie¢ w lokalu SIMP pierw-
sze zebranie Kola Wychowankéw Politechniki Lwowskiej
SIMP. Na zebraniu tym zostal wybrany Zarzad w skla-
dzie:

inz. St. Piotrowski — prezes, inz. M. Popiel — wice-
prezes, inz. J, Zakrzewski — sekretarz, czlonkowie: M.,
Mogilnicki, M. Stocker i A. Szklarzewicz.

Kol.Kol. Mogilnicki i Popiel zostali zaproszeni do opra-
cowania regulaminu Kola, a w szczegblnoSci do ustalenia
terminéw i sposobu odbywania sie zebran.

Inz. St. Piotrowski przedstawil zebranym mozliwosei
pracy, jakie zarysowuja sie przed stowarzyszeniami tech-
nicznymi w zwiazku z glebokimi przemianami struktury
gospodarczej panstw nowoczesnych, a mastepnie oméwil
mozliwe kierunki pracy Kola,

Na zakonezenie inz, Z. Dobrowolski poinformowat czlon-
kéw Kola o stanie faktycznym sprawy ustawy o tytule in-
Zyniera, po czym w ozywionej dyskusji zostaly sprecyzo-
wane zapatrywania czlonkéw na te sprawe.

Koto Inzynieréw samochodowych SIMP .‘

W ciagu 1937 roku czlonkowie Kola otrzymywali bez-
platnie pismo samochodowe ,A. T. S.”. Wobec tego jednak,
ze ogblny poziom A. T. S., jako pisma klubowego i-0gélno-
samochodowego, nie do§¢ harmonizowal ze §ciéle technicz-
nym charakterem Kola Inzynieréw Samochodowych, a z
drugiej strony Automobilklub Polski nie wykazywal do-
statecznej checi nawigzania blizszej wspolpracy z Kolem,
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Zarzad Kola zdecydowal nie podejmowaé¢ w r. 1938 ofi-
cjalnej wspolpracy z Automobilklubem i podjal starania
0 rozpoczecie wydawania samodzielnego technicznego cza-
sopisma samochodowego, ktére byloby organem Kola In-
zynieréw Samochodowych.

Wobec zamierzonego wydawnictwa powyzszego organu
Kola, nie bedzie réwniez nadal wydawany ,,Biuletyn Tech-
niczny”. Ostatni (Nr 7) Biuletynu Technicznego z grudnia
1937 r. ukazal si¢ w r. b.

Cykl odczytéw p. t.
Flzykc doby wspélczesnej”
.Postepy elektrotechniki i mechaniki”

Stowanyszeme Elektrykow Polskich organizuje cykl od-
czytoéw dla inzynieréw p. n. ,,Najnowsze postepy w dziedzi-
nie elektrotechniki i mechaniki” oraz ,,Fizyka doby wspo6l-
czesnej”.

Odczyty te beda wygloszone dzien po dniu, co umozliwi
wysluchanie ich réwniez i przyjezdnym, w audytoriach
Uniwersytetu J. Pilsudskiego i Politechniki Warszawskiej
w przerwie miedzy-semestralnej roku przyszlego a wiec
w dniach od 3 do 14 lutego 1938 roku, w godz. miedzy 17
a 22-g3.

Wyklada¢ beda profesorowie Uniwersytetu i Politech-
niki:

Czeslaw Bialobrzeski,

dr Wieslaw Chrzanowski,

Kazimierz Drewnowski,

dr Janusz Groszkowski,

dr Maksymilian Huber,

dr Mieczystaw Jezewski,

dr Tadeusz Malarski, dr Jan Weyssenhoff,

doc. dr Cezary Pawlowski, dr Mieczystaw Wolfke,
Stanistaw Zwierzchowski.

Koledzy, ktorzyby pragneli skorzystaé¢ z ulgowych bile-
tow na powyzsze wyklady, zechcg jak najspieszniej prze-
sta¢ zg oszenia pod adresem: Stowarzyszenie Elektrykow
Polskich w Warszawie, ul. Krélewska 15.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNE SIMP

POZNAN

Dn. 16.X, 1937 o,

W dn. 16.X.1937 r. odbylo si¢ zebranie odczytowo-dy-
skucyjne, na ktérym wyglosil referat inz. St. Bogu-
stawski p. t. ¢

wPodgrzewacze powieirza
w nowych instalacjach kotlowych”,

W referacie oméwione zostaly warunki uzyskania eko-
nomii przy zastosowaniu nowoczesnych podgrzewaczy po-
wietrza w wysokopreznych urzadzeniach kottéw parowych.

Dn. 19.X1. 1937 r.

Na zebraniu odezytowo-dyskusyjnym wyglosil referat
dr inz. A, Swiezawski p. t

wO osobliwym zazebienig Maage".

Prelegent przedstawil rys historyczny zazebienia Hoffe-
ra i Maaga i poruszyl teorie Schiebla, dotyczaca zazebienia
Maaga.

[ ]

Dn. 17.XIl. 1937 vr.

Na grudniowym zebraniu odczytowo-dyskusyjnym wy-
glosit referat inz, A, Mieczkowski p. t.

.chcdnlcnlu dotyczqce miedxzi | mosiqdzu”.

Po referacie poruszono sprawe rezolucji protestacyjnej
odno$nie przyznania tytulu inzyniera absolwentom szkot
nieakademickich. Przyjeto jednogloénie i w pelej tresci
rezolucje Zarzadu Gléwnego SIMP w Warszawie i posta-
nowiono gremialnie wzigé udzial w zebraniu protestacyj-
nym w dn. 19.XI1.1937 r,, ktére wspélnie z innymi stowa-
rzyszeniami mzywum"sklmi wyznaczono w Poznaniu.

dr Stefan Pienkowski,
Stanistaw Pluzanski,
Mieczystaw Pozaryski,

dr Szczepan Szczeniowski,
Karol Taylor,

Roman Trechcingki,

Adres Redake|l | Administrac]i: War: , Al ]
Redake]a otwarla codziennie (précz sobét) od godz 19.0| do 20.¢|

WIADOMOSCI OSOBISTE

Zgloszenia na czlonkéw SIMP zloiyli:

Bogucki Konstanty, Lédz, Piotrkowska 106,

Borwicz Wiladystaw, Lublin, Weteranéw 16,

Cybulski Jozef, Lodz, Gdanska 162.

Czajkowski Teodor, Warszawa, Boernerowo, ul.

Dietrych Michal, Zdolbunéw, 3-go Maja 27.

Gwiazdowski Wiladystaw, W-wa, Akademicka 5.

Jarosz Gostwicki Leszek, Moscice, Zjedn. Fabryki Z. A.
Kaluba Mikolaj, Wlochy p/W-wa, 11 Listopada 2.

Kos Michal, W-wa, Gorczewska 25 m. 11.

Kriiger Zbigniew, W-wa. Akademiocka 5.

Kubinski Stanistaw, Moscice, F. Z. A.

Makowski Jerzy, Moécice, Z. F. Z. A.

Mazgis Stanislaw, Skarzysko-Kam., F-ka Amunicji.

Mikotajewski Tadeusz, Warszawa, Narbutta 39.

Niewiadomski Cyryl, Dziedzice, Walcownia Metali.

Paszkiewicz Stefan, Skarzysko, Hotel F. A.

Plaskowski Witold, Podwoloczyska, Batorego 193.

Prochnau Emil, Choszczowka p/W-wa.

Stieber Henryk, W-wa, Lekarska 9.

Szubert Wiktor, Skarzysko, Okrzei 18-a.

Szymczak Tadeusz, Dyw. Kurs Podch. Rez. Skierniewice,
18 p. p.

Wakulski Adam, W-wa, 6-go Sierpnia 17.

Winkler Zygfryd, Starachowice, Pilsudskiego 123-a.

Wasowski Marian, Biala Podlaska, Kolejowa 22-a.

POW. 58.

Zgloszenia na czlonkéw junioréw SIMP
zlozyli:

Andrzejewski Jerzy, W-wa, Akademicka 5.

Brzezinski Tadeusz, Blonie, wie§ Bronistawéow.

Merce Wtlodzimierz, L6dz, Narutowicza 47.
Migda Tadeusz, W-wa, Solec 52.

Podarewski Ryszard, W-wa, Kwiatowa 19.
Puff Tadeusz, W-wa, Stalowa 53.

Sobczynski Wiadystaw, W-wa, Akademicka 5.

Brak adreséw
Sekretariat SIMP nie posiada adreséw nastepujacych
czlonkow rzeczywistych SIMP:

ka 8, m. 13, telefon 281.85
. telefon 244.78

Baranawski Bolestaw,
Byczynski Zygmunt,
Czajezynski Kazimierz,
Czarnecki Piotr,
Czechowicz Antoni,
Czort Wiladystaw,
Dabrowski Stefan,
Dohnalek Zbigniew,
Eberle Wiladystaw,
Fijal Feliks,

Grell Mikolai,
Hackiewicz Bronislaw,
Izdebski Kazimierz,
Karczewski Antoni,
Kiepuszewski Bronistaw
Kolasinski Tadeusz,
Kotlewski Feliks,
Koziarski Kazimierz,
Kwiatkowski Julian,

Lech Franciszek,
Lozinski Cezary,
Malendowicz Stanistaw,
Paszynski Stanistaw,
Podbielski Hieronim,
Poluta Jerzy,

Przeorski Stanislaw,
Przybylko Zygmunt,
Reutt Stanistaw,
Rubczynski Wiadystaw,
Siekierski Mieczyslaw,
Socha Leslaw,

Steczko Edward,
Stepowski Cezary,
Strupczewski Hilary,
Szyller Jan,
Trepka-Nekanda Leszek
Usakiewicz Stanistaw,
Wiecek Stefan,

Zem'a Bronistaw,
oraz nastepujacych czlonkéw junioréw SIMP:

Botaszewski Wlodzimierz,

Jarema Bronistawa,
Kwaéniak Jerzy,

Lau Henryk,
Plaskura Wlodzimierz,
Staszewski Jerzy.

Prosimy Kolegow, ktorym sg znane adresy wymienio=
nych wyzej os6b, o laskawe podanie ich sekretariatowi

SIMP,

Celem unikniecia reklamacyj

Sekretariat uprzejmie

prosi czlonkéw SIMP o natychmiastowe zawiadamianie
0 zmianie miejsca zamieszkania.
—

P.K.O. 14.455

Przedplata kwart. zt. 10.~
Cena zeszylu . zl. 2.—

Wydawca: STOW. INZ, MECH, POLSKICH

Redakior odp.

Int., CZESLAW MIKULSKI, SIMP

Sp. Ake. Zakl. Graf.
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