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Zapora i zaklad wodno-elekiryczny na Dunajcu Int. H Herbich

w Roznowie

Zalozenia podstawowe projektu:
rodzaj turbin;

poprawa Zzeglugi; korzy$ci zeglugowe i melioracyjne,

wysoko$§é pietrzenia, plan redukcji, obszar zbiornika, moc zaktadu,

odciqzajqce koszt zaktadu elek-

trycznego. — Budowa zapory: podioze geologiczne, fundamenty, laboratorium betonowe, zapora; wy-
konanie robét, fabryka betonu. — Budowle zwiqzane z budowq zbiornika: przeplawka dla ryb, drogi,

wuwlaszczeme zabudowa potokow.

YZYSKANIE sit wodnych w Polsce, w po-
réwnaniu z wyzyskaniem i rolg, jakg one
odgrywaja w elektryfikacji krajow na

Zachodzie, do niedawna bylo znikome.

Kierowanie planowe polityki elektryfikacyjnej
ku racjonalnej wspolpracy zakladéw o réznych
zrodlach energii, a przede wszystkim ku wyzy-
skaniu energii wodnej, bylo w Polsce, przed paru
jeszcze laty, niedoceniane. Dopiero wybudowanie
zakladu w Porgbce na rzece Sole i rozpoczecie bu-
dowy zakladow w Roznowie i Czchowie na Du-
najcu, a nastepnie w Turniszkach na Wilii, rady-
kalnie zmienilo poglad na te sprawy.

Dzi$ juz uznaje sie ogélnie, ze elektrownie wo-
dne réwniez i w Polsce powinny wspélpracowaé
z elektrowniami cieplnymi w zapoczatkowanej
elektryfikacji kraju i ze — w naszych warunkach
— elektrowniom wodnym przypas$¢é powinna rola
zakladoéw szczytowych.

|I. Zalozenia podstawowe projekiv
Budowana zapora w Roznowie jest jedng z naj-
wiekszych inwe-
stycji ostatniego !
czterolecia, Jest
inwestycja, bro-
nigcg dorzecze
Dunajca i jego
mieszkancow od
niszczycielskich
skutkow powo-
dzi i umozliwia-
jaca poprawie-
nie warunkow
zeglugi w dorze-
czu Wisty. Whu-
dowanie za§ w
potezne betono-
we mury zapory
zakladu  elek-
trycznego, o mo-
cy 50000 kW i
o zdolnosci wy-
tworczej ok, 142
milionow kWh
rocznie oraz wy-
budowanie linij

Rys. 1. Panorama przyszlego zbiornika i zaktadu wodno-elektrycznego w Roznowie.

przesylowych o napieciu 30 kV i 150 kV umo-
zliwi przeniesienie energii do C. O. P. i przyczyni
si¢ do uprzemyslowienia kraju.

Zapora w Roznowie, ktérej budowe rozpoczeto
w czerwcu 1935 r., polozona jest w odleglosci 30
km od Nowego Sgcza i 50 km od Tarnowa, w kilo-
metrze 80 rzeki Dunajca.

Dla okres$lenia mocy instalowanej i przecigtne]
rocznej produkcji energii zakladu wodno - elek-
trycznego opracowano gospodarke wodno - ener-
getyczng w w oparciu o dane z okresu 34-ch lat.

Do obliczenia objetosci przeplywéw Dunajea,
celem ustalenia zdolnoéci produkcyjnej zaktadu,
stuzyta stacja limnigraficzna w Tropiu, lezaca o 8
km ponizej Roznowa.

Wyniki tych pomiaréw narzucily potrzebe li-
czenia sie z bardzo znaczng réznorodnoScig prze-
plywow przy budowie i projektowaniu upustow
w granicach wahan od @min. = 4,5 m¥sek do
Qmax. = 3500 m?/sek.

Amplituda wiec wahan jest ogromna, wynosi

bowiem 1:800.
Przeplyw sre-
dni roczny w
am'  przecieciu wy-

| nosi Qm= 675
m?/sek. Przecig-
tne przeplywy
miesigczne wy-
noszag od 111,2
m?/sek do 34,4
m?/sek, przy
czym na miesig-
ce zimowe przy-
padajag minima,
a na wiosenne i
letnie— maxima.

Rachunek pra-
wdopodobien-
stwa, zastosowa-
ny do mozliwo-
§ci  pojawienia
sie wielkich wod
na Dunajcu, da-
je nastepujgca
tabele:
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Przecietna | raz na raz na [ raz na raz na

3 lata ’ 5lat | 10 lat | 100 lat
| ‘ ' % prawdo-
509% | 33.3% | 20% 10% | 1% | podobien-
ot \ } ; stwa
1195 | 1436 | 1692 = 1955 | 2695 | m/sek

Sredni poziom dna Dunajca w profilu osi zapo-
ry wynosi 237,50 m n. p. m., za$§ Sredni po-
ziom zwierciadla wody w rzece wynosi
okoto 239 m n. p. m.

Koryto rzeki, szerokosci okolo 90 m, o-
graniczone jest na lewym brzegu wzgo-
rzami pasma Bilsko, spadajagcymi
stromg skarpg wprost do rzeki, a wznoszg-
cymi sie do wysoko$ci 450 m n. p. m. Pra-
wy brzeg stanowi réwnine o pasie 300-me-
trowym, podnoszacym sie stopniowo do
rzednej 248 m n. p. m. i zakonczonym sto-
kiem wzgoérza Roznowskiego, wznoszacym
sie do wysokosei 300 m n. p. m.

Spietrzajac wody rzeki do poziomu 270
m n. p. m., otrzymujemy spad brutto 31,5
m i zbiornik o pojemnosci 228,7 mio m?
wody, co stawia go w rzedzie najwiek-
szych zbiornikow Europy.

Dopuszczajac wahania w poziomach
wody miedzy 270 a 258,50 m n. p. m., u-
zyskujemy w 11,5 m warstwie wody po-
jemno$¢ uzyteczng 166,1 mio m? potrzeb-
ng do unieszkodliwienia max. fali powodziowej
o rozmiarach z lipca 1934 r.

Katastrofalna powédz 1934 r. wykazala, ze na-
lezy:

‘1) liczy¢ sie z tak wysokq falg,

2) przewidywa¢ odpowiednie upusty,

3) opracowac szczegolowy plan redukeji.

Z planu tego wynika, ze po splynieciu lodow
nalezy oprozni¢ zbiornik od max. spietrzenia 270
do 267 m n. p. m. tak, by od polowy czerwca byla
stala rezerwa pojemnosci 50,7 mio m?, odpowia-
dajgca 3-metrowej warstwie wody. Jednocze$nie
ustalono, ze sygnalizowanie fali powodziowej
droga radiowa i telefoniczng z goérnego dorzecza
Dunajeca i Popradu pozwoli na opréznienie zbior-
nika od poziomu 267 m n. p. m. do poziomu 258,50
m n. p. m., co wynosi dalszych 115 mio m? wody.
Lgczna wiec uzyteczna pojemnos$¢ zbiornika na
przyjecie fali powodziowej wyjatkowych rozmia-
row wynosi¢ bedzie 166,1 milj. m®. Wszystkie wiec
dotychczas znane fale powodziowe zostang wy-
datnie obnizone do zupelnie nieszkodliwych.

Plan redukcji przewiduje dalsze przygotowania
sie do przyjecia ewentualnej wtérnej fali powo-

‘ 1 b 2

Rys. 2.

dziowej, co na rzekach karpackich nieraz sie
zdarza.

Dopiero we wrzeéniu zbiornik wraca do max.
swego pietrzenia: 270 m n. p. m.

Tak opracowany plan wymaga zainstalowania
7 przelewéw o wymiarach 12X6 m na poziomie
264 m n. p. m. i 5 upustéow o $rednicy 3,5 m na
poziomie 242,5 m n. p. m.

Zakotwienie przeciwposlizgowe fundamentu zapory w skale

Pigtrzenie do poziomu 270 m n. p. m. pocigga
za sobg konieczno$¢ wykupu gruntéw do rzednej
271,50—272 m n. p. m. Obszar wykupu obejmuje
powierzchnie ok. 1950 ha.

W zakladzie wodno - elektrycznym o charak-
terze szczytowym zainstalowane beda 4 turbiny
Kaplana po 12 500 kW. Ze wzgledu na do$é znacz-
ne wahania w zbiorniku, wywotane potrzeba go-
spodarki wodnej do celow powodziowych, naleza-
lo zastosowaé¢ turbiny Kaplana z automatycznie
nastawialnymi lopatkami, gdyz turbiny te — jak
wykazato do$wiadczenie, — nawet przy dosé
znacznych zmianach spadu, wzglednie przy
zmiennym obcigzeniu, wywolanym zmienno$cia
przeplywoéw, wykazujg male odchylenia od max.
swej sprawno$ci. Dla turbin w Roznowie wspo6i-
czynniki te gwarantowane sg w granicach 5%
wahan w zaleznosci od obcigzenia (od 0,4 do 1,0)
i spadu (od 19,6 do 31,1 m).

Zbiornik w Roznowie spelnia¢ bedzie zadanie
poprawy warunkéw zeglugi w okresie posuchy,
podnoszac niskie stany wody kosztem zamagazy-
nowanych fal powodziowych.

Poprawa zeglugi na Wisle wyraza¢ sie bedzie
nastepujaco:
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1) Dodatki dzienne ze zbiornika w okresach
posuchy powigksza¢ beda naturalny przeplyw
Wisty przy ujsciu Dunajca do 100%, a przy ujsciu
Sanu do 40%.

2) Czasy trwania przeplywoéw nawigacyjnych
ulegng znacznemu wydluzeniu, umozliwiajgc

przediuzenie czasu kursowania statkéw o 30—40
dni w roku.

Rys. 4. Dolne zbrojenie fundamentéw zapory.

3) Ilos¢é dni w roku, w ktorych Wisla otrzymy-
waé bedzie dodatkowe objetosci wody ze zbiorni-
ka, poprawiajgc tym samym swe warunki zeglu-
gowe, dojdzie do 120.

4) Okresy przerw w zegludze na odcinku Wisly
do Sandomierza zostang zmniejszone do paru dni
w roku (wylaczajac oczywiScie zime).

Korzysci, jakie da¢ moze zbiornik zegludze, uje-
te w cyfry, wyrazajace zysk pienigzny, wynoszg
przecietnie 549 tysiecy zi. rocznie, co skapitalizo-
wane na 5% daje okolo 11 000 000 z1.

Analogiczne korzyS$ci zbiornika ze zmniejszenia
szk6d powodziowych wynoszg przecietnie 429 ty-
siecy zl. rocznie, co skapitalizowane na 5% daje
okoto 9 000 000 z1.

Ogoélem wiec znaczenie gospodarcze zbiornika
w Roznowie — z punktu widzenia dwu wyzej po-
danych zadan (bez energetyki) — wyraza sie kwo-
tg 20 milionéw zl.

Uwzgledniajgc te kwote, zmniejszymy o tylez
koszt budowy zakladu wodnego w Roznowie przy
kalkulacji wytwarzanej energii, natomiast kwotq
ta moznaby obcigzy¢ gospodarke wodng (powo-
dziowo-zeglugowag), a tym samym odcigzy¢ zaklad
elektryczny przy kalkulacji ceny pradu.

Il. Budowa zapory

Podloze geologiczne. Warunki geolo-
giczne, jakie posiadamy w tak zwanym fliszu kar-
packim, pozwalajg twierdzi¢, ze trudnym jest zna-
lezienie warstwy piaskowca tak rozleglej, aby moz-
liwe bylo usadowienie na niej zapory na calej jej
diugosci. Nalezy wiec liczy¢ sie z faktem, ze przy
budowie zbiornikéw karpackich wypadnie klasé
fundamenty na podlozu zbudowanym z
piaskowcow, tupkéw ilastych oraz kon-
glomeratow, przykrytych warstwg alu-
wiow (zwiry, ity, gliny i piasek), a wyjat-
kowo w wapieniach rogowcowych (np.
Czorsztyn).

Jak wiadomo, piaskowce posiadajg du-
zg wytrzymalo$é, sa natomiast stosunko-
wo bardzo przepuszczalne, FLupki ilaste,
bedgc nieprzepuszczalne, s wzamian ma-
fo wytrzymate, za$§ konglomeraty, bedgc
materialem bardziej wytrzymalym od
tupkéw, ale mniej od piaskowcow, posia-
dajg te wade, ze sa zbyt porowate. Tak
tupki, jak i konglomeraty, wystepuja w
warstwach niezbyt grubych, przeplatajgc
sie nawzajem. Nieprzepuszczalno$é wiec
naszych Karpat oparta jest przede wszy-
stkim na istnieniu szezelnych tupkéw, co
sozwala na budowe zbiornikéow.

Celem wybrania i przestudiowania
miejsca oraz zastosowania w czasie budo-
wy calego szeregu ostroznoSci, zwieksza-
jacych bezpieczenstwo zapory, konieczna jest §ci-
sta wspolpraca inzyniera z geologiem.

W Roznowie elementy wytrzymatosei skat,
szezelno$ci podioza oraz upadku warstw w po-
dlozu wypadaja korzystnie. Natomiast nie sg za-
dowalajace: jednolitoé¢ podloza oraz wspoélczynnik
tarcia miedzy poszczeg6lnymi warstwami.

Warunki te ujawnione zostaly w czasie robét,
przy otwieraniu glebokich wykop6éw, a nie pod-
czas dokonywanych studiéw geologicznych, opar-
tych na wierceniach rdzeniowych systemem Crae-
liusa (do 60 m glebokos$ci) kosztem 100 000 zio-
tych.

Fundamenty. Biorgc pod uwage powyzsze
warunki geologiczne, wypadlo nieco zmieni¢ zato-
zenia projektu zapory i zakladu. Przyjeto przy tym
nastepujace wytyczne:

a) fundamenty wszystklch blokéw otrzymaty
nachylenie 1:10 w strone gérnej wody;

b) wszystkie wieksze powierzchnie lupkéw 1la—
stych pokryto torkretem, aby utrudni¢ zawilgo-
cenie, czy to przy wykonywaniu wykopu, czy
tez podczas betonowania;

¢) fundamenty blokéw zakladowych otrzymaly
ostrogi tr6jkatne po stronie gérnej wody, wyko-

i

4% N

zapory w Roznowie,
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Rys. 5. Widok placu budowy z lewego brzebu rzeki. Na pierwszym

planie — podloze do zniszczenia energii wody z dwoma rzedami

szykan. Na wzgorzu — kolonia mieszkaniowa.

nane z nachyleniem zgodnym z upadem warstw
w strone zbiornika;

d) fundamenty blokéw zakladowych oraz czesé¢
blokéw lewego brzegu zostaly zakotwione w pod-
lozu za pomocyg szeregu studzien o $rednicy 1,5—
2 m, glebokos$ci 6—7 m, silnie uzbrojonych szyna-
mi kolejowymi.

Poza tym, wobec niejednostajnej sprezystosci
podloza, wprowadzono w dolnej czeSci zapory
specjalng konstrukcje zelbetows, dostatecznie
sztywna, moggcg pracowa¢ na zginanie oraz Sci-
nanie. Konstrukcja ta polega na wprowadzeniu
zbrojenia dolnego i goérnego w czeéciach funda-
mentowych blokéw w ilosci 4 ¢ 36 mm na m b.
Dolny ruszt ulozony jest na podlozu wyréwna-
nym warstwa betonu do nachylenia 1:10, a gorny
poziomo na rzednej 241 m n. p. m. Lgczna waga
zbrojenia jednego bloku wynosi 35 t. Bloki za-
kladowe zbrojone sg silniej i na jeden blok przy-
pada okolo 150 t zelaza. Dotychczas uzyto do
zbrojenia betonu i zelbetu ok. 1750 t zelaza.

Laboratorium betonowe. Dla prze-
prowadzenia badan i kontroli wykonywanych be-
tonéw zainstalowano odpowiednio urzadzone labo-
ratorium, ktére stanowilo w Roznowie pierwszg
placowke (nie liczac uprzednich badan hydrome-
tryczno-geologicznych) rozpoczynajgcych sie prac
przy budowie zapory.

Duza kubatura rob6t betonowych wysuneta po-
trzebe rozwigzania podstawowych zagadnien przy-
gotowywania betonu dla zapory Roznowskiej na
tle posiadanych czesci skladowych.

Badania skierowane byly glownie w kierunku
ustalenia: a) wytrzymalos$ci, b) nieprzepuszczalno-
§ci i e) Sciskania wykonywanego betonu.

Aby te zagadnienia rozwigza¢ nalezalo:

a) wyszuka¢ odpowiednie zwirowisko,
b) ustali¢ najwlasSciwsze uziarnienie kruszywa,
¢) ustali¢ odpowiedni dobdér cementow
i jego dozowanie,
d) okreslic wlasciwg ilo§¢ wody i
e) zbada¢ zdatno§¢é wody.

Poza tym nalezalo rozwigza¢ sprawe kontroli
betonu, wyrabianego w czasie budowy.

542

Laboratorium wyposazone w niezbedne
przyrzady, jak: prase hydrauliczng Ams-
lera o nacisku do 200 t, zespoly przyrzg-
dow do badan przesigkliwosei, pompy,
mieszadla, ubijaki, przyrzad do wyzna-
czania skurczu betonu (Amsler), komple-
ty sit, wagi, stét Graffa, formy do walcow
i krazkow, iglte Vicata itp.

W odleglosci 2 km od Roznowa, nad
Dunajcem, we wsi Witkéwka znaleziono

- do$¢ znaczne zwirowisko i po zbadaniu
' przydatnosci pospolki z tego odsypiska u-
znano je za odpowiednie do eksploatacji.

Jako zapasowe uznano zwirowisko poto-

zone powyzej — w Zalezu nad Dunajcem.

Ilos¢ kruszywa okre$lono drogg dobie-
rania najgestszej mieszaniny.

Nastepnie badano kwestie doboru od-
powiedniego cementu i jego dozowania,
W budownictwie uzywany bywa czesto
cement szybko wiazacy, o szybkim wzro-
Scie wytrzymalos$ci, co dla zapér jest nie-
odpowiednie. Szybkie wigzanie jest reakcjg
chemiczng, czemu towarzyszy wydzielanie ciepla,
co przy duzych blokach wywoluje znaczne réznice
temperatur, a stgd dodatkowe naprezenia, a w ich
nastepstwie — spekania. Mimo nieznacznych wy-
miaréw tych rys, wywoluja one jednak zmniej-
szenie wytrzymalo$ci calej konstrukecji. Cement
do zap6ér musi wiec by¢ niskotermiczny, wolno-
wigzgcy i o malej zawartoSci wapna i gipsu.

Dozowanie wody wigze sie przede wszystkim
ze sposobem ubijania betonu na budowie. Prze-
prowadzone proby stwierdzily bez watpliwosci,
ze wywolywanie drgan betonu za pomocg t.zw.
wibrator6w bardziej zageszcza beton niz ubijanie.
Wibratory iglowe przekazuja drgania betonu we
wszystkich kierunkach jednakowo, wykazuja du-
za sprawnos$¢ i sa tatwe w uzyciu z powodu pro-
stej konstrukeji.

Wibrowanie pozwala stosowaé¢ beton bardziej
suchy, o mniejszej zawartoSci piasku i wody przy
tej samej ilosci cementu, co zwigksza wytrzyma-
tos¢ i szczelno$é. Zawartosé piasku zostaje zmniej-
szona o tyle, by ze stalg ilo$cig cementu, po doda-

Rys. 6. Prawobrzezne bloki zapory od strony gérnej wody.
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niu wody, utworzyt on taka zaprawe, ktéra star-
czylaby na wypelnienie przestrzeni miedzy ziar-
nami zwiru oraz na t.zw. otulenie ich warstwag
zaprawy. Na podstawie badan i szeregu préb wy-
brano wilasciwy cement do budowy oraz ustalono
jego zawarto$¢ na 250 kg na m? betonu, a w okla-
dzinie zewnetrznej — na 300 kg/m?.

Otrzymane wyniki badan zastosowano przy wy-
konywaniu betonu i przy jego stalej kontroli.

W zakonczeniu nalezy zauwazy¢, ze beton jest
ktadziony warstwami dwumetrowej grubosci, przy
czym wieksze powierzchnie blokéw sa réwniez
dzielone w planie. Przed ulozeniem nastepnej
warstwy, stwardnialg warstwe betonu czys$ci sie
szczotkami Zelaznymi i strumieniem wody, na-
stepnie skuwa warstwe 3 centymetrowg i oczysz-
cza ponownie. Na takg powierzchnie kiadzie sig
kilkucentymetrowa powierzchnie z betonu spe-
cjalnego, tzw. ,,super specjalnego“.

Poza tym laboratorium przeprowadzalo badania
szczelno$ei i wytrzymalo$ci na wykonanych juz
blokach. Wiercono otwory w odleglosci 75 ecm od
powierzchni zewnetrznej bloku i pod ciénieniem
8 atm. tloczono wode, obserwujgc spadek ci$nie-
nia i przesigki na powierzchniach bloku. Précz
tego z wywierconych rdzeni $rednicy 14 cm odpi-
towywano walce i krazki i poddawano je prébom
wytrzymaloSci i przesigkliwo$ci. Powtarzane pré-
by zawsze dawaly wyniki zgodne z zalozeniami
laboratoryjnymi.

Zapora. W kilometrze 80-tym od uj$cia, Du-
naiec wdziera sie w gardziel wzgorz, tworzac do-
godne warunki do zamkniecia doliny wzglednie
krétkg przegroda. Miejsce to jest najkorzystniej-
sze z powodu nachylenia warstw skalnych o upa-
dzie ku zbiornikowi, a mniej wiecej o biegu
warstw réwnoleglym do osi zaporv.

Dlugo$é tej przegrody wynosi¢ bedzie 550 m,
wysoko$¢ — lgcznie z fundamentami — 50 m
w najglebszym miejscu fundowania, a spad wody
osiggnie 31,56 m. Pojemno$¢ zbiornika wynosi¢ be-
dzie, jak to juz zaznaczylem, 228,7 milionéw m?,
a cofka siega¢ bedzie az po Marcinkowice, a wiec
na dlugoé¢ ok. 22 km.

Jako material do wykonania zapory przewidzia-
no beton plastyczny.

Rys. 7. Srodkowe bloki zapory z zakladem w budowie.
Transporty betonu w ruchu,

Rys. 8. Widok zapory z prawego brzegu Dunajca
od strony goérnej wody.

Dla wykonywania robét na przegrodzie podzie-
lono calg przestrzen na 36 zasadniczych blokow
o diugosci 15 m (bloki zakladowe majg 17 m, a na
lewym przyczotku — ponizej 15 m) rozdzielonych
spoinami dylatacyjnymi ze wzgledu na warunki
cieplne, wynikajgce z wigzania cementu, oraz na
pézniejsze réznice temperatur wskutek zmian
warunkéw atmosferycznych. Uszczelnienie spoin
pomys$lano w postaci wkladki z blachy miedzia-
nej, zabetonowanej w 2-ch sasiednich blokach,
szybiku pionowego o przekroju 20X20 m, prze-
chodzgcego do ‘korony zapory (przy stronie od-
wodnej) i wypelnionego specjalnym asfaltem.
Ponadto powierzchnie stykowe blokow smaruje
sie $rodkiem izolacyjnym, a w szybikach ulozono
przewody elektryczne do podgrzewania asfaltu.

Obojetoéé betonu zapory wynosi¢ bedzie —
390 000 m?.

Przy wyborze typu zapory wzieto pod uwage
wszystkie zasadnicze ksztalty zap6r i pierwotny
projekt wstepny pomyS$lano jako typ zapory teo-
wej, tzn., ze poszczegblne bloki mialy tworzyé
litery ,, T, odwr6cone gérnymi plytami w strone
zbiornika, podczas, gdy dolne ramiona, o szeroko-
$ei 7,6 m, tworzylyby filary, o ksztalcie tréjkat-
nym w rzucie bocznym, podpierajgce te plyty.

Po wykonaniu wykopoéw, ze wzgledu na wynik
badan geologicznych, zmodyfikowano czeSciowo
projekt wstepny, zachowujgc zasadniczy ksztalt
trojkatny; dano przedniej $cianie nachylenie 0,8
(0,1+0,7), z wyjatkiem przelew6éw, gdzie wynosi
ono 0,9 (0,140,8), ze wzgledu na wydrgzenia
w zaporze dla mechanizméw upustowych, zas w
zakladzie przyjeto typ zapory, zlozony z elemen-
tow tworzacych w planie litere ,,C*, w ktérych to
ce6wkach mieszczg sie turbiny i generatory.

Zmiana typu zapory wywolala zwiekszenie ku-
batury betonu o ok. 20%.

W celu umozliwienia kontroli pracy zapory

przewidziano:
a) szyby — galerie kontrolne (poziome i pionowe)
oraz

b) umieszcznie przyrzgdéw do mierzenia odksztal-
cen, naprezen, temperatur i wyporu.

Wykonanie rob6t. Budowe zapory roz-
poczeto w czerweu 1935 roku, instalujgc labora-
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torium oraz budujgc baraki drewniane, lini¢ tele-
foniczng, drogi dojazdowe itp. roboty przygoto-
wawecze.

Nastepnie przystapiono do budowy kolejki wa-
skotorowej (750 mm) z Marcinkowic do Roznowa
o dlugosci 19 km w celu umozliwienia przewozu
materialéw na plac budowy w iloSci okolo 120 000
t. Przy budowie kolejki powstata konieczno$¢ wy-
konania mostu drewnianego na Dunajcu, o dlugo-
$ci 146 m i wysokosei 15 m.

Jednocze$nie Okregowy Zaklad Elektryczny
w Tarnowie (Moscice) wybudowal prowizoryczna
(rezerwowsg) elektrownie z silnikiem Diesela o mo-
cy 300 kKW oraz linie przesylowg z Moscic o na-
pieciu 30 kV, z mozliwo$cig przesylania 1200 kW.

Wykopy fundamentéw zostaly ukonczone na ca-
lej dlugosci dopiero w roku 1938. Objetos¢ wyko-
pu w fundamentach zapory i kanalu roboczego
wynosi 570 000 m?, a wyloméw skalnych 215 000
m?®,

Zalozenia projektu nie przewidywaly budowy
kosztownych  sztolni obiegowych w stokach
wzg6rz, celem odprowadzenia wo6d Dunajca w
okresie rob6t. Wskutek tego program robét mu-
sial sie liczyé 2z parokrotnymi przerzuceniami
rzeki, co wobec niewielkiej przestrzeni nie bylo
zadaniem latwym, pomimo stosowania zelaznych
grodz (Scianki Larsena).

Rok 1936 uplyngl pod znakiem prac przygoto-
wawczych: wykonano budynek fabryki betonu i
zainstalowano urzadzenie do wytwarzania i trans-
portu betonu, pochodzace z firmy amerykanskiej
Allied Machinery Co.

Réwnolegle: 1) budowano kolejke linowa, o sze-
rokos$ci toru 600 m i udzwigu 3 t do dowozu ma-
teriatow ponad wykopem, ktéra to praca zostala
wykonana przez firme Bleichert z Lipska, 2) in-

N

Rys. 9. Transportery do betonu podczas betonowania
zakladu wodno-elektrycznego.
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stalowano urzgdzenia do zastrzykow cementowych,
3) sprowadzono dzwigi Derick‘a, kopaczki, apara-
ty do wiercenia systemu Craeliusa itp. urzadzenia,
4) wybudowano odgalezienie od linii kolejki wgs-
kotorowej do zwirowiska, polozonego nad Dunaj-
cem, zabijano grodze Larsena, ktorej diugos¢ wy-
niosta 450 m, 6) wykonano budowe kolonii miesz-
kaniowej z 5-ciu domkoéw, przeznaczonych narazie
dla kierownictwa budowy, a p6zniej dla pracow-
nik6w przysziego zakladu.

Pod koniec 1936 roku rozpoczeto roboty betono-
we i przystapiono do prac nad uszczelnieniem
podloza skalnego cementowymi zastrzykami. Be-
tonowanie odbywa sie réownolegle do osi zapory.
Mleko cementowe wttaczane jest pod cisnieniem
od 2 do 30 atm do otworéw wywierconych w skale
do glebokosci 35 m.

Firma, wykonywajaca budowe zapory (,,Zapory
i Roboty Hydrauliczne, Sp. z o. 0.”“) prowadzila
jednoczeénie budowe barakéw na biura firmy,
mieszkania pracownikéw oraz budowala kolonie
dla swych inzynieréw.

W trzecim i czwartym sezonie robét ukonczono
wykopy i wykonywano betonowanie, ktérego wy-
dajno$¢ dzienna dochodzila do 1000 m? a ogélna
ilo§¢ betonu wykonanego do 15 listopada 1938 r.
wyniosla 265000 m®, to jest okolo 68%0 przewi-
dzianej kubatury. Poza tym rozpoczeto montaz
rur spustowych i instalacji turbinowych.

Przy ukladaniu betonu wykonano réwniez 2
rzedy szykan do zniszczenia energii, przy przele-
wach, odprowadzajacych nadmiar wod, zgodnie
z wykonanymi do$wiadczeniami na modelach.

W zimie 1937/38 dokonano pierwszego przeloze-
nia rzeki do prowizorycznego kanatu, ktéry przy-
gotowano pod koniec 1937 roku. Kanal ten biegnie
po fundamentach 5-ciu sekeji zapory, a ujety jest
zabetonowanymi poprzednio blokami 13-ym i
18-ym oraz przylegajacymi do mich murami opo-
rowymi.

Dla polgczenia rozdzielonych prowizorycznym
kanalem cze$ci placu budowy zbudowano most
drewniany o rozpieto$ci 5>X16,2 m, wsparty na
4 filarach betonowych.

Fabryka betonu zostala wybudowana na
prawym brzegu i sktada sie z kilku polgczonych ze
sobg budynkéw. Tory kolejki, dowozace materia-
ly, polozone sa miedzy budynkami. Instalacje
skladajg sie z sortowni pospéiki zwirowej, z silo-
sow kruszywa, betonierek i transporteréw betonu.

Sortownia, wyposazona w sita obrotowe, plucz-
ki oraz lamacze i mlyny, wytwarza 4 gatunki

kruszywa:
piasek drobny 0,25 — 2 mm
piasek gruby 2 —10 ,,
zwir drobny 10 — 80 ,,
zwir gruby 30 — 80 ,,

Pospotka zwirowa, przywieziona do fabryki be-
tonu, przechodzi przez zsypy i przygotowalnig,
skad transporterem tasmowym przenoszona jest
do sortowni kruszywa, wyposazonej w sito obro-
towe (Nr. 1) o otworach 90 X 90 mm, o $rednicy
1,22 m i dlugosci 4,27 m. Oddzielone na sicie
wieksze kamienie spadaja do tamacza Nr. 1. Po-
zostaly material przenoszony jest podno$nikiem
kubetkowym do gérnego sita (Nr. 2) o $rednicy
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1,53 m i dlugosci 6,70 m, ksztaltu cylindrycznego
o otworach (na 4/5 dlugosci) ¢ 30 mm, dalej
¢ 80 mm, a w koncu sita ponad 80 mm. W tym to
sicie odbywa sie przesiewanie pospolki zwirowej
przez intensywne mycie silnymi strumieniami
wody wewnagtrz sita i wlasciwy podzial kruszywa.
Materialy wieksze (powyzej ¢ 80 mm) spadajg
rynng do lamacza Nr. 2. Material w nim skruszony
taczy sie, za posrednictwem transportera taSmowe-
go, z materialem dostarczonym do drugiego sita
(Nr. 2). Z sit materiat jest przenoszony przenos$ni-
kami do silos6w, pod ktorymi sg umieszczone apa-
raty dozujgce. Do nich material dostaje sie gra-
witacyjnie. Kruszywo z dozatoréw, w stalej okre-
$lonej proporcji, dostaje sie do betonierek o poje-
mno$ci 1,6 m* i wydajnosci 50 = 70 m*h kazda.
Zespolow dozujgcych jest dwa; kazdy obstuguje
jedng betonierke.

Dozowanie wiekszego kruszywa odbywa sig
objeto$ciowo, drobnego piasku, wody i cementu —
wagowo. Piasek jest dozowany lgcznie z woda,
ze wzgledu na duzg zmienno$¢ wilgotnos$ci piasku.

Transportery tasmowe sg rozmieszczone jeden
wzdiuz budowy, rownolegle do osi zapory, drugi
poprzecznie, zaleznie od miejsca betonowania.
Transportery te wisza na linach noénych, podpar-
tych w $rodku na pilonach zelaznych, wysokosci
87 m od fundamentu do wierzchotka. Transporte-
ry skladajg sie z szeregu odcinkéow o dlugoéci
okolo 30 m. Beton z wylotu jednego odcinka spada
na nastepny. Odcinek transportera tasmowego
jest to wigzar kratowy, obleczony wzdluz taSmg
bez konca, przesuwajacg sie po rolkach. Kazdy
odcinek transportera ma niezalezny naped elek-
tryczny. Taéma wykonana jest z kauczuku i plot-
na o grubosci 10 mm i szerokosci 80 cm.

~
~

Rys. 10. Kolonia mieszkaniowa kierownictwa budowy

zbiornika w Roznowie,

kopaczky parows, jezdzaca po specjalnym toro-
wisku, a wydajno$¢ jej wynosi 150 m?®/godz. Od-
budowa zwirowiska odbywa si¢ stopniowo w stro-
ne brzegu do glebokosci max. 7 m, a przecigtnie
45 m.

lll, Budowle i prace zwigqzane z budowgq
zbiornika

Przeplawka dla ryb. Zamkniecie doliny
rzeki Dunajca przegroda wysunelo zagadnienie
przeplawki dla ryb. Przeprowadzone studia ustali-
ly, ze w zaporach amerykanskich zastosowano prze-
plawki z wyciggami mechanicznymi, natomiast
w Europie stosowane sg komorowe lub kaskadowe
typy przeptawek, w ktérych na catej dlugosci hie-
gu basenu (komoér) ryby muszg pokonywaé réoz-

Rys. 11,

Urzadzenia mechaniczne fabryki betonu na-
pedzane sg silnikami elektrycznymi.

Jako uzupelnienie calo$ci obrazu fabryki betonu

nalezy wyjasni¢, ze zwir wydobywa sie kublowa

Plan sytuacyjny zapory i zbiornika w Roznowie.

nice poziomow miedzy poszczegdélnymi basenami

w granicach 0,2—0,6 m.
Po zapoznaniu sie z istniejacymi przeplawkami
i ich dzialaniem w Niemczech, Szwajcarii, Francji
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i Szkocji ustalono wytyczne dla projektu prze-
plawki roznowskiej.

Sktada¢ sie ona bedzie: z 60-ciu basen6éw, usytu-
owanych w terenie prawego stoku doliny, o wy-
miarach 3X6 m i glebokoéci 1,60 m. Scianki mie-
dzybasenowe posiadaé¢ beda otwory dolne 0,5><0,45
m oraz gérne wyciecia o wymiarach 0,4<0,15 m.
Réznica poziomoéw zwierciadla wody w sasiednich
basenach wynosi 0,4 m. W odstepach 100-metro-
wych baseny otrzymaja wymiary wieksze, two-
rzgc tak zwane spoczniki. F.gczna diugosé 60 ba-
senéw wynosi 360 m, a réznica pozioméw miedzy
pierwszym i ostatnim 24 metry. Druga czes$¢ prze-
plawki zainstalowana bedzie w murze zapory dla
pokonania pozostalej réznicy pozioméw (7,2 m)
zwierciadla wody, pomiedzy rzedng 270 i 262,80 m
n. p. m. Sklada¢ sie ona bedzie z 18 komoér.

D ro gi. Budowana zapora w Roznowie utworzy
jezioro o powierzchni 18 km* wskutek spietrzenia
wo6d Dunajca. Na dnie tego przyszlego jeziora
znajduje sie¢ szereg osiedli, zabudowan i drog,
a miedzy innymi i droga, taczaca Nowy Sgcz z je-
dnej strony — przez Zakliczyn, a z drugiej strony
rzeki przez przelecz Justowska, — z Tarnowem.
Dla utrzymania tgczno$ci komunikacyjnej osiedli,
ktére sie znajduja nad zbiornikiem, z osrodkami
gospodarczymi, nalezalo zaprojektowa¢ nowe dro-
gi, z uwzglednieniem potrzeb rozwijajacej sie
turystyki w Beskidzie Nowosgdeckim.

Na prawym brzegu Dunajca rozpoczeto budowe
drég i wykonano juz roboty ziemne na odcinku od
Roznowa do Dabrowy. Obecnie wykonywana jest
budowa 56 duzych i mniejszych przepustow oraz
5-ciu mostoéw. Szeroko$¢ drogi wynosi¢ bedzie 7
metréw, z czego nawierzchnia zajmie 5 metréow,
a pobocza — po 1,0 m.

Na lewym brzegu rozpoczeto roboty ziemne
i budowe jednego mostu na Smolniku oraz 24
wigkszych i mniejszych przepustéw. Szeroko$é
drogi wyniesie 8 m, z czego na nawierzchnie przy-
padnie 5 m, a na pobocza — po 1,5 m.

Dhugosé przelozonych drég lewego brzegu wy-
niesie 6,1 km, prawego brzegu — 17,8 km.

Koszt budowy, na wyzszym niz przyszle zwier-
ciadlo wody poziomie, drég o ulepszonej nawierz-
chni i mostéw wyniesie okolo 4,5 milionéw zlo-
tych.

Poza tym dla dokonczenia i utworzenia roznow-
skiego wezla drogowego zostanie poszerzona
i ulepszona nawierzchnia (za pomoca plytek beto-
nowych lub bruku z kostki regularnej) oraz zosta-
ng przebudowane niektére odcinki o nadmiernych
spadkach i zbyt matych tukach. Dotyczy to odcin-
kéw drog z obu stron rzeki, mianowicie od Dagbro-
wy i Marcinkowic do Nowego Sgcza. Koszt tych
robot wyniesie ok. 4 miliony zlotych.

Jako uzupelnienie prac drogowych wykonane
bedzie 3 km drogi dla polaczenia sieci drog lewo-
brzeznych z prawobrzeznymi po przez korone za-
pory oraz 6 km drég gminnych i dojazdowych, 1g-
czacych wsie z wezlem drogowym Roznowskim.

Trasy drog wezla Roznowskiego zaprojektowa-
no, uwzgledniajac teren gorzysty tak, aby na pew-
nych odcinkach mozna bylo udostepni¢ obserwo-
wanie mozliwie jak najwiekszej przestrzeni nowo-
powstalego jeziora.

Wywlaszczenie. Akcja wywlaszczeniowa
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na terenie Roznowa obejmuje wywilaszczenia grun-
tow i gospodarstw rolnych w drodze postepowania
administracyjnego na podstawie oceny przez rze-
czoznawcow. W tym celu specjalna komisja wy-
wlaszczeniowa Biura Dréog Wodnych Ministerstwa
Komunikacji przeprowadza trudng prace, oparta
na pomiarach i uzgodnieniu stanu posiadania
z katastrem i hipoteka.

Réwnolegle prowadzona jest akcja skupu w o-
kolicy majatkow, parcelacji i przesiedlania wy-
wlaszczonych dla ulatwienia im stworzenia no-
wego warsztatu pracy. Poza tym prowadzony jest
réwniez w miare moznos$ci skup gruntéw na pod-
stawie uméw dobrowolnych przed terminem wy-
wlaszczenia, Akcja wywlaszczeniowa (powierzch-
nia zalewu wraz z brzegami) obejmuje 1950 ha
gruntéw, laséw i nieuzytkow.

Zabudowa potokow. Rownolegle z pra-
cami wykonywanymi przy budowie zapory w Roz-
nowie prowadzona jest akcja zabudowy potokéw.
Do zbiornika wchodzi¢ bedzie caly szereg wiek-
szych lub mniejszych dzikich zupelnie strumieni.

Charakteryzujg sie one tym, ze maja maly ob-
szar zlewni, biegi kroétkie, a spadki koryta bar-
dzo znaczne. Podloze dorzecza stanowig warstwy
nieprzepuszczalne, stad tez duzy odplyw wod, a
co za tym idzie — wielkie iloSci wleczonego ru-
mowiska. Azeby nie dopus$ci¢ do zaszutrowania
i zamulenia zbiornika, nalezalo wlaczyé akcje za-
budowy potokéw do programu robét, zwigzanych
z budowg zbiornika.

(d. m.)
Le barrage et l'usine hydroélectrique
sur le DounaVetz & Roinéw

Sommaire:

Les bases du projet: hauteur de la retenue (270 m), créa-
tion d'un réservoir (capacité de 228,7 millions de m?), pro-
gramme de la réduction des eaux des crues saisonniaires,
(7 déversoirs de 12X6 m & la hauteur 264 m et 5 vannes

3,5 m a la hauteur de retenue 2425 m), puissance in-
stallée (50 000 kW), genre des turbines (type Kaplan aux
pales reglables automatiquement). — Amélioration atten-
due de la navigation; avantages de navigation et de mé-
lioration qu‘on peut déduire du cott de l‘ouvrage pour
abaisser le cott de l'usine (et de 1'énergie). — Construc-
tion du barrage: conditions géologiques, laboratoire d‘es-
sais du béton, exécution des travaux. — Travaux supplé-
mantaires: échelle & poissons, routes, expropriation des

terrains, aménagement des cours d‘eau affluents. &
T U PP PP ST P —_—

Samochéd popularny w Anglii

Wytwérnia angielska Standard Motor Co. wypuscila
niedawno na rynek pierwsze wozy nowego typu (,Flying
Standard"), ktéore ze wzgledu na ustréj i cene zaliczyé na-
lezy do typu popularnego.. Woéz (4-osobowy) wyposazony
jest w 30-konny silnik 4-cylindrowy (¢ 57 mm, suw 100
mm) o 4000 obr/min, o pojemno$ci skokowej 1021 cm?®,
Samochdéd rozwija ponad 60 mil/h (96,6 km/h) szybkoéci,
a max. zuzycia paliwa wynosi¢ ma 5,9 1/100 km. Cena, za-
leznie od typu nadwozia, wynosi od 125 do 139 f. sterl,
czyli 3200 — 3550 zl.

Warto zanotowaé ciekawe koleje losu wytworni Stan-
dard Motor Co. Zaltozona w r. 1903, rozwija sie zrazu po-
woli, osiggajac w r. 1914 produkcje 200 wozow rocznie.
Podczas wojny przeszla na wyréb samolotéw i materiatu
wojennego (wykonala 1600 platowcow). W powojennym
okresie, mimo zaznaczajacego si¢ rozwoju, doszla w r. 1929
do powaznego deficytu, lecz nastepnie — umiejetnie po-
prowadzona w latach kryzysu — potrafila wyjs¢ zen zwy-
ciesko. Stopniowo poprawiwszy swg sytuacje finansowas,
zdolala sie rozbudowaé ostatnio w sposéb nowoczesny, tak
7ze obecnie stanela w szeregu najwiekszych zakladéw sa-
mochodowych w Anglii, wytwarzajgc ok. 2000 pojazdéw
tygodniowo. (Machinery, 29.1X.1938, str. 789).
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Badania kqpieli hartowniczych w zwiqzkv z krzywq ,,$” Bain'a®

Prof. dr int. |. Feszczenko-Cxopiwskil, SIMP, | Inz. met. J. Wilk (Huta Baildon)

Przebieg chiodzenia w kapieli dwuwarstwowej. — Wykonanie badan takich kqpieli. — Badania wy-
trzymalo$ciowe prébek hartowanych w kqpieli 2-warstwowej. — Wplyw temperatury odpuszczania, —
Zestawienie wynikéow badan. — Wnioski ogolne.

Hartowanie w kgpielach dwuwarstwowych

Poréwnujgc przebieg stygniecia w oleju z prze-
biegiem stygniecia w wodzie (rys. 27), mozna za-
uwazy¢, ze zimna woda w zakresie wysokich tem-
peratur chlodzenia posiada znacznie wigkszg szyb-
ko$é chlodzenia, anizeli olej o tej samej tempera-
turze, natomiast w zakresie niskich temperatur
chlodzenia, przypadajacym zwykle na okres two-
rzenia si¢ martenzytu, krzywa stygniecia tworzy-
wa stalowego w wodzie nie spelnia zadania ideal-
nej kapieli hartowniczej, poniewaz woda chlodzi
nadal szybko — wrecz przeciwnie niz olej. Prak-
tyka obrébki termicznej stali przekonuje naocznie
o zaletach hartowania w oleju, w poréwnaniu z
hartowaniem w wodzie. Hartowanie w oleju daje
znacznie mniejsze znieksztalcenie gotowych wy-
robéw stalowych, zmniejszajgc tym samym wiel-
koéé naprezen wewnetrznych i niebezpieczenstwo

przeobrazenia austenitu w martenzyt i po przeo-
brazeniu, chtodzi nadal szybko, powodujgc powsta-
wanie duzych naprezen termicznych. Z tych to
wzgledéw tworzywo stalowe, posiadajace krytycz-
ng szybko$¢ stygniecia, odpowiadajgcg w zakresie
fatwego rozkladu austenitu chlodzeniu w oleju,
wzglednie w wodzie o podwyzszonej temperatu-
rze, hartujemy nie w wodzie, ktéra jest tanszg kg-
pielg hartownicza, lecz w oleju. Z powyzszych roz-
wazan wynikaloby, jak wspomniano w poprzed-
nich badaniach, ze najlepszg kapielg hartowniczag,
o wlasnosciach wody i oleju, bedzie kgpiel hartow-
nicza, dajgca wielkg szybko$é chlodzenia w zakre-
sie latwego rozpadu austenitu oraz minimalng
szybkos$¢é chlodzenia w okresie przemiany austenit-
martenzyt oraz w czasie zmian dilatometrycznych
i termicznych. Takg kapielag moze by¢ kapiel dwu-
warstwowa: woda na oleju, przy czym plyny te
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Schemat urzgdzenia
do hartowania w kapieli
dwuwarstwowej

(gbrna warstwa — woda,
dolna — olej).

powstawania rys. Wadg hartowania w oleju jest
mata szybko$é chlodzenia, nie pozwalajgca na za-
hartowanie tworzywa o duzej krytycznej szybko-
Sci stygniecia. Woda oraz jej roztwory, w zakresie

*) Dokonczenie do str. 514/20 w zesz. 21 z r. b.

Odleghs¢ pomiaru od brzegu probki w mm

Temperatura probki przy rmianie kypieli w'c

Rys. 37. Twardo§¢ powierzchniowa i w glebi prébki oraz przenikliwo§é ma-
gnetyczna probki hartowanej w zalezno$ci od temperatury probki
podczas przejscia z wody do oleju.

nie powinny si¢ miesza¢ ze sobg. Od takiej kapieli
nalezaloby sie spodziewa¢ otrzymania zgdanej
twardosci, w zaleznosci od temperatury tworzywa
stalowego, przy ktoérej przechodzi ono z wody do
oleju, wzglednie od czasu wytrzymania w wodzie,
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jak réowniez oczekiwaé¢ nalezy unikniecia naprezen
termicznych, powstatych ponizej przemiany auste-
nit - martenzyt, i otrzymania wysokiej twardosci
oraz udarnosci.

W celu przygotowania oleju ciezszego od wody
dziatano na ciezkie oleje maszynowe, o ciezarze

rys. 37. Wraz z obnizeniem sie temperatury préb-
ki w chwili przej$cia z wody do oleju twardos¢ jej
wzrasta. Przebieg szybkosci stygniecia w kapieli
dwuwarstwowej woda-olej, w zakresie tak wody,
jak i oleju, uwidoczniono na rys. 38, gdzie podano
przebieg stygniecia stali D3 w trzech skrajnych

— T e

Temperatura w °C

[

oy - -
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—

—
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- .

IS D K o s
b 50 100 150 200
Cras w sekundach
Rys. 38. Krzywe szybko$ci stygniecia w kgpieli dwuwarstwowej (woda — olej) oraz w kapielach jednorodnych

(woda, olej

wilasciwym ok. 1, stezonym kwasem azotowym,
siarkowym i tlenkiem olowiu, wzglednie utleniano
je nadmanganianem potasu. Préby te nie doprowa-
dzily do pomy$lnych wynikéw. Ciecz ciezszg od
wody otrzymano przez rozpuszczenie smoly we-
glowej o ciezarze wlasciwym 1,2 w benzolu tech-
nicznym o ciezarze wiasciwym 0,86 w stosunku
objetosciowym 5:1. Plyn ten ogrzewano w tempe-
raturze 80" C oraz mieszano. Tak przygotowany
olej wlano do naczynia hartowniczego (rys. 36).
Wysokos§¢é warstwy oleju O wynosita 20 cm, za$
wody W — 30 cm. W naczy-

niu tym zrobiono dwa opar- 1

cia Z — ruchome, na kto-
rych zatrzymywala sie¢ prob-
ka S, stygnac w wodzie. Po
otrzymaniu na miliwoltomie-
rzu odpowiedniej temperatu-
ry probki stygnacej w wo-
dzie, przesuwano szybko ram-
ke z probka do oparcia K, i
probka stygla nadal w oleju.
Powyzsze badania przepro-
wadzono z prébkami o tem-
peraturze 800, 600, 400, 300, 16
200 1 20° C, i to zar6wno stali
hartujacej sie na wskro$
MFM, jak i hartujgcej sie
plytko W 3. Twardo$¢ po-
wyzszych stali na przekro-
ju prébki, $rednia twar-
dos¢ przekroju, $rednig twar-
do$¢ powierzchniowg oraz
przenikliwo$¢ magnetyczna,
w zaleznosci od temperatury
probki- podczas przejscia z
wody do -oleju, podano na
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i powietrze).

o$rodkach, jak woda, olej i powietrze, z uwzgled-
nieniem chlodzenia w kapieli dwuwarstwowej,
przy czym na wykresie przedstawiono trzy tem-
peratury przej$cia prébki z wody do oleju: 600,
400 i 200° C.

W dalszych badaniach poddano ogrzewaniu w
temperaturze 800" C pelne probki stali MFM i W 3.
Prébki powyzsze wytrzymano w piecu o tempera-
turze 800° C przez 25 minut, pd czym hartowano
w kgpieli dwuwarstwowej. Z kazdego gatunku
stali zahartowano po 8 prébek, przetrzymujac kaz-

18 21 24

Rys. 39. Przelomy proébek stali MFM (hartujgcej sie na wskros),
chlodzonych w kapieli 2-warstwowej.
Cyfry nad przelomaml wskazujg czas przebywania prébki (sek)



TOM IV — Nr. 22

dg probke w wodzie przed zanurzeniem do oleju
przez nastepujace okresy czasu: 1) 1 sek, 2) 5 sek,
3) 10 sek, 4) 13 sek, 5) 16 sek, 6) 18 sek, 7) 21 sek,
8) 24 sek. Na rys. 39 i 40 podano przelomy prébek
stali hartujgcej sie na wskro$ oraz hartujgcej sie
plytko. W miare wzrostu czasu przetrzymania pro-
bek w wodzie przed zanurzeniem do oleju mozna
zauwazy¢ na przelomach wplyw czasu wytrzyma-
nia w wodzie w postaci zwiekszajacej sie hartow-
nosci prébek.

Badania wytrzymalofciowe

Celem zbadania wplywu kapieli dwuwarstwo-
wych na wlasno$ci mechaniczne tworzyw stalo-
wych, hartowanych z rézng szybkos$cig chtodzenia
w kgpielach dwuwarstwowych, przeprowadzono
badania na stalach sprezynowych produkeji huty
Baildon, mian.:
MFW o sktadzie: C = 0,66, Mn = 0,7; Si
S = 0,0381; Cu = 0,15;
C =042 Mn =05 Si=09 P =0015
S =001 Cu-=2012; Cr=1,1; Ni = 0,33.

Stal MFW posiadala wigkszg krytyczng szyb-
kos¢ stygniecia, anizeli stal RSK. Stal MFW har-
towala sie w wodzie, natomiast w oleju uzytym
do kapieli dwuwarstwowej nie poddawala sie har-
towaniu. Stal RSK, jako $redniostopowa, posiada-
la znacznie mniejszg krytyczng szybkos$¢ stygnie-
cia, tak ze prébka, hartowana w oleju uzytym do
kapieli dwuwarstwowej, zatrzymywala strukture
martenzytyczna.

Dla zanalizowania wplywu zmian termicznych
i dilatometrycznych na wlasnosSci mechaniczne
tworzywa w wypadku zréznicowania szybkosci
chlodzenia (w zakresie latwego, jak i powolnego
rozkladu austenitu) przez zastosowanie kapieli
dwuwarstwowej, probki poddano nastepujgcym
badaniom: wytrzymalo$ci na rozcigganie -— z
uwzglednieniem granicy sprezystosci, plynnoéei,
wydluzenia i przewezenia, — twardoéci, udarno-
Sci oraz okre§lano stopien paczeria sie.

0,5; P = 0,025

RSK ®

1 5 10

Rys. 40.

W warstwie wodnej, przed zanurzeniem w warstwie olejowej,

Przelomy préobek stali W 3 (hartujgcej sie plytko),
hartowanych w kapieli 2-warstwowej.

Jako oleju ciezszego od wody uzyto innego ole-
ju, anizeli w poprzednich badaniach. Nowy olej
przygotowano ze skladnikéw bardziej zblizonych
do olei anizeli poprzednie. Olej taki otrzymano
przez rozpuszczenie smoly weglowej w oleju Inia-
nym, uzywajgc jako posrednika do rozpuszczenia
smoly zwyklego technicznego benzolu. Ciezszy od
wody olej wyrabia rowniez firma niemiecka w
Magdeburgu, pod nazwg ,,Aquanolu*, Dla porow-
nania zbadano wlasno$ci fizyczne aquanolu oraz
oleju wykonanego we wlasnym zakresie,

Cigzar |Lepkost zé;‘g‘é}' Zawar- | Zawar-

. Oznaczenie wiase, w 'E kwasu tosé tose
(20°C) (50°C) min, wody popiotu

Aquanol , . . . 1,044 . 3,36 0 0 0,017
Olej wlasny 1,063 4,20 0 0 | 0,020

Punktu zaplonu obu olejéw nie udalo sie Scisle
okresli¢ ze wzgledu na zawarto§¢ pozostatosei frak-
cji benzolowej.

Techniczne przeprowadzenie

badan.

Ze stali MFW wykonano 26 prébek 5-krotnych
do préb wytrzymatoéei oraz 40 prébek do badan
udarnoéci, o przekroju 10>X10 mm, z 2 mm karbem.
Prébki te poddano ogrzewaniu grupami po 9 szt.;
mian. 5 probek do badan udarnosci oraz 4 do roz-
ciggania ogrzewano w ciggu 10 min w tempera-
turze 810° C; dwie probki do badan udarno$ci oraz
dwie do rozrywania hartowano w wodzie o tem-
peraturze 20°C; trzecig probke do wyznaczania
udarnogci — w wodzie o temperaturze 70° C, kto-
ra badane probki jeszcze hartowala na martenzyt.
Pozostale dwie prébki do rozerwania oraz dwie do
badania udarnoéci hartowano w kapieli dwuwarst-
wowej; do tej ostatniej jako naczynie sluzyla rura
zelazna o $rednicy 54 mm i wysokosSci 2,2 m; na-
pelniono ja do wysokoéci 20 em cigzkim olejem,
dalej za§ — woda. Na dole, tuz nad zwierciadlem
oleju, zrobiono otwér, wraz z zamknigciem, do

' spuszczania wody oraz wyj-

13 mowania zahartowanych

probek, ktore z pieca opusz-

czano do rury. Tak zaharto-

wane probki w tych samych

seriach poddano odpuszcza-

niu, przetrzymujgc je przez

15 minut w nastepujagcych

temperaturach: 300, 350, 400,
450, 500, 550°C.

Probki do rozrywania pod-
dano po zahartowaniu po-
24 miarom Sspaczenia przez po-
wtérne osadzenie ich w klach
precyzyjnej tokarki i pomiar
mimosrodowo$ci przy pomo-
cy suportu i noza, odczytujgc
na tarczy suportu mimosro-
dowo$¢ z dokladno$cig do
/10 mm. Nastepnie na préb-
kach do rozrywania oznaczo-
no na 30-tonnowej maszynie
Amslera, przy zastosowaniu
silomierza 20 t, granice spre-
zysto$eci, granice plynnosci,
wytrzymatosé na rozcigganie,
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i

wydluzenie na 5-krotnej diugosci po-
miarowej oraz przewezenie. Granice
sprezysto$ci mierzono aparatem luster-
kowym Martensa, przyjmujgc trwale s
wydluzenia prébki réwne 0,01%.

Za granice plynnosci przyjeto natu-
ralng granice plynno$ci, zaznaczajgca
sie na wykresie maszyny wzrostem wy-  ssotss
diluzenia przy niezmiennym lub nawet
malejacym obcigzeniu.

Udarnoé¢ oznaczono na mlocie Amsle-
ra do 30 kgm. Po zlamaniu prébek do
badan udarno$ci wykonano na nich po-
miary twardoéci aparatem Rockwella i
prasg Brinella. Powyzszym pomiarom ol
poddano oba gatunki stali.

Wplyw temperatury odpuszczania na
wlasnosci wytrzymalosciowe zaréwno
stali MFW o wielkiej, jak stali RSK
— 0 matlej krytycznej szybkosci stygnie-
cia, zobrazowano na ponizej zamieszczo-
nych wykresach rys. 41 i 42, opartych
1a $rednich wynikach, otrzymanych z
dwbéch poszczegblnych badan.

Stal MFW o duzej krytycznej szybko-
§ci stygniecia, hartowana w wodzie, by~ v ¢ x

!
L]

32

500150

150428

la tak krucha, ze prébki odpuszczone w
temperaturze 300°C, przy stosunkowo
nieduzym obcigzeniu, lamatly sie tuz ko-
lo gtowki w uchwycie maszyny Amsle- *[#
ra, natomiast probki tej samej partii,
lecz hartowane w kapieli dwuwarstwo- L
wej, pozwalaly na calkowite wykonanie :
pomiaréw statycznych. Co do granicy
sprezystosci, to najwiekszg osiggnely A
probki odpuszczone w temperaturze

200r20 2110

350° C, przy czym wszystkie prébki har- mL odod L

towane w kapieli dwuwarstwowej po-
siadaly nieco wyzszg granice sprezysto-
§ci od prébek hartowanych w wodzie.
Roéznica ta uwidocznila sie wyraznie w
dziesigtkach kilograméw przy tempera-
turach odpuszczania 350 i 400° C. Inne wlasnosci,
jak @, R, A;, C, U, H, prébek hartowanych w kg-
pieli dwuwarstwowej, gorujg nad wlasno$ciami
prébek hartowanych w wodzie.

Poréwnujac wlasnosci prébek hartowanych w
kapieli dwuwarstwowej i w wodzie, spostrzezemy
juz na pierwszy rzut oka spaczenie si¢ prébek do
rozrywania oraz popekanie probek do badan udar-
nosci, hartowanych w wodzie. Wszystkie prébki
do rozrywania, przy tak niewielkim stosunku l/d,
hartowane w wodzie, wykazaly ok. 3 razy wieksze
odksztalcenie (mimosrodowos$¢) niz préobki harto-
wane w kapieli dwuwarstwowej, przy tym mimo-
$rodowo$¢ prébek zmniejsza sie¢ minimalnie przy
odpuszczaniu nawet w wysokich temperaturach.

Wszystkie probki do pomiaréw udarnosci, har-
towane w wodzie, wykazywaly pekniecia w kar-
bie, a co charakterystyczniejsze, — nawet probki
hartowane w wodzie o temperaturze 70° C, maja-
cej szybkos¢ chlodzenia zblizong do oleju w zakre-
sie fatwego rozpadu austenitu, odznaczaly sie ta-
kimiz peknieciami. Natomiast probki hartowane
w kapieli dwuwarstwowej nie wvkazywaly pek-
nie¢ oraz posiadaly wyzszg udarno$é i twardo$¢ niz
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Rys. 41.
mechaniczne stali MFM, hartowanej w wodzie i w kgpieli

-qr-..;tr_._

Wplyw temperatury odpuszczania na wlasno$ci

——3hg so— oL o0 -
Tempemtura odpuseczania w*C '

dwuwarstwowej.

probki hartowane w kapieli wodnej. Na rys. 43
zobrazowano w gornym szeregu przelomy uzys-
kane przy prébach udarnosci prébek hartowanych
w kapieli dwuwarstwowej, za§ w dolnych szere-
gach — w kapieli wodnej. W pierwszym rzedzie
podano przetomy prébek w stanie wyzarzonym, w
drugim rzedzie — w stanie hartowanym, za$§ od
trzeciego do 6smego — w stanie odpuszczonym, w
temperaturach 300 -+ 550°C. W drugim i w trze-
cim szeregu probek hartowanych w wodzie widaé
pekniecia tuz koto karbu, wywolane prawdopodob-
nie wielkg szybkosScig chlodzenia w zakresie ni-
skich temperatur stygniecia.

Krzywe na rys. 42 dotyczg stali RSK o matlej
krytycznej szybkoSci stygniecia. Poréwnujac
wplyw temperatury odpuszczania na wilasnosci me-
chaniczne prébek hartowanych w wodzie, w ka-
pieli dwuwarstwowej oraz w oleju, mozna zaobser-
wowac¢ nastepujgce réznice: probki hartowane w
oleju wykazaty najwieksza udarno$¢, mniejszg za$
udarno$¢ probki hartowane w kapieli dwuwarst-
wowej, a najmniejszg — w wodzie. Wplyw tem-
peratury odpuszczania na wzrost udarnosci, przy
jednakowej prawie twardosci prébek hartowanych
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2 wane w oleju posiadaly te wlasnosci
H wyzsze, przy tych samych temperatu-
S rach odpuszczania, od probek hartowa-
3 nych w kgpieli dwuwarstwowej. Przy
3 temperaturze odpuszczania 350" C ba-
§ dane probki wykazaly najwyzej potozo-
%
b
i
&

33
™

| =~
]

!

ng granice sprezystosci.

Na podstawie przeprowadzonych przez
nas badan nad kapielami hartowniczy-
mi wykonano schemat hartowania w
réznych o$rodkach hartowniczych, wraz
z przebiegiem szybkosci spadku tempe-
: ratury stygnigcia w ukladzie ,,tempera-
o\ [\ A AN tura — czas“. Rys. 44 przedstawia prze-

\\ DR bieg stygniecia w nastepujacych oérod-
NN “1 1% kach: gaz, koloidy, ttuszeze, oleje, emul-
® sje, woda oraz powietrze i olej o niskie}
\ * temperaturze. Proécz powyzszych da-
«w00{e0 N w0 0 4 o nych, na wykresie tym wrysowano krzy-
we ,,S% t.zn. krzywe przebiegu poczat-
& ku rozkladu austenitu w stali o réznych
v krytycznych szybkoéciach stygniecia.
Najwiekszg zdolnos¢ chlodzenia po-
siada woda, za$ najmniejszg — powie-
trze. W tworzywach stalowych o du-
zych krytycznych szybkoSciach stygnie-
cia mozemy zatrzymaé¢ budowe marten-
zytyczng tylko przez hartowanie w wo-
v dzie, natomiast w tworzywach o znacz-
nej ilosci domieszek stopowych, zmniej-
szajgcych krytyczng szybko$¢ stygnie-
cia, budowe martenzytyczng mozemy
= zatrzymac nawet przez chlodzenie w po-
wietrzu, utrzymujac nie tylko strukture
martenzytyczng, lecz rowniez strukture
mieszang i czysto austenityczng, w wy-
padku duzej iloéci odpowiednich domie-
szek stopowych. Przy hartowaniu takie-
go gatunku tworzyw stalowych w wo-
dzie mozemy w niektérych wypadkach
spotkaé¢ sie ze zjawiskiem pekania.
Przebieg krzywej chlodzenia w ole-
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Rys. 42, Wplyw temperatury odpuszczania na wlasno§ci
mechaniczne (S, @, R, A, C, Hy, Hpe, U, mimoSrodowos¢),

stali RSK, hartowanej w wodzie, w oleju i w kgpieli

500 300 l&

Temperatura odpuszcrania w'C

150415 04 0

2-warstwowej.

w trzech rodzajach kapieli, uwidocznial sie¢ zaréw-
no przy uzyciu oleju, jak i kapieli dwuwarstwo-
wej, juz w temperaturze odpuszczania 350° C, za$
przy uzyciu kapieli wodnej — dopiero od tempe-
ratury 450° C.

Probki do rozrywania hartowane w wodzie, pod
wplywem zbyt szybkiego odprowadzania ciepla, a
zwlaszcza w zakresie niskich temperatur, byly tak
odksztalcone (spaczone), ze nie mozna bylo wyko-
na¢ statycznych badan wytrzymalo$ciowych zad-
nej probki odpuszczonej od temperatury 300 —
500° C, poniewaz prébki te pekaly juz przy ma-
tych obcigzeniach w uchwycie maszyny Amslera.
Zaczynajac od temperatury odpuszczania 500° C
az do 350° C, wlasnosci probek hartowanych w kg-
pieli dwuwarstwowej, jak: granica sprezystosci,
granica plynno$ci, wytrzymato$¢ na rozcigganie,
byly wyzsze od tychze wlasno$ci mechanicznych
probek hartowanych w oleju, natomiast przy tem-
peraturze odpuszezania 300° C wlasnosci tworzywa
hartowanego w oleju gérowaly nad wlasno$ciami
tworzywa hartowanego w kapieli dwuwarstwowej.
Co do przewezenia i wydtuzenia, to prébki harto-

jach i ttuszczach wskazuje, ze sa to na

ogol najodpowiedniejsze kagpiele har-
townicze, dajace malg szybko§¢ chlodze-
nia w czasie przemiany austenitu na jego
nizsze pochodne oraz po uskutecznieniu prze-
miany; poza tym nadajg si¢ te kgpiele tylko do
hartowania tworzyw stalowych o matej krytycznej
szybkoéci stygniecia. Caly przebieg stygnigcia w
kapieli z oleju i tluszezé6w mozna podzieli¢ na trzy
podokresy szybko$ci chlodzenia: powolny, szybki,
powolny.

Kapiel koloidalna, otrzymana przez rozpuszcze-
nie kleju stolarskiego w wodzie, nie wykazuje za-
sadniczej zmiany charakteru krzywej chlodzenia
w poréwnaniu z woda, rézni sie jedynie zmniejsze-
niem zdolnoéci chlodzenia wraz ze wzrostem ste-
zenia kleju w wodzie.

Kapiel emulsyjna, otrzymana z oleju wiertni-
czego i wody, daje mniejszg zdolno$é chlodzenia
niz woda w miare wzrostu stezenia oleju w wodzie,
i to tylko w zakresie wysokich temperatur, zmie-
niajgc tym samym w wysokim stopniu charakter
przebiegu krzywej chlodzenia w wodzie.

Na rys. 44 podano schematycznie kapiel dwu-
warstwowg woda na oleju oraz przebieg stygnigcia
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Wyzarz. hart. odp.: 300°

400°

Woda na oleju

Woda 20°

Woda 70°

500°C

Temperatura odpuszczania

Przelomy prébek poddanych badaniu udarnoéci, hartowanych w kapieli 2-warstwowej (gorny szereg)
i w wodzie o rézn. temperaturze (dolne szeregi) i poddanych rézn. zabiegom cieplnym.

probki w wodzie od temperatury 800° C (odcinek
krzywej AB) i w oleju oraz w powietrzu od tem-
peratury 250° C (odcinek BDo i BPo). Laczac krzy-
we przebiegu stygniecia w wodzie i w oleju otrzy-
mujemy przebieg stygniecia w kapieli dwuwarst-
wowej (krzywe ABD,).

Krzywa ABC, wzgl. B,C, i ByCy przedstawia
przebieg stygnigcia w wodzie o temp. ok. 20" préb-
ki ze stali weglowej o eutektoidalnej zawartosci
wegla.

Krzywa AMNO przedstawia przebieg stygniecia
tejze probki w oleju, wzglednie w tluszezach o
temperaturze pokojowej.

Krzywa AK — stygniecie w kapieli o skladzie:
woda -+ 6% kleju, wzglednie odpowiedniej iloSci
pektynitu, lub koloidow.

Krzywa AEE,; — stygniecie w emulsji z oleju
wiertniczego (60%0) w wodzie.

Krzywa ABD, — stygniecie w dwuwarstwowej
kgpieli: woda na ciezkim oleju.

Krzywa AP, wzgl. B,D,, B,D, i ByD, — krzywe
stygniecia probek na powietrzu.

Strzatka x oznacza zmiane szybkosci stygniecia
tejze probki stalowej w wodzie (krzywa ABC) pod
wplywem zwiekszajgcych sie zawarto$ci emulgo-
wanego w wodzie oleju wiertniczego.

Strzalka y oznacza zmiany szybkosci stygniecia
préobki hartowanej w wodzie pod wplywem zwigk-
szajacych sie zawartosci kleju, wzgl. pektynitu,
lub koloidow.

Krzywa S; — jest to krzywa poczatku rozkladu
austenitu w stali weglowej o eutoktoidalnej zawar-
tosci wegla, w zalezno$ci od. tem-
peratury osérodka, w ktéorym od-
bywa sie przemiana austenitu.

Krzywa S, — koniec rozkladu
austenitu w stali w warunkach
stygniecia jak wyzej.

Krzywa S; — wskazuje kieru-
nek przesuniecia krzywych Sy i S,
pod wplywem zmniejszajacych sie
zawartosci wegla.

Krzywa S; — kierunek przesu-
nie¢ tych krzywych uktadu ,,S“
Baina pod wplywem zwiekszajg-

0 20 40 60

Rys. 44. Przebieg stygnigcia w réznych osrodkach.
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cych sie zawarto$ci wiekszoSci
pierwiastkéw stopowych.
Krzywa AB,B;D,, wzglednie
AB;B,C,, — krzywa stygniecia
przy stopniowym hartowaniu.
e Krzywa AB;B3D;, wzglednie
; ABByCy, '— krzywa stygniecia

przy izotermicznym hartowaniu.
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Krzywe odnoszgce sie do uktadu ,,S“ Baina po-
dano w odniesieniu do temperatur w skali loga-
rytmicznej, zas krzywe stygniecia wyznaczone dro-
ga doswiadczalng — w zwyklej skali temperatur.

Spostrzeienia i wnioski ogélne

1) Ze wzrostem temperatury wody ponad 50° C
zmniejsza sie zdolno$¢ chlodzenia kagpieli wodnej
na skutek tworzenia si¢ coraz to grubszego plasz-
cza parowego, nie pozwalajacego na szybka wy-
miane ciepla.

2) Woda w zakresie niskich temperatur stygnie-
cia tworzywa stalowego chlodzi nadal wzglednie
szybko, podobnie jak i w wysokich temperaturach.

3) Olej hartowniczy posiada wzgledem wody za
malg szybkos¢ chlodzenia w wysokich temperatu-
rach stygniecia, natomiast w niskich temperatu-
rach chlodzi skuteczniej, cho¢ nadal powoli.

4) Zdolno$¢ chlodzenia wody wraz z podniesie-
niem jej temperatury zmniejsza sig¢, natomiast
zdolno$¢ chlodzenia oleju nieco zwieksza siq ze
wzrostem temperatury na skutek zmmerzama 51e
lepkosci.

5) Stal o mmerzeJ krytycznej szybkosc1 styg-
niecia hartuje sie w wodzie o wyzszej temperatu-
rze (np. w 70 C) jeszcze na martenzyt, za$ stal o
wiekszej krytycznej szybko$ci stygniecia uzyskuje
po zahartowaniu budowe martenzytyczng tylko w
wypadkach, kiedy temperatura kagpieli jest nizsza,
np. 50°C. Stal o mniejszej krytycznej szybkoSci
stygniecia w tej samej kapieli stygnie szybciej od
stali o duzej krytycznej szybkosci stygniecia.

6) Szybkosé chlodzenia wody nasyconej solg ku-
chenna jest wigksza niz wody czystej przy wszyst-
kich temperaturach kapieli hartowniczej.

7) Przenikliwo$¢ magnetyczna wazrasta, za$
twardo$¢ maleje wraz ze zmniejszaniem sie szyb-
kosci chlodzenia.

8) Szybkos¢ chlodzenia wody mozna zmniej-
szy¢ nie tylko przez ogrzanie jej do wyzszych tem-
peratur, lecz rowniez w znacznie czulszy sposéb,
przez wytworzenie stanu koloidalnego w kapieli
wodnej, przy pomocy dodatkéw, jak: pektynit oraz
klej stolarski, wzglednie przez wytworzenie emul-
sji za pomocy trwalszych zwigzkéw organicznych,
np. oleju wiertniczego.

9) Tak pektynit, jak i klej stolarski w postaci
koloidalnej, z biegiem czasu i w miare zwieksza-
nia ilo$ci zahartowanych przedmiotéw szybko tra-
cg swe cenne wilasnosci op6zniaczy, pod wplywem
$cinania sie, koagulacji oraz dziatania drobno-
ustrojow.

10) Kapiel koloidalna, otrzymana przez dodatek
do wody pektynitu lub kleju stolarskiego, oraz ka-
piel emulsyjna, otrzymana z wody i oleju wiert-
niczego, nie wykazujg szybko$ci chlodzenia po-
dobnych do oleju w zakresie niskich temperatur
stygniecia; kgpiel emulsyjna ma wybitnie mniej-
szq zdolnoé¢ chlodzenia, niz woda, lecz tylko w za-
kresie wysokich temperatur stygniecia.

11) Zdolnoé¢é chlodzenia olejéw hartowniczych
nie jest Jednakowa réwniez wlasnosci wytrzyma-
lo$ciowe jednego i tego samego tworzywa stalo-

wego, hartowanego w réznych olejach, nie sg je-

dnakowe.

12) Kazdemu tworzywu stalowemu, nawet o
malej krytycznej szybkosSci stygniecia, mozna na-
da¢ optymalne wlasno$ci mechaniczne przez za-
stosowanie odpowiedniego gatunku kapieli z oleju
hartowniczego, przy czym tworzywa o wieksze]j
krytycznej szybkosSci stygniecia nalezy hartowaé
w oleju o wiekszej zdolnosci chtodzgcej.

13) Azeby wyzyska¢ przez obrobke termiczng
cenne wilasno$ci mechaniczne, jakie dajg drogie
domieszki stopowe, nalezy mozliwie dla kazdego
gatunku stali stworzy¢ i zrozniczkowaé caly sze-
reg kapieli hartowniczych, zawartych miedzy wo-
dg a olejem, ktorych na szerszg skale nie stosuje
praktyka hartownicza.

14) Dla umozliwienia hartowania tworzyw sta-
lowych o duzej, jak réwniez o malej krytycznej
szybko$eci stygniecia oraz o duzej i malej masie,
nalezy wytwarza¢ odpowiednie réznice zdolnosci
chlodzgcych wody, wzgl. oleju, przez dodanie do
wody najenergiczniejszego przySpieszacza, za$§ do
oleju — opdzniacza chlodzenia.

15) Przeprowadzone badania nad usunig¢ciem
naprezen termicznych, przez zastosowanie kapieli
dwuwarstwowej do hartowania stali, daly wyniki
dodatnie.

16) Kapiela dwuwarstwowg mozna zastgpi¢ te
kgpiele hartownicze, ktérych intensywno$¢ odpro-
wadzania ciepla od przedmiotu hartowanego mie-
$ci sie pomiedzy szybko$ciami odprowadzania cie-
pla przez wode i przez olej.

17) Zaleta kapieli dwuwarstwowej jest to, ze
hartowane tworzywo stalowe nie powoduje zapa-
lania sie sktadnikéw oleju hartowniczego, skutkiem
czego sklad chemiczny oleju nie ulega szybkiej
zmianie, a tym samym jego zdolno$¢ chlodzenia
prawie nie zmienia sie, a. wiec starzenie sie ole-
ju postepuje bardzo powoli.

18). Przez dobranie na drodze do$wiadczalnej
odpowiedniej wysokosci stupa wody nad olejem,
mozna dla réznych przedmiotéw znormalizowa-
nych, a zwlaszcza o liniach oplywowych, otrzymac
najkorzystniejszg, ze wzgledu na ich poézniejsze
warunki pracy, strukture hartowanego tworzywa
stalowego.

19) Przez jak najwieksze zrézniczkowanie szyb-
koséci chlodzenia obu skladowych czesci kgpieli
dwuwarstwowej mozna przy stosunkowo malym
sluple wody uzyskaé¢ pozgdane wyniki hartowa-
nia, zaréwno przy duzej krytyczne] szybkosci
stygniecia, jak i przy duzej masie hartowanego
tworzywa stalowego.

[ X X ]
Essais des bains de trempe en relation
avec la courbe de E. C. Bain

Sommaire: (suite et fin)

Procés du refroidissement de l‘acier dans un.bain a
deux couches. — Essais de la trempe dans un bain com-
posé de Jla couche de. l'eau au-dessus de l'huile. — Qua-
lités mécaniques des éprouvettes trempées dans ce bain
(limite élastique S, limite d‘écoulement Q,,,, résistance,
allongement, résilience); leurs déformations. — Influence
de la température du revenu, — Résumé des résultats
des essais. — Conclusions.
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ROK 1938

Stale uzywane w kolejnictwie na tle polskich norm "

Inz. J, Obrebski, SIMP

Analiza przepiséw kolejowych, dotyczqcych stali na czopy korb i przeciwkorb: stownictwo, znakowa-
nie, préba udarnodci, ustalenie gérnej granicy R,, inne wymagania; brak ustalenia giebokosci pobrania
prébki. — Pomijanie badania zmeczenia w wypadkach peknieé. — Konieczno§é¢ uporzqdkowania zagad-
nien materiatowych i wzmozenia akcji PKN.

Cze$§¢é II-ga.

poprzednim artykule poruszona byla
w sprawa znakowania i skladu stali we-
glowych, uzywanych w kolejnictwie,
na tle norm PN tych stali. Obecnie pozwolimy
sobie na rozpatrzenie innych jeszcze przepiséw i
warunkow technicznych z tej samej dziedziny.
W ,,Dzienniku Urzedowym Ministerstwa Ko-
munikacji‘ Nr 3 z dnia 20 lutego 1930 roku znaj-
dujemy (§ 12) nastepujgce wymagania: ,,Czopy
korbowe i przeciwkorbowe ko6t parowozowych
napednych i wigzanych mogg by¢é wykonane:
a) Ze stali zlewnej (weglistej), nadajacej sie do
utwardzania powierzchni tocznej czopéow i b) ze
specjalnej stali chromoniklowej, lub innej stopnej.

Material czop6w korbowych i przeciwkorb, wy-
konanych ze stali zlewnej, powinien zawiera¢ we-
glika od 0,06 do 0,13%, fosforu i siarki niewigcej
jak po 0,04, razem za§ dwoch tych pierwiast-
kéw niewiecej jak 0,07%, manganu niewiecej jak
0,5%0 i krzemu do 0,35%.

Sklad chemiczny stali stopnej bedzie kazdora-
zowo wskazany w zamoéwieniu. '

Otéz ,,utwardzanie powierzchni‘ stali weglowej
nalezy rozumieé¢ jako naweglanie tej stali. Nawe-
glanie czopéw i hartowanie tych czopéw po na-
wegleniu (co sie rozumie samo przez si¢) ma na
celu zmniejszenie "zuzycia powierzchni czopow.
Powstaje jednak pytanie, czy wytrzymaloéé ta-
kich czopéw na zmeczenie bedzie dostateczna?

Mozna twierdzi¢, ze nowoczesne parowozy nie
moglyby pracowa¢ z takimi czopami, a wiec nie
warto rozwodzi¢ sie nad zagadnieniem nawegla-
nych czopoéw i przeciwkorb ze stali weglowej o
skladzie podanym wyzej. Warto jednak zauwa-
zy¢, ze weglikiem nazywamy (i nazywaliSmy w
roku 1930-ym) zwigzek chemiczny wegla z meta-
lem. W wypadku stali weglowej wegliki w niej
wystepujace maja wzoér FeyC. Jezeli podajemy
zawarto$é 0,06 do 0,13% ,,weglika®, to postepuje-
my blednie, jako ze chodzi nie o zawarto$¢ 0,06
do 0,13% zwigzku chemicznego Fe,C, lecz o za-
warto$¢ wegla.

W dobie obecnej wykonywane sg czopy i prze-
ciwkorby przewaznie ze stali stopowej (nie stop-
nej) do ulepszania cieplnego. ]

Pominiemy wskazowki podane w § 13, a doty-
czgce . sposobu wykonania osi i czopow korbo-
wych, jako ze wskazéwki te, poruszajgce takie
kwestie jak ,,Przerabianie zlewkéw (blokéw la-
nych) na balwany‘ brzmig dzi§ zbyt razgco, a
zwr6ocimy uwage na warunki techniczne i od-
biorcze czopéw 1 przeciwkorb ze stali stopo-
wej.

*) Cze$¢ I tego artykulu zamieszczona byla w zesz. 20
z r. b., str. 479/82,
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Jak juz podaliSmy wyzej, przepisy mieszcza u-
wage, ze sklad stali stopnej (czytaj stopowej) be-
dzie kazdorazowo podany w zamoéwieniu. Nasuwa
sie pytanie, dlaczego sklad ma by¢ kazdorazowo
podawany w zamoOwieniu, a nie moze by¢ wska-
zany w przepisach. Mogloby to mie¢ pewien cel,
a mianowicie dobranie skladu stali do S$rednicy
czopéw, ale nie o to najwidoczniej chodzilo, gdyz
nigdy nie znajdujemy w zamoéwieniach potwier-
dzenia takiego przypuszczenia.

Stal stopowa figuruje w przepisach ministerial-
nych pod nazwg StNi80. Znak taki przesgdza za-
warto$é w stali niklu (znak Ni). Wymagane wila-
sno$ci mechaniczne sgq nastepujgce: Granica plyn-
nosci 45 kg/mm? wytrzymalo$¢ na rozerwanie
(czytaj na rozciaganie, jako ze nie istnieje préba
na rozerwanie, natomiast istnieje préba na roz-
cigganie) 80 — 90 kg/mm? i wydluzenie nie mniej
jak 12%o.

Przypuszczalnie i granica plynnosci musi byé
opatrzona wymaganiem brzmigcym ,nie mniej*
niz 45 kg/mm?, jako ze niepodobna ulepszy¢ stali
tak, aby granica ptynnosci wypadla akurat réw-
na 45 kg/mm?

Poza probg na rozcigganie przeprowadza sie je-
szcze (dla stali chromowo-niklowych) préba na u-
darno$é, ktéra jest tak opisana w ,,Dzienniku U-
rzedowym Nr 3: ,Stal chromoniklowa, précz
préb na rozerwanie, poddaje si¢ prébie na ude-
rzenie probki z wrebem przy temperaturze okolo
20°C. Jezeli wyniki tej préby beda niepomyélne,
to robi sie ponowng probe na rozerwanie, ktora
bedzie dycydujgca. Wymiary probki z wrebem
podane sg na rys. 3 (rysunek ten reprodukujemy
nizej, zwracajac uwage na swoisty sposéb wymia-
rowania wrebu). Wrab, na polowie dlugosci prob-
ki, siega $rodka przekroju i konczy sie otworem
o $rednicy 4 mm. Probka tak obrobiona powinna
wytrzymaé przy jednym uderzeniu 11 kilogramo-
metréw na em® bez calkowitego zlamania®.

J6Omm ———————m|
Y
Q 3
] Bt
/20 30

Przepisy takie sg wrecz nadzwyczajne.

Przede wszystkim podanie minimalnego dopu-
szczalnego wydtuzenia 12% (na prébce dziesie-
ciokrotnej), oraz udarnosci, wyklucza najzupet-
niej potrzebe ograniczania wytrzymalosci. Bo
istotnie, czy beda zabrakowane czopy, ktére wy-
kaza Rr = 92 kg/rnl’l'l2 i A10= 13?

Nastepnie ustalenie minimum dopuszczalnego
Qr jako 45 kg/mm?® wydaje sie dziwne, jezeli zwa-
zymy, ze stosowanie ulepszonej stali stopowej po-
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dyktowane jest wlasnie konieczno$cig uzyskania
wysokiej granicy plynnosci (do 75%0 Rr).

Wymaganie pewnej okre§lonej udarnosci jest
stuszne, ale czyz mozna pisaé, ze zle wyniki tej
proby maja doprowadza¢ do powtérzenia préby
na rozcigganie?

Wyglada to tak, jak gdyby uwarunkowano diu-
gosc¢ i szeroko$é jakiego$ przedmiotu, a nastepnie
powiedziano: ,Jezeli pomiar dlugo$ci wypadnie
ujemnie, to trzeba powtérzy¢ raz jeszcze pomiar
szerokosci‘,

Znajdujemy jednak pewne wytlumaczenie ta-
kiego postawienia sprawy. Chodzi mianowicie o
to, ze wykonanie préby na udarno$¢ wg przepi-
sow wyzej zacytowanych jest miemozliwe.

Préba na udarno$é¢ polega na tym, Ze mierzy
sie prace zlamania probki z karbem. Maszyny
probiercze (mloty Charpy‘ego) uderzajag w prébke
i tamig ja. Jezeli teraz podamy warunek, ze prob-
ka ma da¢ minimum 11 kgm/cm?® bez zlamania, to
uniemozliwimy przeprowadzenie proby.

Gdybyémy sie jednak uparli i z géry nastawili
tak mlot, aby energia wuderzenia wyniosta 11
kgm/cm?® i gdyby probka uderzenie takie wytrzy-
mala, to udarnoéé¢ stali wyrazitaby sie cyfrg zna-
cznie wyzszg od 11 kgm/cm? i wymaganie takie
nalezaloby uwaza¢ za wybitnie wygérowane.

Jaki jest wiec cel stawiania wygérowanych
wymagan pod wzgledem udarno$ci, aby potem
wstawié¢ klauzule, wedlug ktérej ujemny wynik
préby, a wigec np. uzyskanie udarno$ci 0,5
kgm/cm®, ma za jedyna konsekwencje powtérze-
nie préby na rozciqgganie?!

Do tych, bardziej niz powaznych, usterek
przepisow dochodzi jedna jeszcze. Nie jest ab-
solutnie powiedziane, czy prébki majg byé¢
pobrane na glebokoéci maximum 15 mm od po-
wierzchni czopa (zasada przyjeta w PNW), czy
tez na /s promienia, czy na /2 promienia.

Wskazanie miejsca pobierania prébek jest jed-
nym z bardzo waznych, a czasem decydujgcych,
punktéow wszelkich warunkéw technicznych. Mo-
ze bedzie wskazane powiedzie¢, jak przedstawia
sie sprawa istotnie. Otéz czopy o grubo$ci do 100
mm mogg by¢ wykonywane ze stali chromowo-ni-
klowej 12.3.35 wg PNW, natomiast czopy o $red-
nicach wiekszych nalezaloby wykonywaé raczej
ze stali 124.3.35 wg PNW. Chodzi mianowicie
o to, ze przehartowanie wglgb (konieczne dla uzy-
skania wysokiej granicy plynno$ci i na znacznej
glebokosci) jest niedostateczne przy S$rednicach
powyzej 100 mm.

Dodatek molibdenu (stal 124.3.35 jest stalg
chromowo-niklowo-molibdenowsa) zwieksza prze-
hartowanie w glgb i podnosi granice plynnosci.
Przy wytrzymato$ci 80 — 90 kg/mm? (trzeba po-
da¢ warunek ,minimum 80 kg/mm? nie ograni-
czajgc gornej granicy) nie nalezy $rubowaé wy-
dluzenia ponad 11% i udarnoéci (na prébce Me-
snager) ponad 10. Miejsce pobrania prébek nale-
zy wskazaé.

Dla czopoéw niewierconych mozna poda¢ !/s pro-
mienia od powierzchni czopa.

Powr6émy obecnie do sprawy znakowania sta-
li. W poprzednim artykule podaliémy wyjatki z

przepisow o ,,gatunkowaniu stali‘ i przytoczyli-
$my znaki stali takie, jak IIIi, IV1 itp.

Dzi§ powolaliSmy sie¢ na przepisy dotyczgce sta-
li ,stopnej* i wyszukaliSmy oznaczenie StNi80
W tymze Nrze 3-im ,Dziennika Urzedowego*
znajdujemy oznaczenia takie, jak St65 i St80. Te
ostatnie oznaczenia sg oznaczeniami niemieckimi.

Ministerstwo Komunikacji nie uznaje jakiego$
okreflonego sposobu znakowania stali, co wybit-
nie utrudnia porozumienie' sie, a — co gorsza —
tamuje niepomiernie prace normalizacyjne.

Swoiste podejscie do spraw materialowych za-
znacza sie tez w tych wypadkach, gdy jaka$ czesé
lokomotywy, lub wagonu peka. Bada sie zawsze
wytrzymalo$¢ na rozcigganie i wydluzenie. Prze-
waznie to ostatnie jest specjalnie rozwazane. Za-
pomina sie¢ natomiast o tym, ze peknigcie moze
mie¢ charakter zmeczeniowy, a wtedy trzeba prze-
de wszystkim zwréci¢é uwage na ksztalt przedmio-
tu (moze sa ostre podcigcia, lub raptowne zmiany
przekroju w miejscu pekniecia), a nastepnie zadaé
sobie pytanie, jak wysoko lezg granice sprezysto-
i ptynnoSci.

Réwniez wiele nieporozumien i reklamacyj wy-
plywa ze ztych okreslen stanu stali i zlych okre-
§len zabiegéw cieplnych (sposob6w obroébki ciepl-
nej). WskazywaliSmy juz na takie mylne okreSle-
nie, jak ,utwardzanie stali“, lub ,stal do utwar-
dzania®“. -

Réwnie czesto spotykamy okreélenie ,,wyzarzo-
ny‘, lub ,,dobrze wyzarzony"‘.

Sposoby obrébki cieplnej zostaly ujete w nor-
my i nalezy dostosowaé¢ sie do tych norm. Podaje
sie stan stali, a wiec ,normalizowana“, ,zmiek-
czona“, ,ulepszona“, wzglednie podaje sie sposob
obrébki cieplnej, a wiec ,,stal winna by¢ poddana
wyzarzeniu normalizujgcemu®’, »ywyzarzeniu
zmiekczajacemu®, | ulepszeniu cieplnemu itd. itd.

Wszystkie kraje kladg ogromny nacisk na ra-
cjonalng gospodarke materialowa. Racjonalna go-
spodarka materialowa musi by¢ jednak oparta na
centralizacji prac normalizacyjnych i gospodar-
czo - organizacyjnych. I racjonalna gospodarka
i racjonalna normalizacja wymagajg wspo6lnego
jezyka. Nie mozna méwi¢ na jedno i to samo raz
,puc’, innym razem ,kes“, a jeszcze innym ,,bal-
wan‘.

Nie mozna nazywaé¢ jednej i tej samej stali raz
symbolem przyjetym przez Polski Komitet Nor-
malizacyjny, innym razem nadawa¢ jej znak
rdzennie niemiecki, a jeszcze innym wypisywac
cyfry rzymskie!

Zagadnienia materialowe w Polsce wymagaja
stanowczo uporzgdkowania. Szkody, jakie pono-
simy z powodu obecnego stanu rzeczy sg ogrom-
ne. Aby wyj$¢ z impasu, nalezy radykalnie zmie-
ni¢ obecne metody postepowania. Nalezy miano-
wicie ozywi¢, i to w najwyzszym stopniu, dzia-
lalnos¢ PKN (wlasnie w dziedzinie normalizacji
tworzyw), polaczyé akcje PKN 2z dzialalnoscig
najbardziej czynnej Komisji Normalizacyjnej —
przy Departamencie Uzbrojenia, powigza¢ te
sprawy z zagadnieniami surowcowymi, opracowy-
wanymi w tonie Ministerstwa Przemystu i Han-
dlu, wreszcie zmieni¢ system zdecentralizowanej
gospodarki materialowej na system zcentralizo-
wanej gospodarki materialowej.
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Les aciers employés aux chemins de fer de Pologne
d'aprés les prescriptions ferroviaires

Sommaire:

Analyse des prescriptions ferroviaires concernant l'acier
pour les boutons de manivelle (terminologie, dénomina-

Problem kotonizacji z punkiv widzenia technicznego

tions, méthode d‘essais de résilience, prélévement des
éprouvettes etc)). — Importance de l'analyse des cassures
du point de vue de la fatigue sous efforts répétés. —
Nécessité de corriger les prescriptions en vigueur.

Inz. T. Zylidski, SIMP

Wiasciwy proces kotonizacji; 3 zasadnicze grupy metod; ich opis, charakterystyka i urzqdzenia (kotty
do gotowania, kotonizatory, kqpiele), w szczegblno$ci metoda stosowana w Rosji; metoda Gmindera
(stosowana w Niemczech i Wioszech); system Possanera i Scholza; metoda prof. Bratkowskiego, jej
zalety. — Zastosowanie wlékna kotonizowanego i jego cena; aktualne zagadnienia techniczne i gospo-

darcze w tej dziedzinie.

Ill. Wiadciwy proces kotonizaciji

Najmniejsze wymagania co do jakos$ci wildkna
z punktu widzenia grubosci i dlugo$ci ma prze-
myst zgrzebny, dla ktérego produkcja widkna ko-
tonizowanego zostala juz zadowalajaco pod wzgle-
dem technicznym rozwigzana. Jako domieszke do
welny stosowaé tu mozna nawet t. zw. kotonine
mechaniczng, otrzymywang przez rozszarpanie na
wilkach poprzednio oczyszczonego wibkna lyko-
wego. Przedziwo otrzymane tym sposobem wy-
kazuje jednak cechy b. mierne i moze stuzy¢ wy-
lacznie na przedze b. grubg i staba. Lepszg znacz-
nie okazala sie do celow powyzszych metoda bio-
logiczno - mechaniczna, stosowana w Rosji przez
Morejewa, Lezawe, Hekkera i innych. Prace nad
powyzszg metodg, prowadzone w roku 1929 z ra-
mienia instytutu naukowego ,Niti", wykazaly, iz
przez moczenie w basenach odpadkéw z pod tur-
bin trzepigcych, a wiec surowca wyjSciowego
b. miernego, daje sie o tyle rozluzni¢ spojenia mie-
dzy wilokienkami elementarnymi, iz po rozszar-
paniu na wilkach materialu w stanie mokrym,
wysuszeniu go i ponownym szarpaniu otrzymuje
sie surowiec dla przedzalnictwa zgrzebnego wy-
kazujgcy cechy dodatnie. System powyzszy oka-
zal sie jednak trudnym do stosowania na szerszg
skale i dzieki temu nie znalazt zastosowania prze-
mystowego. W obecnej chwili kotonizacja odby-
wa sie przewaznie na drodze chemiczno-mecha-
nicznej ¥), przy czym, w zalezno$ci od stopnia de-
gumacji wilékna, mozna rozrézni¢ 3 zasadnicze
grupy metod stosowanych:

1) Metody o malo posunietym procesie deguma-
cji, otrzymujgce zluznienie wiékna przede wszyst-
kim na drodze mechanicznej. Tym sposobem
otrzymuje wiekszo$¢ swej kotoniny przemyst so-
wiecki (kotonizacja w specjalnych kotonizatorach),
do niej tez uciekl si¢ w swej metodzie dr. E. Gmin-
der, system Possaner-Scholz’a, a ostatnio system
Platt-Brothers Co.

2) Metody o daleko posunietym procesie degu-
macji, postugujgce si¢ jednak $rodkami mechanicz-

*) Dokonczenie do str. 503/9 w zesz. 21 z r. b.

%) W wielowydzialowych fabrykach bawelnianych lédz-
kich w ostatnim roku rozpowszechnila sie¢ kotonina me-
chaniczna, ktéra jest stosowana obecnie dosyé powszech-
nie na mieszanki z bawelng dla przedzy grubej. Powyz-
sza kotonina otrzymywana jest przez specjalne procesy
wylgeznie mechaniczne, ktérych opis pomijam w niniej-
szym artykule.
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nymi dla ostatecznego zluznienia wiékna. Do nich
nalezy zaliczy¢: w Rosji kotoning, otrzymywang
droga gotowania pod ci$nieniem, metode prof.
Bratkowskiego oraz metody positkujgce sie wiok-
nem pocietym przed degumacja na kawalki o diu-
gosci kilku em.

3) Metoda zluzniania widékna wylacznie na dro-
dze chemicznej. Powyzsza metode zaczeto stoso-
waé b. niedawno we Wloszech, a czeSciowo i w
Polsce. Ma ona te zlg strone, iz otrzymuje sie
wiokno bardzo ostabione. :

Najbardziej, jak dotad, rozpowszechnily sie
przemystowo metody nalezgce do grupy pierw-
szej, do ktérej przede wszystkim nalezy zaliczy¢
metody stosowane w Rosji. Rosja stworzyla przed
kilku juz laty szereg zakladéw kotonizujgcych len,
a czeSciowo i kendyr, na do$é szeroka skale: tak
np. program na rok 1937 obejmowal skotonizo-
wanie 67500 tonn widékna Inianego ?). Jako suro-
wiec wyjsciowy mialy tu sluzyé¢ przede wszyst-
kim wytrzepki z pod turbin trzepigcych, oczy-
szczone uprzednio. Z punktu, widzenia instalacji
odr6znié sie dajg w Rosji dwa kierunki, mianowi-
cie jedne z fabryk przeprowadzajg proces degu-
macji chemicznej w kottach zamknietych pod ci-
$nieniem, inne znowu przeszly na proces ciagly,
prowadzony w specjalnych kotonizatorach, opar-
tych w swej konstrukcji przewaznie na lewiata-
nach, stosowanych przy praniu welny.

Proces ciggly, dajagcy — jak dotad — gorszg ko-
tonine, wypiera jednak ze wzgledu na swg taniosé
system gotowania w kotlach, opracowany jeszcze
w roku 1920 przez M. Czilikina. System Czilikina
polega na gotowaniu Inu pod ci$nieniem do 3'/2—
5 atm przy uzyciu jako $rodka zluzniajgcego ka-
pieli zasadowej, w ktorej sklad wchodzi (procen-
towo od wagi surowego Inu): lug sodowy NaOH
10%0, soda kalcynowana Na,CO; — 1 do 2%, dwu-
siarczan sodu NaHSO; — 1 do 2% oraz kontakt
0,5 — 1%. Po trzygodzinnym gotowaniu wiékno
jest plokane w kotle oraz zakwaszone kwasem
siarkowym H,SO, (0,75% od wagi wldékna), po
czym nastepuje bielenie jego na zimno przy pomo-
cy podchlorynu wapnia o stezeniu nie wyzszym
niz 1° Bé, po ktérym podlega ono powtérnemu go-
towaniu, ale juz w otwartym kotle. Kapieli uzy-
wa sie tu o skladzie 2% sody kalcynowanej oraz

9 Abramow. Za Rekonstrukciju Tekstilnoj Promysz-
lennosti. 1934 r., Nr. 10, str. 6.
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0,25 do 0,500 dwusiarczynu sodu (od
wagi wlékna).

Jako kotly do gotowania sg w u-
zyciu kotly budowane do warzenia
tkanin przed bieleniem. Wchodza w
rachube typy kottéw budowanych

przez firmy Mather-Platt, Gebauer
itp. Jako ciekawa specjalng kon-

strukcje nalezy zacytowac stosowa-
ny w Rosji z dodatnimi wynikami
kociol w ksztalcie kuli, obracajacej
sie wolno dookola osi (rys. 9). Kon-
strukcja powyzsza, wzorowana na
kottach uzywanych w papiernictwie,
zostala zastosowana w celu osiggnie-
cia rbwnomiernego wygotowania su-
rowca, z czym natrafiono na wiel- ;
kie trudnosci przy uzyciu kotléw do 7 .
warzenia tkanin. W kottach kuli- 7
stych przesuwanie surowca, wywo- .
tane obracaniem sie kotla, wedle da-
nych rosyjskich, daje jednolitosé¢
wygotowania. Na og6! jednak pro-
ces degumacji widkna Rosja prowa-
dzi przewaznie systemem ciaglym,
uzywajac w tym celu nie kottéw, a-
le t. zw. kotonizatoréw, opracowa-
nych z punktu widzenia konstrukcji
przez Naukowy Instytut ,,Nowlubinstitut®. Pro-
ces jest prowadzony przy temperaturze 85 —
95°C i daje wprawdzie duzo mniejsze zluZnienie
wlbkna, ale jest znacznie tanszy.

Kotonizator typu TP I, ktéry widzimy na rys.
10, sklada sie z 4 kadzi, ustawionych jedna za dru-
ga. Przesuwanie wildékna w kadzi odbywa sie¢ przy
pomocy tzw. ,brony", skladajacej sie z szeregu
pewnego rodzaju grabi, majacych ruch wahadlo-
wy. Pomiedzy poszczegélnymi kadziami sg umiesz-
czone kalandry wyciskajace (0), ktérych zadaniem
jest odzecie plynu przed przejéciem widkna do na-
stepnej kadzi. Na koncu maszyny jest umieszczo-
ny wilk rychlacy. Kotonizator powyzszy, opraco-
wany dla kendyru, kotonizujgcego sie najlatwiej
ze wszystkich widkien tykowych, zostal dopiero
pozniej przystosowany do Inu i konopi. W zalez-
no$ci od surowca gotowanie odbywa sie w jednej,
albo dwoch pierwszych kadziach, nastepnie ma-
my plokanie, a ostatnia kadz stluzy do emulgowa-
nia kotoniny tluszczami lub oliwa w celu jej
zmiekczenia.

Kapiel, w ktorej sie gotuje widkno w pierw-
szych kadziach, stosuje sie — w zaleznosci od stop-
nia zdrewnienia surowca i wymagan stawianych
produktowi otrzymywanemu — bardzo ré6znorod-
ng. Jako przyklad skladu kagpieli do produkeji
wilokna przeznaczonego do przedzenia na maszy-
nach bawelniczych cienkoprzednych moze stuzy¢
podana przez Irchena — o nastepujacym skla-
dzie: 1% lugu sodowego, 0,15% kontaktu, 0,5%
szkta wodnego, 0,25% dwusiarczynu sodu. Do
wiokien przeznaczonych do przedzenia na maszy-
nach zgrzebnych stosuje sie z powodzeniem kgpiel
o zawartosei 0,3%0 tugu + 0,15%0 kontaku.

Przed suszeniem wilokno degumowane podlega
rychleniu na wilczku Hartmana. Po wysuszeniu
jednakze wiékno lniane, produkowane sposobami
stosowanymi w Rosji, skleja sie mocno ponownie
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Rys. 9. Kociol kulisty.

i zostaje poddane dalszym bardzo intensywnym
procesom mechanicznym: szarpaniu i zgrzebleniu.

W celu rozluznienia z grubsza sg tu uzywane
zazwyczaj maszyny zapozyczone z przedzaln wel-
nianych i odpadkowych, a wigc wilki rychlace, tzw.
amerykanka, lub tez szarpacz ,,Willow". W ostat-
nich czasach zamiast powyzszych maszyn zaczeto
stosowa¢ tak zwany wilk-zgrzeblak w konstrukeji
i dziataniu zblizony do zgrzeblarki welnianej, a
réznigey sie od niej grubym obiciem,

Po przejsciu przez jedng z powyzej wymienio-
nych maszyn kotonina rosyjska podlega zgrzeble-
niu na zgrzeblarce walcowej i po sprasowaniu jest
przekazywana odpowiednim przedzalniom.

Jakos¢ w ten sposéb otrzymywanego wiokna
jest bardzo mierna. Nadaje sie¢ ono wprawdzie bez-
posrednio do przedzenia w przedzalniach zgrzeb-
nych, ale przedzalnie cienkoprzedne z trudem da-
ja sobie rade z surowcem powyzszym, nawet przy
stosowaniu jego 25°% domieszki do bawelny.
W tym ostatnim wypadku, przed mieszaniem z ba-
welng, kotonina jest poddana jeszcze dalszej ob-
rébce mechanicznej w celu skrécenia dluzszych
wiokien i ich lepszej elementaryzacji (tab. II).
Wchodzi tu w rachube obrébka na szarpaczach,
stosowanych przy szarpaniu przedzy, ewentualnie
niedoprzedu, w przedzalniach odpadkowych. Po-
niewaz za$§ surowiec otrzymany zawiera, pomimo
stosowanego przed degumacjg czyszczenia, jeszcze
duzo pazdzierza, zostaje on poddany ponad to dzia-
laniu wilczkéw odpylajacych (zapozyczonych tak-
ze z przedzaln odpadkowych).

Analizujgc liczne artykuiy, publikowane w cza-
sopismach rosyjskich na temat kotonizacji, musi-
my dojé¢ do wniosku, ze problem ten zostal tam
rozwigzany tylko polowicznie. Kotonina rosyjska
nadaje sie do przedzenia zgrzebnego, ale najzupel-
niej nie odpowiada wymaganiom, stawianym przez
przedzalnictwo bawelniane cienkoprzedne. Pro-
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TABELA II

Dane por6wnawcze kotoniny rosyjskiej oraz kotoniny wyprodukowanej systemem taSmowym

Di1Iugo#ée¢e cienkosé zawartoé
Sr:?r:la nizej ..‘,f’ mm |.156 — 45 mm | 4’5Fn'1;{ wyzej ”,‘#er?re.)r su;:vetizow
Kotonina rosyjska Sierpuchowskiej fabryki
Gat. A dla przedzalni bawelny *) 32,7 6,91 34,99 58,10 861 3,25
Idem. Gat. B. Cienka zgrzebna *) Wit 36 5 { 5,81 24,60 69,59 617 5,96
Idem. Gat. W. Gruba zgrzebna*) . . . . 47,94 [ 3,36 15,59 81,65 504 9,22
Kotonina rosyjska dla przedzaln bawelny, ‘
przepuszczona dwa razy dodatkowo przez
szarpacz, Stan przed mieszaniem z ba-
WOINAR ) s 3, o G Py, A s T IRy T 1 29,22 28,10 44,68 27,22 1648 2
Kotonina wyprodukowana systemem prof.
Bratiowakiego: iy o iyt AVRE TRhhe T o1 fewds 21,2 217,65 70 25 2,10 4 320 niema

_')_D_a;_e oficjalne Sierpuchowskiej fabryki (wedle Fiodorowa),
**) Wedle Gruzdiewa,

dukcja za$ jej jest tam sztucznie podtrzymywana
wylgeznie jako wynik bledéw popelnionych przy
organizacji wyprawy poczgtkowej Inu, ktéra w
lwiej czeSci zostala zmechanizowana przy pomocy
turbin trzepigcych Etricha, badZ tez Wanstenkiste,
przystosowanych do mocnych Inéw zachodnio-
europejskich, a ktore w warunkach rosyjskich da-
ja do 75% wytrzepkéw. Wytrzepki powyzsze, sil-
nie zanieczyszczone, nie znajdujgc innego zbytu,
zostaly przeznaczone do kotonizacji. Rozbudowu-
jac jednak swo6j nowy przemyst, Rosja sowiecka
popelnila blad zasadniczy: dgzac do obnizenia ko-
szlo6w produkcji, obnizyla zbytnio jako$é produk-
tu. Obnizono do minimum czas obrébki chemicz-
nej, zmniejszono wydatnie zuzycie chemikalii,
zmechanizowano proces, ale doprowadzono do te-
go, ze wlokno z kotonizatoréw wychodzi zupelnie
nie zluznione, a proces elementaryzacji zostat prze-
rzucony calkowicie na szarpacze i zgrzeblarki, za-
pozyczone z innych galezi przemystu wibkienni-
czego i nie zawsze dostosowane do nowego prze-
znaczenia. Jako wynik otrzymuje sie widékno gru-
be i bardzo nieréwnomierne pod wzgledem swej
diugosci, o duzej zawarto$ci wlékna powyzej 40
i ponizej 15 mm, a wiec nieprzednych (patrz tab.
II). Wl6kno powyzsze w przedzalnictwie cienko-
przednym, nawet jako domieszka 25%, utrudnia
mocno i podraza proces przedzenia, dajac w wy-
niku przedze bardzo nieré6wnomierng i znacznie
stabsza od bawelnianej. W Rosji sity fachowe zda-
ja sobie dobrze sprawe, iz wibkno powyzsze moze
by¢ wylgcznie bardzo lichg namiastkg bawelny i
caly szereg ludzi pracuje w instytutach naukowych
nad nowymi metodami kotonizacji, — jak dotad
jednak nikt tu nie osiggnatl wynikéw zadowalajg-
cych,

Zupelnie analogiczng do wiékna rosyjskiego, ze
wzgledu na cechy zewnetrzne, jest kotonina wy-
produkowana $§wiezo opracowana metoda firmy
Platt Brothers & Co. w Anglii. Metoda powyzsza
opiera si¢ wprawdzie na innych maszynach, ale
w wyniku daje wilokno grube i nieréwnomierne.
Nie widzialem coprawda, jak ono zachowuje sie
przy przedzeniu, ale z géry mozna powiedzieé, iz
dla przedzalnictwa cienkoprzednego nie moze
wchodzié w rachube.

Metoda kotonizacji, opierajaca sie¢ na zupelnie
odmiennych przestankach, a ktéra uzyskala pewne
prawa obywatelskie w przemysle, jest metoda
opatentowana przez dr. E. Gmindera i zastosowa-
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na przemystowo w Niemczech i Wloszech, a ostat-
nio — jak si¢ zdaje — réwniez we Francji i Anglii.
Gminder, opierajgc sie na slomie konopnej jako
surowcu wyjsciowym, bardzo oryginalnie rozwig-
zal problem jej dekortykacji i kotonizacji lyka
olrzymanego. Konopie po skoszeniu i wysuszeniu
na polu zostaja na miejscu dekortykowane przy
pomocy specjalnej konstrukeji przewoznego dekor-
tykatora, nazwanego ,,pilg*“, ktéry obok wydziela-
nia tyka i odziarnienia stomy tnie réwnoczesnie ty-
ko otrzymane na odcinki kilkocentymetrowe. Po
przejéciu ,,pity‘‘ otrzymane wiékno, silnie zanie-
czyszczone pazdzierzem i bardzo twarde, jest pa-
kowane w bele i odstawiane do fabryki, gdzie zo-
staje poddane gruntowniejszemu oczyszczeniu i
zmigkczeniu na specjalnej maszyrde, t. zw. ,,mly-
nie“. Praca tu polega na procesie gniecenia wiok-
na miedzy dwoma stozkowymi kamiennymi lub
metalowymi ,,biegaczami a dolnym kamieniem
(rys. 11). W wyniku wiékno zostaje zmiekczone, a
pazdzierze zmiazdzone. Oddzielenie ostateczne pa-
zdzierza nastepuje na zgrzeblarce o specjalnej
konstrukeji, po czym wiékno poddaje sie deguma-
c¢ji chemicznej. Otrzymang kotonine Gminder
przedzie w mieszankach z bawelng na maszynach
cienkoprzednych bawelnianych. W zaleznosci od
numeru i jakoSci przedzy uzywa on w mieszan-
kach od 20 do 50°0 kotoniny. Tkaniny otrzymywa-
ne, t. zw. ,,gmindiny‘‘, w Niemczech sg w sprzeda-
zy od lat kilku i ustalily juz sobie niezlg opinie.
Nalezy tu zaznaczyé¢, iz chociaz Gminder, opiera-
jac sie na przestankach gospodarczych i kalkula-
cyjnych, oparl swa produkcje zasadniczo na ko-
nopiach, to jednak przerabia czeSciowo i len, dla
ktorego opracowal specjalnej konstrukeji dekory-
kator, ktéry nazwatl ,frezem‘ %),

Metoda Gmindera daje bezwzglednie znacznie
lepsze wyniki co do jako$ci widkna od metody ro-
syjskiej, ale nie jest to jeszcze rozwigzanie zado-
walajace, gdyz przez miazdzenie ,,w* miynie su-
rowiec jest mocno mechanicznie nadwyrezony, co
powodujgc duze nieréwnomiernoéci przedzy od-
bija sie na tkaninach, wykazujacych charaktery-
styczne zgrubienia. To tez ,,gmindiny* sa w prze-
waznej czeéci tkaninami drukowanymi o splocie
skomplikowanym, co w duzej mierze optycznie po-
krywa nieréwnosci. Poza tym, pomijajac, iz sy-

10) Dane—co do metod kotonizacji Gmindera odnoszg si¢
do metod stosowanych przez niego przed paru laty. Obec-
nie metody te ulegly ewolucji.
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stemem Gmindera daje sie
osiagna¢ tylko przedze grub-
szg, nalezy zaznaczyé, iz w
literaturze nie jest dosta-
tecznie o$wietlona ani stro-
na technologiczna samego
procesu, ani tez kalkulacyj-
na, ktéra wedle autoréw so-
wieckich '), badajgcych te
kwestig, opiera si¢ wylgcz-
nie na subsydiach panstwo-
wych. Jak sie zdaje, Gmin-
der nie powiedzial jeszcze o-
stemu, pragnie go przysto-
nad ulepszeniem swego sy-
stemu, pragnie go przystoso-
waé¢ do przedzenia czystej
kotoniny.

Duzo sie pisalo w swoim
czasie takze o systemie ko-
tonizacji Bruno Possaner
von Erenthal‘a i K. Scholz‘a.
System powyzszy opiera sie
rowniez na stomie Inianej,
wzglednie konopnej, jako
surowcu wyjSciowym. Sto-
ma, wysuszona sztucznie,
zostaje poddana przerdobce w
procesie cigglym. Po dekor-
tykacji na specjalnych de-
kortykatorach, stoma powyz-
sza zostaje odpazdzierzona
na bardzo skomplikowanej
maszynie czyszczgcej. Po
degumacji, nastepujacej bez-
posrednio po przejsciu ma-
szyny czyszczacej, surowiec
sformowany w runo podle-
ga procesowi trzepania oraz
—dla lepszego zelementary-
zowania—rozcigganiu na mo-
kro pomiedzy szeregiem par
walkéow. Po  wysuszeniu
wlokno moze byé uzyte w
mieszkankach 2z bawelng.
System Possaner-Scholza, i
kilka pochodnych od niego,
dotagd nie zostal przemysto-
wo zastosowany na szersza
skale: jak sie zdaje, gloéwng
przeszkode stanowig tu bar-
dzo skomplikowane maszy-
ny, ktére nie daja pewnosci
osiggniecia cigglosci pracy.
System powyzszy jest ciagle
doskonalony, ale czy da wy-
niki przemystowe, — trud-
no w tej chwili orzec.

Opisane wyzej metody
kotonizacji posunely sto-
pien degumacji chemicznej wiokna stosunkowo
niedaleko, wiekszego natomiast rozluznienia na
drodze chemicznej domaga sie system, w ktorym
wlékno wyjsciowe, normalnie moczone lub roszo-
ne, po odpazdzierzeniu, a przed obrébka chemicz-
ng, jest ciete na kawalki 30 — 50 mm. Zazwyczaj

J0cor s

Rys. 10. Kotonizator typu TP L.

1) Patrz Irchen: Kotonizacja, str. 111,

jest poddawana cigeciu tasma ze zgrzeblarki lnia-
nej, sparalelizowana w niektérych metodach na
ciggarce Ilnianej (patrz rys. 8)*), sama za$ ope-
racja moze si¢ odbywa¢ na maszynach analo-
gicznych do maszyn uzywanych do krajania
wiokna syntetycznego. Metoda powyzsza sto-
sowana jeszcze przez Gay - Lussac’a i Berto-

Miyn Gmindera.

lette’a w koncu XVIII stulecia, ostatnio przyjela
sie we Wiloszech, a czeéciowo takze i w Polsce,
gdzie pierwszy zastosowal jag w roku 1930 inz. Wi.
Wicieklica w Zjedn. Zakl. Wiokienniczych Schei-
blera i Grohmana. Wi6kno po degumacji moze tu
byé bezposrednio mieszane z bawelng w oddziale
czyszezacym przedzalni., Poniewaz widkno otrzy-
mane powyzszag metodag nie podlega w dalszej ob-
rébce dziataniu zadnych specjalnych szarpaczy i
jest stosunkowo malto intensywnie zgrzeblone,
wiec dla osiggniecia odpowiedniej cienko$ci po-
winno by¢ dobrze rozluznione chemicznie przez
gotowanie pod wysokim ci$nieniem przy uzyciu
kapieli silnie alkalicznej, albo tez przez bardzo in-
tensywne chlorowanie. Najcze$ciej sa tu stosowa-
ne oba te zabiegi. Metoda powyzsza wykazuje sze-
reg cech dodatnich, mianowicie daje pewnos§¢ wy-
eliminowania wilékien za dlugich, ulatwia opero-
wanie surowcem w trakcie obrébki chemicznej, a
przede wszystkim umozliwia usuniecie szarpaczy
i tym podobnych maszyn rozluzniajacych. Do jej
cech ujemnych nalezy natomiast konieczno$¢ da-
leko posunietego procesu chemicznego, gdyz wiok-
no ciete powinno sie latwo rozszczepia¢, by ele-
mentaryzacja ostateczna nastapila juz na zgrzeb-
larce; w przeciwnym razie powstaja wielkie trud-
nosci z przedzeniem pateczek grubych o tepych
koncach, ktore z trudem rozszczepiaja sie¢ na cig-
garkach i przedzarce. Wobec powyzszego szczegol-
nie niebezpieczne sa w tej metodzie miejsca go-
rzej chemicznie skotonizowane, ktérych na ogol
trudno unikngé w produkeji masowej. Poza tym
przez cigcie widokna przecina sie widkienka ele-
mentarne, co obniza znacznie $rednig dlugosé
wlékna oraz powigksza ilos¢ widkienek nieprzed-
nych o dlugosci ponizej 15 mm. Ostatnio we Wlo-
szech, a takze w jednym 2z zakladow wilékienni-
czych w Polsce, zaczeto posuwaé degumacje che-

*) Pod rys. 8 (na str. 509 w zesz. poprzednim) omylko-
wo widnieje napis: rekuperator, zam. ciggarka Iniana.
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miczng wiokna do zupelnego prawie jego rozluz-
nienia, tak iz surowiec oczyszczony uprzednio, po
obroébee chemicznej bezposrednio miesza si¢ z ba-
welng. Przez tak daleko posuniety proces chemicz-
ny otrzymuje sie wt6kno mocno ostabione, co w wy-
niku odbija sie na wytrzymaltoéci przedzy i tkanin.
W wypadku cytowanego zakladu np. przedza o za-
wartosci 20%0 kotoniny wykazala ostabienie w sto-
sunku do przedzy bawelnianej o 15%. Nalezy
przypuszczaé, ze w przysztosci, po udoskonaleniu
strony chemicznej obrébki, mozna by otrzymac
zelementaryzowanie chemiczne wiékna bez osta-
bienia jego wytrzymalo$ci wlasciwej, ale nawet
przy tym zalozeniu, pomijajgc duzg ilos¢ widkien
krotkich, musialoby sie otrzymaé takze znaczny
odsetek wlokien powyzej 40 mm, ktére by utrud-
nialy bardzo proces przedzenia '*). Wobec powyz-
szego wydaje sie rzeczg prawie pewna, iz sztuczne
skracanie wilokien najkrétszych i woéwcezas naleza-
loby stosowac.

To bylo jedng z przestanek, na ktérych opart sie
prof. Bratkowski, patentujgec w roku 1933 nowg
technologie przerébki Inu i konopi. Pisze celowo
technologie, a nie metode kotonizacji, bo nowy
system wymaga zmian w wyprawie suroweca,
wprowadza nowy system w elementaryzacji wiok-
na oraz do pewnego stopnia zmienia samo prze-
dzalnictwo. Prof. Bratkowski wyszed! z zalozenia,
ze wiekszo$¢ trudnosci przy przedzeniu Inu ele-
mentaryzowanego na cienkoprzednych maszynach
bawelnianych ptynie ze zniszczenia kruchego wi6-
kienka Inianego na maszynach nie dostosowanych
do jego wlasnosci fizycznych. Przy tym najgroz-
niejsze sa z tego punktu widzenia maszyny czysz-
czgce i przygotowawcze, jak otwieracze, trzeparki
i zgrzeblarki, stosowane w przedzalnictwie bawel-
nianym. A poniewaz z drugiej strony zgrzeblarka
pokrywkowa, stosowana przy bawelnie, utrudnia
wielce formowanie tasémy z czystego Inu, ew. ko-
nopi, wiec pierwszym zalozeniem tego systemu
bylo wyeliminowanie maszyn czyszczgcych bawel-
nianych. Osigga to prof. Bratkowski w ten sposob,
iz formuje tasme ze Inu lub konopi przeroszonych
uprzednio i b. czysto trzepanych na normalnej na-
kladarce Inianej. Tasma powyzsza zostaje poddana
intensywnej obrobce chemicznej, przy czym ta
ostatnia powinna by¢ wzglednie daleko posunieta.
Moze by¢ ona prowadzona w kotlach pod ci$nie-
niem, ale w zalozeniu jest przewidywane zastoso-
wanie procesu cigglego; tasma bowiem, zar6wno
Iniana, jak i konopna, przez procesy chemiczne nie
traci swej struktury. Po wysuszeniu tasma zosta-
je poddana dzialaniu specjalnie skonstruowanej
ciggarki zluzniajgcej, ktéra — nie psujac jej struk-
tury —- rozluznia widkienka, po obrébce chemicz-
nej jeszcze mocno sklejone, i rownocze$nie rozry-
wa dluzsze ponad 40 mm. Ta$ma zluzniona, pod-
legajac dalszemu przedzeniu na maszynach ba-
welniczych, zostaje nadana bezposrednio na cig-
garki, omijajac w ten sposoéb oddzial czyszczagcy i
zgrzeblarki. Wyniki laboratoryjne, osiggniete
przez zaklad wlokienniczy Politechniki Warszaw-

12) Kotonizatorzy wiloscy obecnie juz rozwigzali strone
chemiczng problemu, a przez cigcie otrzymujg surowiec
pozbawiony wioékien za dlugich, tak, iz w obecnej chwili

kotonina wloska nalezy do najlepszych jako$ciowo spo-
§réd produkowanych w skali przemyslowej.
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skiej, gdzie byly prowadzone powyzsze badania,
sg pod wzgledem wytrzymalosSci przedzy b. za-
checajgce. Przedza bowiem z czystej kotoniny
Inianej wykazywala wytrzymalos¢ o 50% wigk-
sza niz bawelniana, zblizajgc sie z tego punktu wi-
dzenia do pakularnej przedzy Ilnianej. Okazalo sie
natomiast, ze jest ona bardzo nieréwnomierna i ze
dla uruchomienia systemu powyzszego w skali
przemystowej sg konieczne dalsze studia i prze-
prowadzenie szeregu zmian na pozostatych prze-
dzalniczych maszynach bawelnianych, wobec te-
go przedwcezesnym jest moéwié o stosowaniu prze-
myslowym powyzszego systemu w odniesieniu do
przedzenia czystego Inu, wzglednie konopi. Nato-
miast cechy wiékna otrzymanego metoda prof.
Bratkowskiego, czyli tzw. taSmowg — jego wielka
cienko$¢ oraz wybitne walory w odniesieniu do
diugosci (patrz tabele II) — zapewniajg przy sto-
sowaniu w mieszankach z bawelng osiggniecie du-
zych korzySci z punktu widzenia przedzalnictwa
i jakosci wyroboéw otrzymanych. Dla powyzszego
celu system zostal zmodyfikowany w ten sposéb,
iz oparl sie na normalnym targancu, ktéry podle-
ga oczyszcezeniu na maszynach, stosowanych i przy
innych systemach kotonizacji, z tq réznicg, ze ta-
$ma ze zgrzeblarki Inianej jest w garach zgrzeb-
larki formowana w paczki i w tej formie podlega
obrébce chemicznej. Po wysuszeniu zostaje ona
zluzniona na zmodyfikowanej ciggarce zluzniajg-
cej, ktorej przekrdj daje nam rys. 12. Zasada dzia-
tania powyzszej ciggarki polega na stosowaniu
bardzo matych wyciagéw pomiedzy kolejnymi pa-
rami walkéw rozciggowych (W). Walki powyzsze,
obcigzone stosunkowo mocno ciezarkami (C)
umieszezonymi na dzwigniach, majg rozstawie-
nie ponizej 40 mm. Elementaryzacje umozliwia
struktura wi6kna technicznego surowcéw lyko-
wych. Wiokienka elementarne s w nim ulozone,
jak widzimy na rys. 13, w posfaci siatki, przy za-
stosowaniu wiec wyciggéw nieduzych daza one do
zajecia polozenia réwnoleglego. Dzieki temu, o ile
surowiec jest dostatecznie chemicznie rozluznio-
ny, nastepuje elementaryzacja wlokien w miej-
scach ich sklejenia; przy tym wilékna kroétkie po-
zostaja w postaci sklejonych komplekséw, a diuz-
sze od rozstawienia watkow, pod wplywem duzego
obcigzenia, rozrywaja sie. Jako wynik otrzymuje
sie wlékno zelementaryzowane w sposéb prawie
idealny. W celu otrzymania surowca w stanie luz-
nym, ta$ma, po przejéciu watkow wyciggowych,
zostaje ostatecznie rozszarpana w powyzszej cig-
garce przy pomocy bebna trzepigcego (T). Widkno
w stanie otrzymanym z ciggarki zluzniajgcej moze
by¢ albo bezposérednio przy pomocy szczeblarki
przekazywane do trzepalni dla mieszania z bawel-
ng, albo moze byé¢ prasowane w bele i w tym sta-
nie sprzedawane.

Wib6kno otrzymane meétoda prof. Bratkowskiego
wykazuje caly szereg cech dodatnich, mianowicie
oproécz stosunkowo bardzo réwnomiernej swej diu-
goscei, braku puchu oraz wielkiej cienkosci, nie za-
wiera ono zupelnie wiokna poplatanego, tj. t. zw.
supelkéw, ktore we wszystkich znanych mi koto-
ninach %), otrzymywanych innymi metodami, wy-
stepowaly zawsze w wiekszej lub mniejszej mierze.

1) 7 wyjatkiem niektérych wloskich.
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Rys. 12. Ciggarka zluzniajgca prof. Bratkowskiego.

Poniewaz za$ zaréwno supelki, jak i widékna po-
nizej 15 mm, wplywajg wybitnie na ostabienie i
nier6wnomierno$¢ przedzy, wiec jako wynik cech
powyzszych kotonina otrzymywana systemem ta-
$mowym daje wyroby o jakoéci znacznie wyzszej
i moze by¢ stosowana do przedzy wzglednie cien-
kiej. Jaskrawo wystepuja dodatnie jej cechy w
poréwnaniu z kotoning rosyjska, jak to wyraznie
widaé z tabeli II, w ktérej dane co do kotoniny
rosyjskiej sa wziete z publikacji oficjalnych, po-
miary za§ kotoniny wyprodukowanej systemem
tasmowym byly robione na wiéknie wytwarza-
nym w skali polprzemyslowej. Jako ceche dodat-
nig kotoniny otrzymanej systemem taSmowym, na-
lezy podkresli¢ jej zdolno$¢é do dobrego mieszania
sie z bawelng, co odbija sie bardzo korzystnie w
procesie przedzalniczym, a wyplywa z kompletne-
go zluznienia tego widkna przed mieszaniem go z
bawelng.

Najwazniejszg jednak zaletg systemu tasmowe-
go kotonizacji jest zdolno$¢ do pewnego wyrow-
nania jako$ci kotoniny nawet nieré6wnomiernie
degumowanej, co sie¢ prawie zawsze spotyka przy
masowej produkcji, jako nastepstwo: 1) nier6wno-
miernoéci przenikania odczynnikéw w procesach
chemicznych, powodujacych tworzenie sie miejsc
niedogotowanych, ew. niedochlorowanych, oraz
2) niejednolito$ci surowea wyjsciowego. Trudnosci
z otrzymaniem jednolito$ci wi6kna kotonizowane-
go stanowily w wielkiej mierze przyczyny zala-
mania sie catego szeregu systemow kotonizacji.
Wyplywajg za$§ one nie tylko z niedociggnie¢ w
trakcie procesu kotonizacji, ale w znacznej mierze
takze z powodu niejednolitej dojrzalosci przy zbio-
rze wiékna tykowego, ktérego zdolnosé kotoniza-
cyjna zmniejsza sie wybitnie w miare dojrzewa-
nia, jak i z powodu niejednolitej obrébki poczat-
kowej surowca wyjSciowego, skupywanego za-
zwyczaj w malych iloSciach od réznych dostaw-
cow. Ciggarka zluzniajaca w systemie tasmowym
kotonizacji rozrywa wiékna niedostatecznie nawet
skotonizowane, dajac wprawdzie w tym wypadku
widkno grubsze, ale o tyle scienione, ze nadaje sie
w zupelnosci do przedzenia.

Biorac pod uwage powyzsze zalety systemu ta-

Rys. 13, Struktura
wibknista wiékna lykowego.

Smowego kotonizacji, wydaje sieg, ze poczatkowe
trudnoéci, wynikajace przy stosowaniu przemysto-
wym nowej metody, a wyplywajace z konieczno-
§ci opracowania nieco odmiennej technologii de-
gumacji — wieksze zaladowanie surowca na 1 m?
kotléw wymaga kapieli bardziej aktywnej i zmian
w sposobie gotowania, pewne trudnosci z susze-
niem tasmy — nie wplyng hamujgco na przemy-
stowe rozpowszechnienie sie powyzszego systemu,
tym bardziej, iz wi6kno otrzymane nie powinno
sie drozej kalkulowaé¢ niz w innych metodach.
Zatrzymatem sie nieco dluzej nad powyzsza meto-
dg kotonizacji z powodu wielkich nadziei, ktére
poktadaja w niej fachowecy.

Z powodu braku miejsca pomijam mniej znane,
a bardzo liczne metody i patenty, wykazujgce
mniej lub wigcej ciekawe ujecie problemu kotoni-
zacji, z ktorych jednak zaden — jak dotagd — nie
doczekat sie przemyslowego zastosowania na szer-
szg skale. Nawiasem nalezy zaznaczy¢, Ze prace
nad powyzszym problemem datujg sie juz od po-
lowy XVIII stulecia, tj. od chwili, kiedy w Szwe-
cji zostala opisana w roku 1747 przez Cilje Kreu-
tz’a i Panhist’a metoda otrzymywania ,bawelny
Inianej*, i ciggng sie z przerwami przez caly wiek
XIX, jednak bez wynikow przemystowych. Dopie-
ro lata wielkiej wojny, a raczej juz powojenne,
wprowadzity produkcje kotoniny na droge prze-
myslowg.

IV. Zastosowanie wiékna kotonizowanego
i jego cena

Zastosowanie elementaryzowanych surowcow
lykowych do wyrobu przedzy otrzymywanej sy-
stemem zgrzebnym jest iloSciowo mocno ograni-
czone, bo wyroby ze Inu, ew. z konopi kotonizowa-
nych, nie moga podlega¢ drapaniu, ze wzgledu na
krucho$¢ tego surowca, a znakomita wiekszos$¢ wy-
robéw z przedzy zgrzebnej poddawana jest tej
operacji dla uzyskania efektow puszystosci. Poza
tym w przedzalnictwie zgrzebnym odpadkowym,
tzw. wigoniowym, przerabiany surowiec jest tak
tani, iz ani len, ani konopie nie mogg z nim kon-
kurowaé¢ pod wzgledem ceny. W wigkszej mierze
mogg one znalez¢ zastosowanie w przedzalnictwie
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zgrzebnym t.zw. welnianym, gdzie w duzej mierze
sq przerabiane mieszanki welny ponownej '), wet-
ny i bawelny, stanowigcej w tym wypadku wigza-
nie dla bardzo ostabionej welny ponownej. Miast
bawelny moze by¢ tu stosowane wlékno kotoni-
zowane, ktore jako wigzanie podnosi jako$¢ i wy-
trzymatosé tkanin powyzszych.

Jednakze w obecnej chwili najwiecej wiokna
kotonizowanego w formie mieszanek zuzywajq
przedzalnie cienkoprzedne bawelny. W przedzal-
niach powyzszych napotykal trudnosci gléwnie
proces zgrzeblenia mieszanek na zgrzeblarkach po-
krywkowych, powszechnie uzywanych do bawel-
ny. Wyplywaty one z powodu tatwego zapychania
sie wielkiego bebna i pokrywek zgrzeblarki, co z
jednej strony wymaga czestego czyszczenia wiel-
kiego bebna, z drugiej za§ wywoluje wzrost ilosci
odpadkéw, otrzymywanych w formie wyczeskow.
Ponadto formowanie tasmy z mieszanek o zbyt
wielkiej iloSci kotoniny jest nadzwyczaj utrud-
nione.

Wydatne zwigkszenie odpadkoéow wywolywalo
nie tylko straty na surowcu, ale wobec tego, iz w
odpadkach z bebna i pokrywek wiekszo$¢ stano-
wito wi6kno kotonizowane, zmniejszala sie pro-
centowo zawarto$¢ jego w przedzy do tego stopnia,
iz byly wypadki, ze przy mieszankach 50%% Inu i
bawelny ilo$¢ odpadkéw na zgrzeblarce wynosita
do 20%o, a przedza gotowa wykazywala tylko trzy-
dzie$ci pare procent wlékna kotonizowanego, czyli
ze proces zgrzeblenia do pewnego stopnia oddziela
wiokno kotonizowane od bawelny. Powodem po-
wyzszego zjawiska bylo zbyt szybkie wbijanie sie
do bebna i pokrywek wiokna Inianego, ktore dzie-
ki swemu wspoélczynnikowi tarcia wchodzilo gle-
boko w obicia i nie bylo zabierane przez wspol-
pracujgce powierzchnie zgrzeblgce. CzeSciowym
srodkiem zaradczym jest zastosowanie tzw. wo-
lanta, tj. watka o powierzchni zgrzeblgcej, ktory
umieszczony na wielkim bebnie miedzy pokryw-
kami i zbieraczem ma na celu wydobywanie wiok-
na z wielkiego bebna. Nie jest to jednak $rodek
radykalny, bo pozostawia w dalszym ciggu duza
ilo$§¢ wibkna w pokrywkach.

Znacznie radykalniejszym posunieciem jest pro-
pagowana przez prof. Bratkowskiego zmiana kata
nachylenia igiel w obiciach zgrzeblacych. Nie sto-
sujg jednak tego fabryki na wiekszg skale w
zwigzku z kosztami wynikajacymi z przebudowy
zgrzeblarki. Przy zgrzebleniu na zgrzeblarkach
walcowych, stosowanych w przedzalnictwie od-
padkowym, nie napotyka sie powyzszych trudno-
Sci, jak rowniez nie ma trudnosci z formowaniem
tasmy, ktora dzieki nieréwnoleglemu utozeniu wio-
kienek wykazuje w tym wypadku dostateczng
wytrzymatos§é. Trudnoéé formowania tasSmy na
zgrzeblarce pokrywkowej wynika ze zbyt duzego
cigzaru wlasciwego wlokna kotonizowanego, co
przy malej jego sczepnosci ostabia do tego stop-
nia otrzymywane w powyzszym procesie runo,
skladajace sie z wilékienek ulozonych réwnolegle,
iz to ostatnie przed sformowaniem tasmy rwie sie
pod wlasnym ciezarem. Srodkiem zapobiegawczym
przeciwko powyzszemu zjawisku jest stosowanie
mieszanek o zawarto$ci bawelny nie nizszej niz

1) Otrzymywanej z szarpania szmat.
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25 — 30%o, dobre uprzednie wymieszanie wiékna
kotonizowanego z bawelng oraz stosowanie dosy¢
grubej tasmy.

Rosjanie w celu dobrego wymieszania surowca
w mieszance przepuszczaja go z poczatku przez
zgrzeblarke walcowgq i dopiero powtoérnie zgrzebla
na normalnej zgrzeblarce pokrywkowej z wolan-
tem. Ciekawe wyniki w Polsce osiggneta przedzal-
nia Zjedn. Zakladéw Wiék. Scheiblera i Grohma-
na, stosujgc specjalnej budowy zgrzeblarke, ktéra
dala pierwszorzedne wyniki. Dzigki pewnym zmia-
nom konstrukeyjnym, ilo$¢ odpadkéw przy mie-
szankach o zawarto$ci Inu 33% udalo sie zreduko-
waé do 5 — 6%, co jest juz liczbg zupelnie dopusz-
czalng z punktu widzenia przedzalnika.

Przebudowa zgrzeblarek pokrywkowych na po-
wyzej cytowany typ pociaga za sobg koszt okolo
2 500 zt., zmiana obicia na obicie o wiekszym ka-
cie nachylenia kalkuluje sie taniej, ale jest tez
dosy¢ kosztowna. Ewentualna wiec koniecznos$é
przebudowy wiekszej ilosci zgrzeblarek stanowi-
laby dla przedzaln bawelny koszt dosy¢ powazny.
Biorgce jednak pod uwage, ze w pozostalych ma-
szynach przedzalniczych zadnych kosztowniejszych
przerébek przy stosowaniu mieszanek do 50% Inu
kotonizowanego robi¢ nie trzeba, nalezy przyjac,
iz dostosowanie przedzalin bawelnianych do prze-
dzenia powyzszych mieszanek nie jest zbyt trudne,
ani z punktu widzenia technicznego, ani tez nie
wymaga nadmiernego wysitku finansowego.

Grubo$é jednak przedzy produkowanej z mie-
szanek powyzszych jest ograniczona z jednej stro-
ny jakoScig przerabianej kotoniny, z drugiej za$
odsetkiem zastosowanego wlbkna kotonizowane-
go. W chwili obecnej przemyst polski stosuje w
praktyce mieszanki, zawierajgce nie wyzej 35%
tego wiokna. Przy powyzszych mieszankach nale-
zy przyjaé, iz kotonina otrzymana metodami opie-
rajgcymi sie na rosyjskich wzérach nie moze byé
przedzona powyzej 12 — 14 numeru angielskiego.
Przy zastosowaniu kotoniny produkowanej syste-
mem tasmowym lub produkowanej we Wloszech
granica powyzsza przesuwa sie do numeru 24, a
nawet 32. Len ciety przed kotonizacja, przy sta-
rannej obrobce chemicznej, zbliza si¢ pod wzgle-
dem swoich mozliwo$ci do widékna produkowanego
systemem tasmowym, dajac jednak przedze gor-
szg; przy niedostatecznej natomiast obrébce che-
micznej len ciety daje bardzo zte rezultaty i nie
przewyzsza kotoniny rosyjskiej.

Koszta wyrobéw z kotoniny zaleza od dwoch
czynnikéw: ceny kotoniny oraz jej jakos$ci. Cena
kotoniny z konopi oraz odpadkéw Inianych kalku-
luje sie ponizej ceny bawelny, natomiast kotonina
wytwarzana z targanca lub kadzieli, przy obec-
nych ich cenach, jest drozsza od przecietnej ba-
welny amerykanskiej w granicach do 25%. Nie
jest to kalkulacja ostateczna, bo, pomijajgc waha-
nia cen wiokna lnianego, cata produkcja nowego
surowca w Polsce musi by¢ uwazana dotad jako
do$wiadczalna: fabryki szukaja drég i orientujg sie
w mozliwosciach nowego wibékna. Nawet jednak
cena wyzsza o 25% od bawelny odbija sie na ko-
sztach wlasnych tkaniny przy mieszankach 33%
w granicach 3 do 5%. Umozliwia to przer6b prze-
mystowy kotoniny, pod warunkiem prowadzenia
odpowiedniej polityki gospodarczej przez Panstwo.
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Zagadnieniem zasadniczym natomiast dla kalku-
lacji jest jako$¢ kotoniny. Przy wildéknie dobrej
jakosci — zaréwno przedzalnie, jak i tkalnie, moga
pracowaé, jak to wykazato doswiadczenie fabryk
l6dzkich, w normalnych warunkach, t. zn. nie po-
wiekszajac obslugi maszyn i nie zmniejszajac ob-
rotow wrzecion. Natomiast przy stosowaniu koto-
niny typu rosyjskiego, kalkulujacej sie coprawda
nieco taniej, koszta przedzenia i tkania wzrastaja
niepomiernie, a fabrykom grozg zatargi z robot-
nikami, czego najlepszym dowodem sg strajki,
ktére na tym tle wybuchaty w ¥odzi.

Charakter wyrobow z mieszanek z kotoning wy-
sokiego gatunku, przy 33% jej zawarto$ci, nie roz-
ni sie od wyrob6w bawelnianych. Tkaniny wyka-
zujg coprawda nieco wiekszg wytrzymatose, ale
nie umozliwia to podniesienia ceny tych wyrobéw
w stosunku do wyrobéw bawelnianych. Wyroby
o wiekszej zawartosci wi6kna kotonizowanego wy-
kazuja juz cechy tkanin poél-lnianych, a stad —
wedle mego przekonania — przemyst winien w
przysztosci dazy¢ do podniesienia procentowej za-
wartosci kotoniny w mieszankach, co pozwolitoby
na podniesienie nieco ceny wyrobéw z niej w sto-
sunku do bawelnianych, a tym samym uniezalez-
niloby stosowanie kotoniny od interwencyjnej po-
lityki Panstwa. :

Trudno jeszcze przesadzi¢, jaki obrét przybie-
rze w przyszlosci problem kotonizacji. Chcge
jednak wprowadzi¢ nowy surowiec na state do
przemyshu, nalezy uzna¢ za rzecz dzisiaj juz bez-
sporng, iz nie mozna sie opiera¢ na zlych gatun-
kach kotoniny, bo tylko surowiec, odpowiadajgcy
wymaganiom maszyn przedzalniczych i dajacy
wyroby jako$ciowo nie gorsze od bawelny, ma
mozno$¢ z namiastki bawelny, stosowanej przez
przemyst tylko pod wplywem presji zewnetrznej,
sta¢ sie pelnoworto$ciowym surowcem, mogacym
odegra¢ wiekszg role w gospodarce Panstwa.

000
Le probléme de la cotonisation du point
de vue technique

Résumé:

Procedant au procés méme de cotonisation, l‘auteur in-
dique 3 groupes principaux des méthodes existantes; il
les décrit, en donnant leurs caractéristiques et en mon-
trant les installations nécessaires. Il s'arréte sortout sur
la méthode employée en U. S. S. R., sur celle de dr. Gmin-
der, celle de Possaner et Scholz et, enfin, sur la méthode
du professeur Bratkowski de Varsovie, dont il souligne
les avantages.

Dans le chapitre final 'auteur analyse les applications
des fibres cotonisées et leur prix, ainsi que montre les
problémes techniques et économiques & resoudre dans ce
domaine de l'industrie.

(suite et fin)

DZIAL SPRAWOZDAWCZY

Pomiar gwintéw
o duzych s$rednicach

OMIARY gwintéw o duzych $rednicach na-

streczaja na ogo6t wiele trudnosci. Uzycie

mikroskopu uniwersalnego jest wylgczone
ze wzgledu chociazby na to, ze zbyt mata odle-
glos¢ ogniskowej objektywu nie pozwala na usta-
wienie plaszczyzny ostro$ci tubusa na wysokosci
osi gwintu. W takich wypadkach mozna si¢ postu-
giwa¢ prostym urzgdzeniem (rys. 1), w ktoérego
sktad wchodzi tubus mikroskopu warsztatowego
Zeissa oraz stolik Johanssona o przesuwach mie-
rzonych plytkami wzorcowymi na ,czucie. Ze
wzgledu na prowizoryczny charakter przyrzadu
konieczne jest zachowanie pewnych ostrozno$ci
w postugiwaniu sie¢ nim w celu uzyskania wyni-
kéw w granicach bledéw dopuszczalnych.

Wobec malej na ogét dokladnosci plaszczyzny
stolika ustawia sie na niej plyte w ten sposéb, by
jej plaszczyzna pomiarowa byla réwnolegla do
plaszczyzny przesuwow. Ustawienie takie uzy-
skuje sie przy uzyciu czujnika.

Nastepnie wyznaczamy kat «, okularu kato-
wego tubusa, odpowiadajacy kierunkowi przesu-
wu podiuznego, co uzyskujemy przez uzycie kra-
wedzi, ktérg ustawia sie na stoliku réwnolegle do
kierunku tego przesuwu.

Po wykonaniu tych czynno$ci wstepnych usta-
wiamy gwint mierzony na plycie tak, by o$ jego
byla réwnolegla do przesuwu podiluznego.

W celu uzyskania wiekszej dokladno$ci uzywa-
my nozykéw pomiarowych, ktére ustawia sie na
ptytkach wzorcowych o wymiarze takim, by ry-

ski nozykéw znajdowaly sie na wysokoSci osi
gwintu,

Pomiar katow a;(i = 1,2) polega na wyzna-
czeniu odezytow @ (i = 1,2), odpowiadajacych po-
polozeniom kgtowym obydwu powierzchni no$-
nych profilu, i wyznaczeniu odpowiednio wielko-
Sci i katow z odezytow fi i o

Rys, 2.
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W celu wyznaczenia $rednicy podzialowej mie-
rzy sie wielko$é $cie¢ W (rys. 2). Srednice podzia-
fowg wyznacza sie¢ wzorem:

h—2W
dp—:dz—tgql—{— tga.:. . (1)
Skok mierzy sie podobnie, jak element W. Wo-
bec (1) dokladno$¢é pomiaru Srednicy podziatowe]
charakteryzuje sie wedlug wzoru:

Ah 2.AW
Ady, = Ad, + AR 4
: y tga,+-tgay)| |tg 2y +tgay | !
|h=2.W| A
* Costa,. (tgayttgag T
S ul e O e 8 )

cos?a,. (tga,+-tga,)*"  *

Dokladnoéé pomiaru katow mozna przyjaé Ada, =
= Aa, = 2' = (,0005818, za$§ pomiaru $redni-
cy zewnetrznej — przy uzyciu mikromierza na
wymiarze réwnym mierzonemu: Ad.j= 2.

Blad dopuszczalny pomiaru skoku jest suma
bledu wzorca ptytkowego, uzytego do pomiaru te-
go elementu, i btedu subiektywnego, jako nastep-
stwa niedoskonato$ci wszystkich ustawien, maja-
cych wplyw na dokladno$¢é mierzonego skoku.
Tak wyznaczona dokladno$¢ pomiarowa charak-
teryzuje sie liczbg: Ah = 2.

Element W jest réznica odezytéw w punktach
P, i P,, Na blad dopuszczalny AW zatem skla-
da sie: 1) blgd dopuszczalny wzorca — AW;
2) blad subiektywny — APs;  3) wplywy AP;
bltedéw dopuszczalnych nozykow (-\Ei) na blad
dopuszczalny AW. Dla plytek warsztatowych
Johanssona: AW, ={0,2 p. Blad subiektywny
charakteryzuje sie liczbg: APsp = 1 p.. Wplywy
AP, bledéw dopuszczalnych nozykéw na doklad-
no§¢ odezytéw Piwymiaru W wyrazaja sie, zgod-
nie z rys. 2, wzorem:

AP; = AW, 4 AW, ; o ALNY)
przy tym:
AW, = "Aivi’*,' AW, = AN,.tga; (l—_- 1 2) (4)
Cos o4 L g s

Analiza bledéw dopuszczalnych nozykéw we-
dlug rys. 2 prowadzi do wniosku, ze uzycie jed-
nego nozyka dla uzyskania odezytu P: zwigksza
dokladno$¢ pomiaru. W danym przypadku, wo-
bec (3) i (4), zachodzi zalezno§é:

{vardl
-\Pl o AN‘ ‘ COS o

—tga| (i=12). . (5)

Dokladno$¢ pomiaru elementu W wyraza sie za-
tem wzorem:

AW = AWZ = Apsb + AN{J

| cos a;—tgalé +
gaandt |
+AN9.{EO—ST2_tga2|. . al (e (6)

Przy zalozeniu:
0, =53°34"; 0,=15% h=12mm; W:==1,798 mm,
otrzymuje sie wobec (6):

AW =0,2+1+ 0,164+ 0,384 = 1,7 p, . (7
za$ wobec (2):
Adp=2+1,23 4 2,15 4 5,33 - 2,01 = 12,7 s LB)
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Dokladnos$ci pomiarowe podanej metody charak-
teryzuje tabela 1:
TABELA 1

Element mierzony . . |a; (i=12) d h d, | w

z P

Dokladnoé¢ pomiaru .| 42 | 42 42 |+13p + 2
Mgr St. Bak

Instytut Techniczny Uzbrojenia

[EERPESEC Ry SRV )

Metoda magnetyczna
okreslania przydatnosci blachy
do tloczenia na zimno

AK wiadomo, wséréd wielu czynnikow, wplywajacych

na wynik tloczenia blach (zaréwno stalowych, jak i
mosigznych, miedzianych, aluminiowych i duraluminio-
wych), duzg role odgrywa stopien anizotropijnosci mate-
rialu '), Anizotropia materialu przerabianego zastuguje na
tym wiegkszg uwage, ze wszelkie obliczenia, zaréwno
ksztaltu tlocznika, jak i odksztalcen plastycznych two-
rzywa, opierajg sie na zalozeniu jednorodnych wlasnos$ci
mechanicznych tworzywa we wszystkich kierunkach.

Tymczasem w wyniku operacyj, jakim poddaje sie¢ kes
stali podczas przerdbki na blache, mozliwe jest jednokie-
runkowe zorientowanie mniejszej lub wigkszej czesci
krysztatow tworzywa, a skutkiem tego niejednorodne
ksztaltowanie sig¢ jego wlasno$ci mechanicznych. Anizo-
tropia w odniesieniu do wlasno§ci mechanicznych odpo-
wiada anizotropii pod wzgledem wlasno$ci magnetycz-
nych *).

Opierajgc sie na tym spostrzezeniu, opracowano metode
magnetyczng badania anizotropii metali i stosowano ja
juz w praktyce, o czym donosila prasa techniczna. W
szcezegolno$ci metode te sprobowali zastosowaé G. A k-
sienow i K. Grigorow do badania blach uzywanych
do tloczenia czeSci nadwozia samochodéw (blotniki itp.),
ktére to blachy musialy by¢ nierar’ brakowane, aczkol-
wiek przyczyna niepowodzen tloczenia nie mogla by¢
przypisana ani niewlasciwej mikrobudowie stali, ani jej
skladowi chemicznemu, ani wlasno$ciom mechanicznym %).

Badania metodg magnetyczng (zastosowana réwnolegle
metoda rentgenograficzna zostala zarzucona wobec su-
biektywnosci oceny wynikéw i dlugotrwalosci ekspozyciji)
wykazaly istotnie, ze braki zdarzaly sie w wypadkach
stwierdzonej anizotropii magnetycznej, a co za tym idzie
— i mechanicznej, w wyniku warunkdéw rekrystalizacji.

Podstawg metody megnetycznej jest niejednakowo$é
namagnesowywania pojedynczych krysztalow zelaza w
réznych kierunkach krystalograficznych. W ukladzie po-
likrystalicznym o réznej orientacji poszczegdlnych kry-
sztalow wektor pola magnetycznego H zbiega si¢ z wek-
torem namagnesowania I, natomiast przy uporzadkowa-
nym (zorientowanym) ukladzie krysztaléw nastepuje od-
chylenie tego wektora od wektora pola, inaczej méwigce
wystepuje skladowa I,, — normalna w stos. do wektora
namagnesowania I. Ta skladowa réwna sie zeru w wy-

1) Obszerne studium o wplywie réznych czynnikéw na
tloczliwo$é blach mosieznych, opracowane przez pp. prof.
dr Wi Loskiewicza i inz, E, Janickiego, zamieszczone bylo
w Przegl. Mech. t. 11 (1936 r.), str. 495 — 510, a wplyw
rozm. domieszek do mosigdzu rozwazany byl w kilku ar-
tykulach, drukowanych rowniez w Przegl. Mech. w r. 1937
i 1938.

*) Na ten zwigzek zwroécili uwage pierwsi O. Dahl
iJ Pfaffenberger. Z. Physik 71 (1931), 93.

1) Kaczestwiennaja stal 1938 r., zesz, 2.
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padku ukladu niezorientowanych krysztatow. Jej wartosc
wiec bezwzgledna stanowi miar¢ anizotropii.

Do wyznaczenia wartosci tej skladowej autorzy zasto-
sowali galwanometr balistyczny, w ktéorym probki blachy,
w ksztalcie krazka ¢ 30 mm, umieszczono wewnatrz cew-
ki, znajdujacej sie¢ miedzy biegunami elektromagnesu.

Zmieniajgc kat 7 pomiedzy kierunkiem walcowania a
kierunkiem pola magnetycznego H i mierzac wartosc
sktadowej I, (lub kata odchylenia a wektora namagne-
sowania od wektora pola) mozna zbudowaé¢ wykres (ma-
gnetogram) « = f(y), charakteryzujacy stopien anizotro-
pii tworzywa (rys. 1).

Odch.galw.

& "a) Przed normalizacjq
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Rys. 1. Przyklad magnetogramu, wykazujgcy du-

zg anizotropie blachy stalowej przed normaliza-

cja i ulepszenie wywolane przez obrobke cieplng

(polegajacg na 4-krotnym nagrzewaniu do 920°C,

wygrzewaniu w tej temp. 7—8 min, ochladzaniu

na powietrzu do 500-—-600° i ponownym nagrze-
waniu do 920°).

Badania roznych blach wykazaly, ze niewielka anizo-
tropia zawsze wystepuje, lecz nie wywiera szkodliwego
wplywu na wynik tloczenia, natomiast przy duzej ani-
zotropii wystepowaly zawsze braki w produkcji, jakkol-
wiek wlasno$ci mechaniczne blach byly zupelnie zado-
walajgce. Zorientowanie krysztaléw nastgpowaé¢ moglo
zaréwno przy odksztalceniu (walcowaniu), jak i przy wy-

zarzaniu (rekrystalizacja). Mozliwe jest jednak poprawie-
nie blachy anizotropowej droga normalizacji. Nie daje to
wszakze wynikoéw zupelnie dobrych, gdyz blacha taka traci
wlasciwe wymiary (wskutek tworzenia sie¢ zendry) i po-
wierzchnia jej staje si¢ chropowata. Wobec tego nalezy
siggng¢ az do walcowni i wyjaéni¢ tam czynniki i stopien
anizotropii w kolejnych stadiach przerdbki stali oraz u-
stali¢ wlasciwe warunki obrébki cieplnej po walcowaniu.
Tego rodzaju badania, przeprowadzone przez autoréw re-
ferowanej pracy, wykazaly: 1) istnienie anizotropii ros-
nacej poczawszy od wstepnego stadium walcowania az do
koncowego produktu (blachy), gdzie siega 50%; 2) moz-
no$¢ zmniejszenia jej 4—>5-krotnie drogg normalizacji;
3) nieskuteczno§¢ wyzarzania w nizszej temperaturze
(650%, jak rowniez w wyzszej (850°), wreszcie — co naj-
wazniejsze — 4) konieczno§¢ badania anizotropii blachy
przed przyjeciem jej do tloczenia.
Z.

Miedzynarodowy Zjazd
Normalizacyjny (ISA)

20 czerwca — 2 lipca 1938 r. w Berlinie

ATEM r.b. odbyt sie w Berlinie Zjazd ISA, t.zn. Mieg-

dzynarodowej Federacji krajowych zwigzkéw norma-
lizacyjnych (International Federation of the National
Standardizing Associations), w ktorym wziely udzial dele-
gacje 19 krajow (w tej liczbie Polski) i ktory obradowal
nad szeregiem zagadnien normalizacyjnych, rozpatrywa-
nych w skali miedzynarodowej. Zaznaczy¢ nalezy, ze ISA
nie zajmuje si¢ opracowaniem (jakby narzucanych) norm
miedzynarodowych, jak sie to czasem przypuszcza, lecz
uchwala jedynie projekty i zalecenia, do ktérych po-
szezegblne kraje majg mozno$é dostosowaé swe mormy
wlasne, w czasie i formie najbardziej dla siebie dogod-
nych. Taki spos6b pracy ma na celu prowadzenie wspo6l-
dzialania w atmosferze zaufania i rzeczowosci, bez ele-
mentéw przymusu i moggcych i§¢ z nimi w parze tarc,
Podkreslit to w przeméwieniu inauguracyjnym Zjazdu
przewodniczgcy Niemieckiego Komitetu Normalizacyjne-
go, dr, inz, Neuhaus.

Program obrad obejmowal posiedzenia 32 Komitetow
i Podkomifetéw ISA, ktérych tematy i gléwne uchwaly
przytoczymy po krétce ponizej, opierajgc sie na oficjalnym
sprawozdaniu, ogloszonym w czasopi$émie Maschinenbau/
Betrieb (DIN-Mitt.), zesz. 15/16 z r. b.

Na wstepie zaznaczymy, iz w obradach wzielo udzial
ogoltem 252 uczestnikdéw zagranicznych i 205 krajowych;
reprezentowane byly kraje nastepujgce: Belgia, Czecho-
stowacja, Dania, Finlandia, Francja, Grecja, Holandia,
Hiszpania, Niemcy, Norwegia, Polska, Szwajcaria, Szwe~
cja, Wegry, W. Brytania, Wlochy i St. Zjedn. A. P. Jako
goScie wzieli udzial delegaci: Argentyny, Brazylii, Chin
i Luxemburga. W posiedzeniach Komitetu Lotnictwa
wzieli udzial przedstawiciele migdzynarodowych organi-
zacyj lotniczych.

Tolerancje gwintow.

Juz w r. 1931 odp. Podkomitet ISA zalecil ujednostaj-
nienie tolerancyj gwintu metrycznego i Whiwortha (bio-
rac za punkt wyjscia odnoéne normy niemieckie), jak
réwniez opracowanie norm zuzycia sprawdzianéw. W na-
stepstwie niektére kraje wprowadzily odp. normy (Fran-
cja, Niemcy, Rosja), inne przyjely normy niemieckie
(Szwajcaria, Szwecja, Czechoslowatja). Powstala sprawa
rozciggniecia dotychczasowego ukladu tolerancyj gwin-
té6w metrycznych i Whitwortha takze na gwinty drobne
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i gwinty do rur, jak réwniez na trapezowe, zaokraglone
i in. formy gwintu, Podstawy obliczeniowe do tej pracy
daly Komitety krajowe: niemiecki, francuski i szwedzki.
Po przedyskutowaniu obszernych referatéw na ten temat
i propozycyj ztozonych przez Niemcy i Francje, jak réw-
niez prac zgloszonych przez Holandie, Szwecje i Wegry,
Podkomitet doszed! do uzgodnienia rozbieznych stano-
wisk i ujal je w projekt tolerancyj gwintéw wszelkiego
rodzaju. Projekt ten bedzie teraz rozestany czlonkom
Komitetu Glownego.

Podkladki sprezynujace,

Rozwazano projekt normy ISA podkladek o przekroju
prostokgtnym, przewidujgcej pierwotnie 2 wykonania
podkladek: cigzsze i 1zejsze. Dla zmniejszenia liczby rozm.
wielkosci podkladek podjeto probe sprowadzenia pierwot-
nego ujecia w jeden tylko szereg wymiaréw. Proponowane
wymiary $rednic wewn. i przekrojoéw uznano za pozada-
ne poddaé dalszym badaniom. Francja, Holandia i Szwe-
cja wypowiedzialy si¢ za wprowadzeniem podkladek o
_ przekroju kwadratowym. Postanowiono zbadaé odnoéng
norme francuskg., Nadto uchwalono opracowaé¢ warunki
techniczne dostawy podkladek w oparciu o odp. norme
niemiecks,

Wkretki do drzewa.

Przyjeto przerobiony (w mys$l wnioskéw na zjezdzie
w Paryzu w r, 1937) projekt wkretek (do drzewa) z nie-
wielkimi zmianami. Ostatecznie ustalono wymiary $rednic
lebka i sworznia, wysoko$¢ lebka, dlugoéé gwintu i wkret-
ki. Dopuszczalne odchylki é&rednicy sworznia dobrano
szeze$liwie tak, ze wkretki wyrabiane wedl. miar metry-
cznych i angielskich bedg zamienne.

Rurociaggi.

Pozgdane zwezenie programu produkceji wytwércéw rur
wymagalo zmniejszenia ilo$ci rozmaitych S$rednic zewn.
i grubodci §cian stalowych rur ciggnionych. Biorge pod
uwage odp. normy amerykanskie, Komitetowi udalo sie
ustali¢ jeden tylko szereg $rednic i jeden szereg grubosci.

Omawiano tez wogble zagadnienie grubo$ci §cian rur
sortymentu handlowego, przy czym wyjasnilo sie, ze —
dzieki postepowi techniki walcowniczej — mozna zmniej-
szy¢ normalng grubo§é rur zaczynajgc od ¢ 146 mm. Po-
za tym przewidziano rury o cienszych §ciankach dla ére-
dnic powyzej 343 mm.

Przy omawianiu rur stalowych 1gczonych nasuwkami —
do przewodéw gazowych i wodociggowych — zalecono
dostosowaé ich $rednice zewn. i grubo$¢ Scianek do rur
kotlowych., Zagadnienie to jednak ma by¢ jeszcze przed-
miotem badan, podobnie jak i sprawa warunkéw tech-
nicznych dostawy tych rur.

Przyjeto uzupelnienie do koncowego sprawozdania ISA
o normalizacji rur i kolnierzy o cién. do 100 at i temp.
400° (procz okreflenia wspbleczynnika pewno$ci spoiny
w rurach spawanych i obliczenia rur odlewanych). Co do
caloéci sprawozdania zglosily zastrzezenie Belgia i Fran-
cja.

Opracowania normalizacji rur na wyzsze od 100 at ci§-
nienie podjely sie Niemcy, a rur majgcych pracowaé
w temperaturze ponad 400° — Belgia.

Przyjeto projekt warunkéw technicznych odbioru rur
i ksztaltek zeliwnych. Projekty za§ barw rozpoznawczych
rurociggéw oraz lekkich kolnierzy odeslano do dalszego
zbadania, Osobnemu Podkomitetowi przekazano tez uje-
dnostajnienie dlugos$ci zasuw.

Hh6b

Eaczniki.

Przedmiotem obrad byly rézne poprawki uchwalonego
w r, 1929 projektu ISA 1lgcznikow z zeliwa ciggliwego;
skre§lono z szeregu $rednic ¢ 2'4” oraz 4'/2”. Dla gwintu
stozkowego zalecono dane wedlug nowego opracowania
angielskiego (o profilu gwintu prostopadltym do stozkowej
powierzchni plaszcza). Gwinty walcowe ISA majg by¢
jeszcze poréwnane z danymi angielskimi., Jako stozek
normalny dla lgcznikéw przyjeto stozek 1:6. Wobec du-
zej rozbiezno$ci zdan co do dlugoéci lgcznikéw stalowych
i z zeliwa ciggliwego przekazano te¢ sprawe osobnej Pod-
komisji, do ktérej powolano m. in. takze przedstawiciela
Polski.

Rysunki techniczne.

Rozwazano szereg projektow ISA (uklad przekrojow
i widokéw, przebieg przekrojow, wpisywanie wymiaréw,
oznaczanie gwintu itp.), z ktérych cze&¢ przyjeto, jako b.
zblizong do wielu norm krajowych, a inne odestano do
dalszego badania.

Stal i zelazo.

Komitet o tej nazwie zakonczyl definitywnie czes¢ prac,
ciggngcych sie juz od lat 11. M. in, ustalil podzial ogdlny
ok. 1000 norm; podal nowy sposéb oznaczania marki two-
rzywa, oparty w dziale stali zwyklych na wytrzymalos$ci
na rozcigganie, a w dziale stali stopowych — na skladzie
chemicznym; przyjgl przepisy ogélne pobierania préb, pro-
wadzenia obrébki cieplnej oraz ogélne wytyczne warun-
kéw dostaw.

W dziale badania tworzyw opracowano na razie
normy badania na rozcigganie, zaginanie, twardo$ci (wg.
Brinella i Rockwella) oraz udarno$ci. Dalsze normy —
w opracowaniu,

W dziale odku ¢ pracuje sie na razie tylko nad wia-
sno$ciami tworzywa i skladem chem. odkué ze stali kon-
strukcyjnej miestopowej, ze stali do cementowania i ze
stali do ulepszania.

W zakresie stali pretowej iprofilowej stwo-
rzono caly szereg norm warsztatowych i wymiarowych
dla réznych wyrobéw. Zasluguje na wzmianke zasadni-
cze stopniowanie liczb, dotyczgcych min. wytrzymatosci
na rozcigganie wedl szeregu R 40 liczb normalnych.
W my$l wniosku francuskiego postanowiono nalezycie
uzgodni¢ warto$ci wytrzymato$ci R, i wydluzenia.

W opracowaniu pozostaly liczne normy, dotyczgce ma-
szyn probierczych, jak réwniez normy blach.

Srednice normalne.

Postanowiono zaleci¢ ujecie $rednic normalnych i nor-
malnych wymiaréw liniowych od 1 do 500 mm zgodnie
z normg francusky. Stopniowanie ma odpowiadaé szere-
gom R, 5 R, 10 i R, 20%).

Lotnictwo.

Wobec bardzo obszernego programu i duzej ilosci spraw
nowych, wzietych pod obrady, zalatwiono tylko niewiele
punktéw, Zatatwiono lub skre§lono z programu projekty
dotyczace gwintéw, ga$nic, holowania wodnoplatowcow
i in. Postanowiono opracowa¢ zagadnienia: paliw, opon

samolotéw, kabli elektrycznych, $§wiec zaptonowych, ni-*

toéw z lekkich metali, oznaczen i poje¢ z dziedziny mecha-
niki lotu, rur i zlgcz rurowych. Omawiano nast. nowe
tematy: podstawy obliczen i pomiaréw mocy; §ruby i na-
kretki; piasty $migiel; obsady zaréwek; zabezpieczenia ele-
ktryczne; barwy rozpoznawcze przewodéw elektrycznych.

*) O oznaczeniu szeregbw — p. nizej.
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Samochody.

Omawiano m. in. zagadnienia pradnic elektrycznych
i rozrusznikow, osiggajgc w wielu punktach porozumie-
nie. Réznice zdan powstaly natomiast przy ustalaniu wy-
soko$ci reflektoréw. Zapowiedziano opracowanie w mie-
dlugim czasie projektéw norm zamocowania wycieraczek
do szyb. Postanowiono ujednostajni¢ oznaczenia rozm.
kabli elektrycznych. Dla osiggniecia zamiennoéci wskazni-
kow szybkoSci jazdy uznano za wazne, by dla bardzo
szybkich pojazdéw przyjmowano wspoélczynnik 0,616
obr./m drogi. Przystgpiono do omawiania normalizacji
mechanizmu sprzegu pomiedzy ciggnikiem a przyczepks
oraz wtyczki kablowej.

Przetwory naftowe.

Liczne podkomitety rozwazaly poszczegélne zagadnie-
nia tej dziedziny normalizacji, zajmujgc sie sprawami:
gestosei 1 ciez, wlasc., punktu zaplonu i zaplonienia, punk-
tu topienia i zastygania parafiny i in. Zlozone projekty
majg by¢ opracowywane dalej, po czym przeslane zostang
Komitetowi Gléwnemu. Inne podkomitety omawialy ozna-
czenia, symbole i nomenklature produktéw naftowych. Po-
stanowiono ulozy¢ z tej nomenklatury stownik pomocni-
czy, zanim wydany bedzie zamierzony ogélny slownik ISA.
Liczby normalne.

Komitet liczb normalnych zajmuje sie¢ juz wydaniem
swego sprawozdania koncowego, ktore to sprawozdania
ukazujg sie jako biuletyny ISA. Prace jego majga ogélniej-
sze znaczenie i dlatego nalezaloby je nieco blizej poznaé.
Chodzi tu o ustalenie normalnych szeregéw liczb i o ich
oznaczenia. Najwazniejsze sg t. zw. szeregi podstawowe
(Grundreihen), wedl, ktorych zakres np. od 10 do 100 mm
dzieli sie na 5, 10, 20 lub 40 stopni. Szeregi te sq oznacza-
ne symbolem R5, R10, R20 i R40. Poza tym istniejg
t. zw. szeregi pochodne, ktére powstajg w ten sposéb, ze
bierze sie z szeregu podstawowego nie wszystkie liczby,
lecz co drugg, co trzecig, co czwartg i t. d. Taki szereg

uzyskal oznaczenie w postaci ulamka, w ktéorym
licznik wskazuje, z jakiego szeregu podstawowego dany
szereg powstaje, a mianownik — co ktérg liczbe opu-

szczono; wiec np.: R 10/2, R 40/5, R 20/2 itd. Jezeli stawiane
sg granice (gérna i dolna) liczb szeregu, to podaje sie je
dalej za znakiem szeregu w nawiasach: R 40/5(10...56)
oznacza szereg zawierajgcy co pigtg liczbe szeregu R 40,
zaczynajgac od 10, a konczgc na 56; R 10/3 (1,25...) — szereg
zaczynajgcy sie od 1,25, a nie ograniczony od goéry. W wy-
jatkowych wypadkach potrzeby jeszcze drobniejszego po-
dzialu niz R 40 stosuje si¢ szereg R 80. Wreszcie sq szere-
gi o liczbach zaokrgglonych, oznaczane dolnym wskazni-
kiem a przy literze R. W dodatku do ISA - Biuletynu 11
podane beda wskazowki. dotyczace zastosowania liczb
normalnych, a wiec jakie szeregi i stopnie mogg by¢ utwo-
rzone i jakie ulatwienia prac normalizacyjnych takie sze-
regi przynoszg. .

Dalsze Komitety omawialy sprawy mniej zaawansowa-
ne lub mniej interesujgce inzyniera mechanika (surowce
do wyrobu farb, tworzywa ognioodporne, kinematografia,
wlékna przedzalnicze), wobec czego pomijamy je w tej
notatce.

Wspomnimy tylko na zakonczenie o pracach Komitetu
do spraw obrabiarek i Komitetu spawalniczego.

Obrabiarki,

W zwigzku z ukazaniem si¢ amerykanskiej normy stoz-
kéw poruszono znbéw te sprawe. Uwzgledniajgc wielki
ilostan maszyn i narzedzi czynnych w przemyS$le, posta-
nowiono utrzymac¢ uchwale zebrania zeszlorocznego w Pa-
ryzu, aczkolwiek nie osigga si¢ tq drogg nma razie normali-
zacji §wiatowej. Nastepnie przyjeto ostatecznie 2 spoéréod
4-ch proponowanych przez USA (patentowanych) zamo-
cowan narzedzi na frezarkach, mian. ¢ 1%4” i 2%, za$
wigksze i mniejsze — ¢ 14" oraz 4'/+” — postanowiono
poddaé jeszcze dalszemu badaniu; w przyjetych kon-
strukcjach zastgpiono calowe gwinty amerykanskie me-
trycznymi i zamieniono tolerancje USA na tolerancje
wedl, ukladu ISA. Przyjeto tez — po dyskusji — norme
kolnierza do silnik6w kolnierzowych (elektr.).

Normalizacja liczby obrotéw posuneta sie naprzod przez
ustalenie odp. szeregu liczb, tolerancyj i metod pomiaru.
Jako szereg podstawowy przyjeto liczby:112 — 140 — 180
— 224 — 280 — 355 — 450 — 560 — 710 — 900, z moznos-
cig przedluzenia go w dot i w gore., Tolerancje liczb obro-
tow ustalono dwojakie: elektryczne — czyli wynikajgce
z roznic polizgu rozm. silnikéw przy pelnym obcigzeniu
— oraz mechanicznie — t. zn, ujmujgce odchylenia od do-
kladnej liczby przelozenia ¢, wywolane przez wzgledy
konstrukcyjne. Normalizacje posuwéw odlozono.
Spawanie.

Komitet normalizacji w dziedzinie spawalnictwa, utwo-
rzony dopiero niedawno w ramach ISA na wniosek Fran-
cji, zebral sie po raz pierwszy. Postanowil on zorganizo-
waé szereg podkomisyj: definicyj i znakowania, przy-
rzadéw i narzedzi do spawania, tworzyw, bezpieczenstwa
pracy, przepisow ogblnych, przygotowania i wykonywa-
nia spoiny i zlacz spawanych wedl. réznych metod, badan
mechanicznych i nie wymagajgcych zniszczenia objektu
badanego, ksztalcenia i kontroli spawaczy, przepiséw i za-
lecen co do obliczania i wykonywania zlgcz spawanych.
Podkomisje te majg nawigza¢ kontakt z in. organami ISA,
za§ Komitet — 2z in. organizacjami miedzynarodowymi,
zajmujgcymi sie spawalnictwem.

Z uchwal ogélnych wspomnie¢ nalezy postanowienie o
utworzeniu nowych Komitetow: akustyki, kauczuku, do-
kumentacji oraz chemii.

Nastepny Zjazd ISA odbedzie si¢ — na zaproszenie de-
legacji Finlandii — w Helsinkach w r. 1939. P. M.

PRZEGLAD CZASOPISM 1ECHNICZNYCH

ENERGETYKA

Silniki elekiryczne

z kominami wentylacyjnymi

Jak wiadomo, chlodzenie silnikéw elektrycznych w ru-
chu odbywa sie zwykle za pomocg wentylacji, do czego
stuzg odp. lopatki na wirniku, weciggajgce powietrze
i przepuszezajace je wzdluz czeSci ustroju, nagrzewajg-
cych si¢ badz pod wplywem przeplywajgcego przez nie

pradu uzytecznego, badZ tez prgdéw Foucault, powstajg-
cych w zelazie. Wentylacja ta zuzywa oczywiscie pewna
ilo§¢ energii, uwazang dotgd za nieunikniong strate.
Niedawno jedno z amerykanskich przedsiebiorstw naf-
towych (The Tide Water Ass. Oil Co.) postanowilo wy-
zwoli¢ sie od tej straty i w tym celu dokonalo préby
chlodzenia silnik6w przez cigg naturalny. W tym celu
grupa silnikéw o mocy od 350 do 500 KM zostala prze-
robiona: usuni¢to z nich urzgdzenia wentylacyjne, a wy-

567




Mezwy
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posazono je wzamian w komin, ktérym odplywa powie-
trze nagrzane. Po przerébce tej oczekuje sie uzyskanie
oszezedno$cei rocznej na silniku (o ruchu cigglym) 14 700
kWh, przy nie wyzszym nagrzewaniu sie¢ silnika niz daw-
niej. (Electrical World, 13 sierpnia r. b., wg Techn. Mod.
zesz. 21 z r. b, str. 743).

Instalacja kotla jednorurowego Svulzera

na 100 ata ci$nienia roboczego

i'maszyny zaworowej

Wydawnictwo Rev. techn. Sulzer (zesz. 2 z r. b., str.
1—9) opisuje instalacje obejmujgcg: 1) jednorurowy ko-
ciot o przymusowym krgzeniu wody, o wydajnosci
20 t/godz., na ci$nienie robocze 100 kg/em® i temperature
pary 420°C; 2) dwie ,przetwornice” pary moggce dac
lgeznie 16 do 18 t/godz. pary grzejnej, o preznosci 5,5 do
16 kg/em?®; 3) dwie maszyny parowe zaworowe, jednocy-
lindrowe, poziome, o ci$nieniu dolotowym 95 = 100
kg/em?, o mocy ind. kazda 1200 KM, sprzezone bezpo-
Srednio z pragdnicami o mocy 850 kW przy 250 obr/min.

Kociol Velox na okrecie

W r. 1926, na stoczni Deschimag w Bremie, zbudowano
statek pasazerski ,,Athos II“, dwusrubowy, o szybkoédci
14 wezléw, wyposazony w 2 turbiny o mocy lgcznej
10 000 KM, .z dwustopniowg przekladnig; statek posiadal
instalacje kotlowg, zlozong z 7 kotléw plomienicowo-plo-
mieniowkowych zwyklego typu okretowego, o ci$nieniu
roboczym 14 atm. Obecnie, dla powigkszenia szybko$ci
parowca, dostawiono na nim 2 turbiny wysokoprezne
0 mocy po 1030 KM i jedng turbing niskoprezng o mocy
1370 KM, sprze¢zone z walem $rubowym przez 2-stopnio-
wg przekladnie i sprzeglo hydrauliczne. Dla nowych tur-
bin zainstalowano kociol Velox, ustawiony na miejscu jed-
nego z dawnych kotléw niskopreznych, o cién. roboczym
55 at i temp. przegrzania 4500C. Kociol ten podwyzsza
0g0lng wydajnos$¢ instalacji o ok. 60%. W turbinach wy-
sokopreznych para rozpreza sie do 14 atn, po czym 40%
pary rozprezonej przechodzi do nowej turbiny nisko-
pre¢znej, a 60% — wraz z parg ze starych kotlow — za-
sila stare turbiny. Nowe turbiny sa wylaczane przy ruchu
wstecz (nie majg lopatek do ruchu wstecznego), do czego
stuzy sprzeglo hydrauliczne. (Z. VDI t. 82 (1938), zesz. 33,
str. 965).

KOLEJNICTWO

Nowe wagony motorowe z generatorem

gazu na kolejach francuskich

Organizacja kolei francuskich p.n. Société Nationale
des Chemins de fer francais zaméwila (w zakl. Etabl. de
Dietrich) 3 wagony motorowe o nast. charakterystyce: pu-
dlo dlugoéci 22,5 m na 2 wodzkach; ciezar wagonu zaltado-
wanego 42 t; silnik Panhard bezzaworowy o 12 cylin-
drach w ukladzie V, o wymiarach 140X160 mm; stopien
sprezania 8, moc 280 KM przy 1750 obr/min; skrzynka
biegbw — Mpyliusa, preselekcyjna; generator gazu typu
Panharda, opalany weglem drzewnym; rozchéd wegla wy-
nosi¢ ma 0,410 kg/KM/godz. (Génie Civil. t. 113 (1938 r.),
str. 53/6).

Kolej kanadyjska przewiozlo... dworzec

Kolej Canadian Pacific Railway przewiozla niedawno
dworzec ze stacji Loyalist na stacje Castor, odlegla o 70
km.

Na tej ostatniej stacji dworzec zostal zniszczony przez
pozar, postanowiono go wiec jak najpredzej zastgpi¢ no-
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wym. Dworzec przewieziony na miejsce spalonego wyko-
nany jest calkowicie z drzewa, co naturalnie bardzo ula-
twilo zadanie, aczkolwiek jest to budynek duzy, obejmujg-
cy duzy hall towarowy.

Po uniesieniu budynku przy pomocy dzwigarek, usu-
nigto fundamenty, zalozono pod budynkiem tor kolejowy,
wprowadzono nan szereg platform kolejowych i — po
opuszezeniu na nie budynku — przewieziono go na miej-
sce przeznaczenia. (Railway Gazette z dn, 28.1.1938).

LOTNICTWO

Sterowiec .Graf Zeppelin”

Stary sterowiec ,,Graf Zeppelin“ zostal wycofany z u-
zytku, Nazwe po nim otrzymal w dniu 14 wrzeénia r. b.
nowy LZ 130, konstrukeji blizniaczej do spalonego LZ 129
,Hindenburg‘a“. Pierwszy lot fabryczny z 10-cioma pa-
sazerami trwal 9 godzin. Sterowal Dr. Eckener.

LZ 130, wedlug pierwotnego projektu, mial te same
wymiary i charakterystyki, co LZ 129. Po znanej kata-
strofie zdecydowano przystosowaé go do helu, Dla zwiek-
szenia bezpieczenstwa stracono 10,7°% sily noénej. Ponie-
waz uzyskanie helu bylo niemozliwe, loty prébne wyko-
nano z odpowiednio mniejszg ilo§cia wodoru.

W celu dostosowania sterowca do helu trzeba bylo
wprowadzié nastepujgce zmiany: 1) zmniejszenie ilosci
pasazeréw z 72 do 40 i zalogi z 55 do 50 — w zwigzku
z tym gruntowna zmiana pomieszczenn dla pasazeréw;
2) wprowadzenie aparatu do skraplania wody z gazéw
wydechowych w celu oszczedzenia gazu w czasie prze-
lotu; spowodowalo to zmiane ksztaltu gondol silniko-
wych; 3) najdalej posuniete ulzenie konstrukcji sterow-
ca, zawieszenia gondol i innych instalacji; 4) ulepszenia
aerodynamiczne.

Konstrukecja LZ 130 jest taka, jak LZ 129. Podluznice
opieraja sie na 32 gléwnych poprzecznych przegrodach
wigzanych $ciegnami stalowymi. Pomiedzy kazdymi dwo-
ma przegrodami gléwnymi sg dwie posrednie.

16 niezaleznych komor gazowych' jest umieszczonych
pomiedzy gléwnymi przegrodami. Komory sg zaopatrzo-
ne w zawory automatyczne i sterowane recznie. Komo-
ra gazowa jest utworzona z dwéch powlok — zewnetrz-
nej bawelnianej i wewnetrznej bardzo migkkiej, nie ta-
dujgcej sig¢ elektrycznie,

Sterowiec jest zaopatrzony w 4 silniki Daimler Benz,
1 cyl., wysokoprezne, o mocy trwalej 850 KM i maksy-
malnej 1200 KM kazdy. Silniki napedzaja 4-lopatowe
smigla drewniane, ciggngce, za po$rednictwem redukto-
row. Kierunki obrotu silnikéw po obu stronach sterow-
ca sa odwrotne. Przeprowadza sie obecnie proby ze $mi-
glami tréjlopatowymi. Zamiana $&migiel cisngcych mna
ciggngce miala na celu polepszenie chlodzenia spalin. W
poréwnaniu z LZ 129 gondole silnikowe sg wigksze i ma-
ja lepszy ksztalt aerodynamiczny. W tylnej czeSci gondo-
li znajduje sie jedna chlodnica dla wody z obiegu chilo-
dzgcego silnika, a w przedniej czeSci — druga do skra-

plania pary ze spalin. Za pomocg tego urzgdzenia od- *

zyskuje sie wode z gazéw spalinowych i magazynuje sie
jako balast, dzieki czemu sterowiec nie traci duzo na
ciezarze w czasie lotu. Instalacja jest jeszcze w trakcie
prob; podajg, ze odzyskuje sie¢ w ten sposéb ponad 80%
ciezaru paliwa i oleju spalonego. Ponad to sterowiec po-
siada rynny do zbierania wody deszczowej — podobnie,
jak LZ 129. W sumie przewidziano 60 zbiornikéw do pa-
liwa, oleju i balastu, kazdy o pojemno$ci 2,5 m?,
Kabina pilota podzielona jest, jak poprzednio, na trzy
cze$ei, Dodatkowe stoisko kontrolne zainstalowano w dol-
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nej czesci steru pionowego. Uklad kabin pasazer- °C. 9620
skich zostal zmieniony z powodu mniejszej ilo-
§ci pasazerow. 900 o o 0 S0, LA LECERE e S92, 6 /// el
8 kabin posiada okna, pozostalych 12 nie ma Liquid afl/q./
dostepu $wiatla dziennego. Wszystkie kabiny sg 800 | e / 4 s
dwuosobowe, ogrzewane wodg i wentylowane. ) § s
Jadalnia znajduje sie w tylnej czes$ci gondoli, w 200 /3*!'0 s rym N 8 il
przedniej znajduje sie palarnia, niezaopatrzona 7,4,'4 773\
w specjalne urzgdzenia bezpieczenstwa. Urzg-
dzenia kuchenne sg ogrzewane elektrycznie lub 600 5 78 ’; /3 PR e [
spalinami z pomocniczych silnikéw (dwa Diesele 5 £ l/ s
po 50 KM) napedzajacych pragdnice. Elektrow- 500 _":g a+f3 b a
nie znajduja sie pod jadalnig, obok kabin zalogi. ﬂ*7V
Dla ulzenia wiele instalacyj, np. przewody wod- i
ne, wanny itp., wykonano z materialéw synte- <00 7 § e
tycznych. 7 Y
3230 3 |
W wypadku odbywania lotow na wodorze 300 a+y
przewidziano wiele §rodkéw bezpieczenstwa,
m. in. aparat do pomiaru potencjatu elektrycz- .5,
nego miedzy gorng i dolng cze$cig sterowca. Gdy (o B 20 30

gradient potencjalu przekracza pewng wartosc,
unika sie wypuszczania gazu.

Charakterystyki: wymiary — jak LZ 129: dlugo$¢ 245
m, $rednica maks. 41,2 m; wydluzenie 6, pojemnos¢ ga-
zu 200 000 m?*, sila noéna z helem 200 tonn, sila noéna z
wodorem 224 tonny, cigzar wlasny 110 — 120 tonn, szyb-
kosé obliczona 135 kmygodz., szybko$§¢ przelotowa 125
km/godz. (Inter-Avia, Nr 576/7).

W. D.

METALOZNAWSTWO

Stopy kadmu ze srebrem i miedziq

na lozyska silnikéw

Od stopu lozyskowego wymaga sie¢ malego tarcia o ma-
terial czopu, nie wycierania, nie odparzania i nie nadci-
nania czopa, wytrzymalo§ci i ciggliwo$ci w temperaturze

3 °C.
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Rys. 1. Uklad Cd-Cu.

pracy, by zapobiec plastycznemu plynieciu, pekaniu i
zmeczeniu, a przy tym eliminowania ciernych czastek,
jakie przypadkiem dostang sie do smaru, odpornoéci na

100

™ Q {2 60 20 &0 90

Rys. 2. Uklad Cd-Ag.

korozje i dobrych wlasno$ci odlewniczych., Babbity po-
siadajg wszystkie wlasnoSci wymagane od stopow lozys-
kowych, z wyjgtkiem odporno$ci na zmeczenie w wyso-
kich temperaturach. Kadm topi sie¢ wyzej (323°C) o 100°
niz cyna, a posiada wytrzymato§¢ wiekszg niz cyna i cynk,
szukano tylko stopéw o budowie podobnej do stopow
cyna-antymon. Uklad Cd-Cu (rys. 1) jest b. podobny do
Sn - Sh, za§ uklad Cd-Ag (rys. 2) bardzo przypomina
Sn - Cu, podczas gdy stopy Cd z Mg, Ni, Zn, Pb, Sb,
Hg i Sn sg zupelnie od nich rézne. Autor wytopil szereg
stopébw, ktore poddat badaniu twardoéci Brinella
10/500/30, prébie technologicznej na zginanie i prébom
mlotowania na gorgco. Kadm czysty wykazal twardo§é

Hp = 23—24 kg/mm?®, nie pgkal podczas mlotowania ani
na zimno, ani w 90°C. Wytrzymalos¢ Cd wynosila 9,6
kg/mm?, A, = 44%,. Wplyw dodatku Ag i Cu zestawiono
ponizej:
AT E RS R LR O R R T R B
-1 SRRl S e 22 28 335 348 36 36 37
Kat zgiecia . . 180 180 180 180 180 180 60"
L e 0,1 0158 02 05 076 10 12 1,6
Hpodlew . .. 22 32 35 38 39 425 39,6 42
Hgodlewzarzony 22 235 — 28 — 340360 —
Kat zgiecia
(odlew) . . ., 180 180 — 180 135 60 42 10°

Powyzej 2,6% Ag nie otrzymal autor stopéw jednorod-
nych i przez 6-ciogodzinne wyzarzanie nie udalo mu sie
rozpuécié Ag, pomimo ze uklad réwnowagi przewiduje
rozpuszczalno§é 4—6°% Ag. Dodatek Cu ponad 0,125%
powodowal pojawienie sie eutektyki, a powyzej 1,2 Cu
pojawia sie, zgodnie z ukladem, nadeutektyczny zwigzek
¢, Wyzarzanie w 100°C stopu, odlanego we wlewnicy,
powoduje koagulacje Cu Cd, (g) i stop mieknie na skutek
wydzielania Cu z roztworu. Stop zawierajacy ok. 0,25%
Cu wykazuje nastepujace zmiany twardoSci pod wply-
wem dodatku Ag:

DR O TSRS R i T 2,5 3 6
Twardos¢ Hp. . 34 38 40 42—45 45 47

Autor poréwnuje twardo§é stopu kadmu z 1,75% Ag i

0,5% Cu z wynikami badan twardo§ci babbitow wg Ellisa
i Karelitza (Am. Soc., Mech, Engrs), 1928):
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Temperatura °C , . . 25 50 100 125 150 235 325
Tward. stopu Sn Sb8 Cu2 22 17 10,5 8 — 0 —
% % SnSb8Cu8 27 21 125 106 — 0 —

% » CdAg2Cu. 42,5 37 27,0 20,1 16,5 g 550

Rys. 3 przedstawia uklad Cd-Ag-Cu w stanie odle-
wu. Po wyzarzaniu zmniejsza sie rozpuszczalno§é Cu
w Cd. Sprawdzajgc wplyw dalszych domieszek stwier-
dzil autor, ze juz dodatek 0,50°% Ni lub 0,5% Zn pogar-

Rys. 3. Uklad Cd-Ag-Cu.

sza ciggliwo$é. Dodatek 0,05°% Sn pozbawia stop mozno-
§ci zgiecia sig. Pb do 5% powoduje kruchos¢, a 10,8 Pb
nie wplywa na krucho$é¢, ale obniza twardoéé. Dodatek
Pb powoduje zmniejszenie rozpuszczalnoci Ag w Cd. Li
moze by¢ odtleniaczem, ale obecno$¢ Li powoduje kru-
cho$é stopu. Rte¢ w iloSci do 1,6° nie wywierala zad-
nego wplywu na stop 2,5% Ag i 0,25°% Cu. Maly dodatek
Mg moze wywolaé krucho§¢ po wyzarzeniu, wykazujgc
tendencje do kruszenia podczas starzenia sig. Podczas
odlewania stopéw Cd dobrg powloke stanowi chlorek
cynku. Temperaturg odlewania zaleca autor 400° C. Odtle-
nianie mozna przeprowadzi¢ przez migszanie drzewem.
Do wigzania stopéw ze stalowa panwig zaleca autor eu-
tektyczny stop Cd-2Zn (17,5°% Zn) lub stop CdZn5Nil.
Przed pokryciem stopem wigzgcym nalezy stal odttuscic¢
i wytrawi¢ w HCI lub ZnCl, Szybkie chlodzenie po
odlewie daje najlepsze wyniki ze wzgledu na réwno-
" mierno$¢ budowy. W pracy na samochodach wykazuje
stop kadmowy 3 razy dluzsze zycie niz babbity. (C. F.
Smart, Trans. Am. Soc. f. Metals 25 (1937), str. 751/608).

ODLEWNICTWO

Toplenie aluminium

w odlewni

Al chlonie silnie wodor, szczegdl-
nie w wyzszych temperaturach, w
ktérych latwo rozklada pare wodng
i weglowodory. Utlenianie si¢ Al sta-
je sie coraz silniejsze w miare wzro-
stu temperatury i ruchu plynnego
metalu. Mala roznica cigzaru wlasci-
wego pomiedzy Al a Al,O, utrudnia §
wyplywanie tlenkéw. Piec musi za-
pewni¢ swg konstrukejg najmniej-
sze pochlanianie gazéw i utlenianie
choéby kosztem wydajno$ci lub
sprawnos$ci cieplnej. Piece, w kto-
rych plomien styka si¢ z plynnym
metalem, to znaczy plomieniaki, sta-
te lub begbnowe obrotowe, pracujg
tanio i nadajg si¢ do wytwarzania

570

ROK 1958
stopéw Al, ale muszg pracowaé w niskiej tempera-
turze, nie zawsze korzystnej z punktu widzenia od-

lewania. Piece tyglowe muszg zapewni¢ odlot gazéow
ponizej powierzchni stopionego metalu, a tygle powin-
ny mie¢ pokrywy. NajczeSciej stosuje sie ogrzewanie
posrednie w piecach z kotlami przechylnymi lub sta-
lymi, przy czym do wytopu stopéw z krzemem Ilub
magnezem topi sie w kotlach grafitowych lub cera-
micznych, za$§ stopy, co do ktérych nie ma obawy ujem-
nego wplywu zelaza na odporno$é przeciw korozji, topi
sie¢ w kotlach zeliwnych. Chetnie stosuje sie¢ opalanie ropg
lub gazem, gdyz koks mie pozwala zadowalajgco regu-
lowa¢ temperatur. Piece elektryczne, zwlaszcza induk-
cyjne, dajg najlepsze warunki topienia, ale koszt topienia
jest wysoki. Autor uwaza, ze unikanie przegrzania i prze-
trzymywania metalu niepotrzebnie w piecu lepiej zabez-
piecza metal niz najlepszy typ pieca. Najlepiej mierzyé¢
temperature termoelementami w oslonie zeliwnej stale,
lub dorywczo termoelementem, owinigtym w azbest. Ko-
tly nalezy starannie czy$cié, zelazne nalezy bieli¢ wap-
nem. Celem uniknigcia utlenienia i pochtaniania gazéw
trzeba dbaé o czysto$¢ wsadu (wilgoé¢, oleje), unikaé wsa-
du z wiéréw, blach etc. i nie porusza¢ plynnego metalu.
(H. J. Row e, Foundry, 46 (1938), zesz. 3, str. 24/27 i 72/77).
k.

SILNIKI SPALINOWE
Silnik lotniczy Mercedes Benz .DB 600”

Stosowany szeroko w niemieckim lotnictwie wojsko-
wym i cywilnym silnik ,,DB 600“ zasluguje na szczegol-
ng uwage dzieki wielu rekordom, jak rekord szybkos$ci
samolotow lgdowych 611 km/godz. w 1. 1937 i 634
km/godz. w r. 1938 (na odcinku 100 km), rekord wysoko-
$ci z cigzarem 5000 kg 9312 m oraz z cigzarem 10000 kg
— 7242 m i in. Zewnetrzny wyglad $wiadczy, ze duzo
uwagi po$wiecono latwoSci montazu i obstugi. Odwré-
cenie cylindréw, mimo Ze nastrecza duzo nowych trud-
no$ci konstrukcyjnych, znakomicie polepsza widocznoéé
na maszynach jednosilnikowych. Uklad odwrécony jest
takze bardzo dogodny ze wzgledéw aerodynamicznych
dla maszyn dwusilnikowych, ktérych silniki sg umiesz-
czone w gondolach skrzydlowych. W obu wypadkach,
dzieki dostepowi od dotu, obsluga jest ulatwiona.

Podano nastepujgce szczegbly, dotyczgce wewnetrznej
konstrukeji silnika: karter w ksztalcie walca jest szcze-
golnie sztywny. Wal oparty w lozyskach brgzowych jest
calkowicie wywazony statycznie i dynamicznie (posiada

Rys. 1. Widok silnika Mercedes Benz ,,DB 600" z boku.
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6 przeciwwag). Gléwny korbowéd jest ulozyskowany na
czopie walu za poérednictwem rolek, a korbow6d bocz-
ny — wspolosiowo na panewkach z brgzu olowiowego.
Czolowe kola reduktora sg czeSciowo wbudowane w kar-
ter.

Rys. 2. Widok silnika ,,DB 600 z przodu.

Godnym uwagi jest sposéb polgczenia bloku cylindro-
wego z karterem. Blok cylindrowy stanowi jednolity od-
lew z lekkiego stopu i jest tylko zewnetrzng ostong (ko-
szulkg) tulei cylindrowych. Tuleje cylindrowe, stalowe,
sq wkrecone jednym koricem w blok cylindrowy. Wkre-
cenie odbywa sie po rozgrzaniu bloku. Wystajace z blo-
ku konce tulei rowniez sg nagwintowane i za pomocy
nakretek przymocowane do karteru.

Oprécz zysku na ciezarze przez unikniecie dlugich
$rub mocujgcych cylindry, rozwigzanie to ma te zalete,
ze blok koszulek cylindrowych usztywnia karter.

Gaznik jest umieszczony za sprezarkg, dzieki czemu
obmarzanie gaznika jest wylaczone (ogrzanie powietrza

Rys. 3. Blok cylindrowy z nakretkami pier§cieniowymi.

w sprezarce). Stosowanie dodatkowego ogrzewania gaz-
nika olejem, wzglednie spalinami, jest zbedne. Unika si¢
wiec szkodliwego wplywu ogrzewania powietrza na
sprawno$¢ objetoSciows, co jest szczegélnie wazne przy
pracy silnika na wysoko$ciach poczgwszy od wysoko$ci
mocy maksymalnej, gdzie spadek cigzaru wla$ciwego po-
wietrza, spowodowany ogrzaniem, nie da si¢ zréwnowa-
zyé wyzszym sprezeniem.

Mechanizm czasowy ogranicza uzycie startowego ci-
$nienia ladowania do jednej minuty. Normalny regu-

lator utrzymuje stale ci$nienie ladowania sprezarki do
wysoko§ci nominalnej. O§ wirnika sprezarki jest prosto-
padla do osi walu silnika, co jest szczegélem charaktery-
stycznym.

Kazdy cylinder ma 2 zawory wlotowe i 2 wylotowe,
poruszane walkiem kulakowym za po$rednictwem dzwi-
gni, Walek napedzany jest kolami stozkowymi.

Olej jest dostarczany pod ci$nieniem do wszystkich lo-
zysk. Z karteru olej splywa do pokryw cylindrow, a stad
przez chlodnice, do zbiornika.

Charakterystyke silnika podajg liczby nastepujgce:
Silnik o chlodzeniu powietrzem, V odwrécony, 12 cylin-

dréw, czterosuw.

Moc startowa i na wysoko$ci 3600 m . 1050 KM

Obroty startowe i maksymalne . 2400 obr/min,
Rozchdd paliwa (800 KM) . 215 g/KMgodz.
Ciezar na 1 KM . k 0,65 kg/KM

Moc z litra 31 KM/litr °
Objetos¢é skokowa cylmdm 0 150<160=2,82 1
Objetos¢é skokowa catkowita . 33,9 1

Stopien sprezania 1:6,8

(Inter-Avia Nr 184). W. D.

TECHNIKA WARSZTATOW A

Hartowanie elektryczne

walkéw kulakowych

Do hartowania elektrycznego — drogg nagrzewania
pradem indukcyjnym wysokiej czestotliwoci i nastep-
nego chlodzenia wodg wytryskujaca pod ci$nieniem, —
o ktérej to metodzie niedawno donosiliémy nieco obszer-
niej 1), skonstruowano juz samoczynne maszynny, prze-
znaczone do wykonywania tego zabiegu na walkach ku-
lakowych.

S

Maszyna do hartowania elektrycznego
walkow kutakowych.

Rys. 1.

W maszynie takiej osadza sie po 2 walki pomiegdzy
klami przesuwajgcych si¢ pionowo san o napedzie hy-
draulicznym. Na rys. 1 widzimy sanki te w gérnym po-
lozeniu; z otworéw pokrywy sg zdjete. Po zalozeniu wal-
k6w zamyka sie te otwory i uruchamia maszyne przez
naciéniecie guzika. Walki wowczas wprawiane sg w ruch
obrotowy o 60 obr/min i wraz z sankami posuwajg sig
ku dolowi pomigdzy induktorami. Miejsca przeznaczone
do hartowania nagrzewaja sie¢ kolejno w ciggu 4'/» sek
do 885°C, po czym sg ochladzane strumieniami wody,
wyplywajacymi pod ciénieniem 50 atm 2z odp. otworow.

1) Przegl. Mech. t. IV (1938 r.), zesz, 20, str. 488.
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Obracanie sie walkéw zapewnia réwnomierne nagrze-
wanie i ochladzanie miejsc hartowanych. Kazdorazowe
zatrzymanie sie sanek do hartowania kolejnego odcinka
jest sterowane za pomocg ruchu koleczka, wchodzgcego
do karb6w w mieszczgceej sie z boku sanek listwie. Na
rys. 1 widoezny jest w gornej czeSci sanek cylinder ze
sprezonym powietrzem, uruchamiajgcym powyzszy ko-
leczek.

Wyposazenie elektryczne urzgdzenia sklada sig¢ z gene-
ratora 200 kW, wytwarzajgcego prad zmienny o 2000
okr/sek, o mnapigciu 800 V i malym natezeniu, oraz
z transformatora, przetwarzajgcego pragd na napigcie
25 V. Nastepnie prad ten przepltywa, przy duzym nateze-
niu, przez induktory maszyny hartowniczej. Instalacja
ta obsluguje 8 maszyn do hartowania, ustawionych
w 2-ch grupach po 4. Gdy jedna grupa maszyn jest w ru-
chu, do drugiej zaklada sie przeznaczone do hartowania
przedmioty.

Wydajno§é urzadzenia wynosi na godzing 60 walkow
o 14 miejscach hartowanych. Uzyskiwana twardo§¢ stali
SAE 1040 siega 50 <+ 60 RC, gleboko§¢ hartowania —
3 mm. Przy szlifowaniu ostatecznym po hartowaniu zdej-
muje sie ok. 0,15 mm. (Werkstatstechnik zesz. 21 z r. b,,
str. 477/8).

WIADOMOSCI GOSPODARCZE
[Ty

Finansowanle budowy autosirad w Niemczech

Budowe autostrad w Niemczech wykonuje przedsigbior-
stwo Reichsautobahnen, bedace wlasciwie, ze wzgledu na
glowny w nim udzial, filig przedsiebiorstwa Niemieckich
Kolei Panstwowych. Nadzor jednak nad caloécig sieci drog
w Niemczech wykonuje Generalny Inspektor Drogowy (dr
inz. Todt), faktyczny w tej dziedzinie dyktator.

Zlozone niedawno sprawozdanie z dzialalnoSci za rok
1937 tego najnowocze$niejszego dzi§ przedsiebiorstwa ko-
munikacyjnego podaje cyfry, dotyczgce jego rozwoju. Do
konca 1937 roku bylo w uzyciu 2014 km autostrad (na 7000
km zaprojektowanych w 1933 roku z polecenia kanclerza
Hitlera), z czego w ciggu 1937 roku wykonczono i oddano
do uzytku 927 km. Nadto w budowie bylo 1623 km, w
przygotowaniu za$ do budowy — 1931 km. Do konca 1937
roku wykonczono ok. 3900 mostow, z czego 1290 mostow
wykonczono w 1937 roku. W tymze roku rozpoczeto nad-
to budowe dalszych 800 mostéw. Z punktu widzenia zna-

czenia budowy autostrad w zakresie zwalczania bezrobocia
interesujace jest, ze od poczatku budowy tych autostrad
do konca 1937 r. robotnicy przepracowali ok. 90 mio
dniowek.

Powyzszy przeglad wykonanych na tym odcinku prac
nalezy jednoczeénie uzupelni¢é wyja$nieniami co do kosz-
tow budowy tych autostrad oraz sposobu ich finansowa-
nia. Ogélem wydatki od chwili rozpoczecia ich budowy
w sierpniu 1933 roku do konca 1937 roku wyniosly RM
2120 mio, z czego RM 705 mio przypada na r. 1937, Z roz-
dzialu tej kwoty wg celéw zuzycia wypada, ze w 1937 r.
wydano na roboty ziemne i skalne — RM 199 mio, na-
wierzchnie — RM 144 mio, naklady drogowe — RM 93
mio, budowe mostéow — RM 72 mio i koszty administra-
cyjne — RM 52 mio. Stosunkowo niewielkie w ramach
calo$ci wydatkéw sg wydatki na nabycie gruntéow, ktére
do konca 1937 r. wyniosly ok. RM 100 mio; z tego ok. /s
dotychczas z réznych wzgledéow nie zostalo zaplacone. Z
nabytych gruntéw /s pochodzi z ragk prywatnych, a jedy-
nie /s — z posiadlo$ci panstwowych i samorzadowych.

Srodki na budowe autostrad pochodzg z trzech Zzrédel:
z wplywoéw z przedsiebiorstwa, ze specjalnych dotacji
Skarbu Panstwa oraz z pozyczek. Wplywy z przedsigbior-
stwa (RM 295 tys. w 1937 r.), pochodzgce gléwnie ze stacji
benzynowych, nie odgrywaja w stosunku do potrzeb fi-
nansowych jeszcze zadnej roli. Dotacje specjalne (Sonder-
zuweisungen) Skarbu Panstwa z pobieranych od 1936 roku
na rzecz Reichsautobahnen cel i podatkéw wyniosly w
1937 r. ok. RM 197 mio — wobec RM 60 mio w 1936 roku,
stanowig juz zatem Zr6dlo zupelnie powazne. Z kwoty
RM 197 mio — przypadlo na cla RM 104 mio, za RM 62
mio na podwyzke podatku od benzolu i benzyny i RM 31
mio na pobierany na rzecz Reichsautobahnen podatek od
zarobkowego przewozu osob i towaréw pojazdami mecha-
nicznymi, Najwazniejszym jednak zrédlem finansowania
budowy autostrad byly od poczgtku — i sg dotychezas —
pozyczki, gléwnie zaciggane w zakladach publicznych. Nie
ulegl wige zmianie w poréwnaniu z r. 1936 kredyt akcep-
tacyjny w wysokoSci RM 450 mio i udzial we wplywach
z pozyczki t. zw. Reichsautobahnenanleihe z 1936 r. w
wysoko$ci RM 400 mio. Do tego doszly nowe pozyczki, jak:
wplywy z podwyzki pozyczki Panstwowego Zakladu Po-
Srednictwa Pracy — z RM 150 mio do RM 376 mio, po-
zyczki od Panstwowego Zakladu Ubezpieczen w wysokosci
RM 100 mio, od grupy panstwowej (korporacji) ,,Ubezpie-
czenia“ w wysoko$ci RM 237 mio, orpz oddane przez Mi-
nistra Skarbu do dyspozycji przedsi¢biorstwa dalsze RM
300 mio. Poniewaz réwniez w roku biez. nie przewiduje sie
nowych wplywoéw, finansowanie budowy autostrad od-
bywa si¢ w dalszym ciggu na tych samych zasadach i z
tych samych zrédel. (Polska Gosp. 1938 r., zesz. 42, str.
1465).

e e e A e S . 35 SR S0 AT A A B e s St e S B A s AR [ St S £ 4 e St S 4 Sl s

TRESC:

Zaporaizaktad wodno-elektryczny na Du- |

najcu w Roznowie, nap. inz. H. Herbich.

Badania kgpieli hartowniczych w zwigz- “ Essais des bains

ku z krzywg ,S* Bain‘a (dok.), nap. dr. inz I.
Feszcezenko-Czopiwski, profesor Akademii
w Krakowie, i inz. met. J. Wilk.

Stale uzywane w kolejnictwie na tle pol-

skich norm (dok.), nap. inz. J. Obrebski.

Problem kotonizacji z punktu widzenia
technicznego (dok), nap. inz. T. Zylinski.

Dzial sprawozdawczy: Pomiar gwintéw o du-
zych $rednicach, nap. mgr. St. Bgk. — Metoda mag-
netyczna okre§lania przydatno$ci blachy do tloczenia
na zimno, nap. Z. — Miedzynarodowy Zjazd Normali-
zacyjny, 20 czerweca — 2 lipca 1938 r. w Berlinie, nap.
P. M.

Przeglagd czasopism technicznych,
Wiadomoéci gbspodarcze.

Wiadomoéci Stowarzyszenia Inzynierdéw
Mechanikéw Polskich,

Gorniczej |

|

|

SOMMAIRE:

barrage et l'usine hydroélectrique
sur le Dounaietz a Rozndéw (a suivre), par
M. H. Herbich, ingénieur des Ponts et Chaussées.
de trempe en relation
avec lacourbe ,,S“de E. C. Bain (suite et fin),
par MM. 1. Feszczenko-Czopiwski, dr és sc. techn,,
professeur a 1‘Academie des Mines de Cracovie, et
J. Wilk, ingénieur métallurgiste.
Les aciers employés aux chemins de fer

Le

de Pologne d'aprés les presciptions
ferroviaires, par M. J. Obrebski, ingénieur
mécanicien.

Le probléme de la cotonisation du point
de vue technique (suite et fin), par M. T. Zy-
linski, ingénieur mécanicien.

Variétés: La mesure du filet de vis d'un grand dia-
meétre, par M. St. Bak, licencié és sc. — Méthode
magnetique d‘essai de la tole d‘acier pour déterminer
son aptitude a I'emboutissage a froid, par M. Z. — Le
Congreés de 1I'ISA a Berlin (20 juin — 2 juillet 1938),
par M. P. M.

Informations économiques.

Revue documentaire.

Bulletin de la Société des Ingénieurs
Mécaniciens Polonais.

SRR

572



T I e ——

w |

AD-O M 0O08.-C:

BIULETYN SPOLECZNO-TECHNICZNY

SIMP

STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

Tom V

WARSZAWA + 25 LISTOPADA + 1938 ROKU

Nr. 9

O koniecznosci wzmozenia pracy
na polu pismiennictwa technicznego

BECNY stan i rozwéj polskiego przemysiu

metalowego wysungl na plan pierwszy za-

gadnienie podniesienia kultury zawo-
dowej szerokich rzesz pracownikéw rzemiosla
i przemystu metalowego. Wprowadzenie nowo-
czesnych metod produkeji i racjonalnych form or-
ganizacji pracy w zakladach przemystowych jest
bowiem tylko woéwczas mozliwe, gdy dziatalnosé
kierowniczego personelu technicznego spotyka sie
ze zrozumieniem bezposrednich wykonawcow tych
zarzadzen, jakimi sg mistrzowie, instruktorzy fa-
bryczni i rzemie$lnicy.

Zagadnienie ksztalcenia i do-
ksztatlcania zawodowego pracowni-
kéw przemystu metalowego posiada réwniez z te-
go wzgledu tak' duzg doniostoéé, poniewaz w dzie-
dzinach wiedzy, na ktérych opiera swa dzialalno$¢
przemyst metalowy, trwa ustawiczny postep, przy-
noszacy wrecz rewelacyjne wyniki badan zaréw-
no z dziedziny materialoznawstwa, jak i metod
obrébki. Technicy o wyzszym cenzusie nauko-
wym, znajgcy niejednokrotnie kilka jezykow ob-
cych, moga bez trudu uzupelnia¢ i poglebia¢ swe
wiadomosci, przez studiowanie zaréwno polskich,
jak i obeych podrecznikéw naukowych i czasopism
technicznych, natomiast $wiat rzemie$lniczy ocze-
kuje pomocy niemal wylgcznie od polskiej litera-
tury technicznej i polskich organizacyj technicz-
nych.

Nie potrzebujemy sie rozwodzi¢ nad szczuplo$-
cig dorobku polskiej literatury technicznej z dzie-
dziny zainteresowan i potrzeb przemystu metalo-
wego, szczuplo$cig wywolang szeregiem okoliczno-
$ci, jak przystowiony wstret technikéw do piora,
brak dostatecznej iloSci instytutéow naukowo-
technicznych, ktére by rozporzadzaly $rodkami
materialnymi na popieranie tworczo$ci naukowej
oraz znaczne przecigzenie praca zawodowsg inzy-
nieréw mechanik6éw.

Trudnosci te jednakze musimy przelamac tak,
aby w najblizszej przyszlosci stworzyé¢ jednak
polskg literature techniczng, mo-
gaca zaspokoi¢ najbardziej palgce potrzeby pol-
skiego rzemiosta i przemyshu metalowego.

Komisja Os$wiatowa SIMP przed rokiem rozpo-
czela usilng akcje, zmierzajgca do ozywienia
planowanego ruchu wydawniczego,
przyjmujac nastepujacag kolejnosé potrzeb:

1) stworzenie czasopisma technicznego, utrzy-
manego na poziomie dostepnym dla szero-
kich rzesz pracownikéw rzemiosla i prze-
mystu metalowego,.

2) wydanie podrecznych ksigzek warsztatowych
dla rzemie$lnikow,

3) wydanie podrecznikow technicznych dla
szko6l zawodowych grupy metalowej,

4) wydanie kalendarzy technicznych dla rze-
mie$lnikéw, technikéw i inzynieréw i wresz-
cie

5) wydanie podrecznikéw technicznych inzy-

nierskich.

Realizujgc powyzej nakreslony sobie program,
Komisja Oswiatowa.SIMP wykonata wstepne pra-
ce organizacyjne, zmierzajace do uruchomienia
czasopisma ,Mechanik®” Czasopismo to wy-
chodzi od maja b. r., a niezwykle wysoki, jak na
nasze stosunki, jego naklad (okolo 8 000 egz.) i sta-
le wzrastajaca ilo$¢ prenumeratoréw Swiadceza
o niezbednej konieczno$ci powolania tego czaso-
pisma do zycia.

Réwniez w dziale wydawnictw ksigz-
kowych praca jest zapoczatkowana. Komisja
Oswiatowa SIMP doprowadzila do ukonczenia
i zglosila juz do Komisji Oceny Ksigzek w
Min. W. R. i O. P. kilka podrecznikow jak np.:
A. Tomaszewski — ,Podstawy, przyrzady
i metody Scistych pomiaré6w marsztatowych®; inz.
W.Szrajber — ,Kola zebate" — czes¢ I; ,,Po-
radnik dla metaloznawcow* — pod redakcjg dr.
inz. L. Krauzego i dr. inz. W. Wrazeja.

Ksigzki te znalazly juz nakladcéw, tak Ze po
dokonaniu zaleconych przez Min. W. R. i O. P.
zmian i uzupelnien druk ich rozpocznie sie¢ w naj-
blizszej przysztosci.

Jest to jednakze nieznaczna czgstka istotnych
potrzeb w dziedzinie wydawnictw ksigzkowych.

Dlatego tez Komisja Oswiatowa SIMP zwraca
sie do ogoétu inzynieréw mechanikéw i technikow
mechanikéw z gorgeym apelem o nawigzanie tgcz-
noSci z Komisja i zglaszanie gotowo$ci podjecia
pracy na polu pi$miennictwa technicznego.

Pisanie artykulow, podrecznikéw i ksiazek z za-
kresu swej specjalnosci powinno by¢ nie tylko
wynikiem potrzeby utrwalenia rezultatow swego
do$wiadczenia zawodowego w druku, lecz obo-
wigzkiem kazdego inzyniera i technika, ktéremu
zalezy na rozwoju polskiego przemystu metalo-
wego. Spelnienie tego obowigzku wzgledem spo-
teczno$ei technicznej przyniesie autorom réwniez
korzy$ci materialne. Komisja Oswiatowa SIMP
dysponuje bowiem powaznymi Srodkami finanso-
wymi na prowadzenie ksigzkowej akcji wydawni-
czej. Warunki wspotpracy z redakeja wydawnictw
ksigzkowych SIMP zostang okre$lone w broszurze
pt. ,,Wskazowki dla autorow", przeznaczonej dla
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zamierzajgcych oglasza¢é swe prace drukiem za
posrednictwem Komisji Oswiatowej SIMP.

Komisja Oswiatowa pomaga¢ bedzie przy przy-
gotowaniu rekopisow do druku, wykonywaniu ry-
sunkow itp. *).

Uwzgledniajgc potrzeby przemystu, rzemiosta
i szkolnictwa zawodowego fabrycznego, typu za-
sadniczego, wylaniajg sie nastepujace stopnie
ksztalcenia i doksztalcania przemystu metalowego:

I stopien — ksztalcenie i doksztalcanie robotni-
kéw, jako pomocnikéw fachowych,
na podbudowie 4-ch oddzialéw
szkoly powszechnej;

II ,,  — ksztalcenie rzemie$§lnikow na pod-
budowie 6-ciu oddzialéw szkoly po-
wszechnej (ksigzki dla potrzeb
szk6l rzemie$lniczych, fabrycznych
i szkoél rzemiesSlniczych typu zasa-
dniczego);

111 T — doksztalcanie funkcyjne rzemie-
$lnikéw w pewnym kierunku (ka-
lendarze funkcyjne);

IV o — ksztalcenie majstrow;

A" A — ksztalcenie i doksztalcanie techni-
kow;

VI ,  — ksztalcenie i doksztalcanie inzynie-
row.

Przy ustalaniu programu wydawnictw w pier-
wszym okresie dziatalnosci wydawniczej wzieto za
podstawe II stopien ksztalcenia rzemieSlnikow —
o poziomie odpowiadajagcym programowi szkoly
rzemie$lniczej (gimnazjum mechanicznego), jako
szkoly o programie szerszym, obejmujgcym nie
tylko drugi, ale i pierwszy stopien ksztalcenia za-
wodowego.

Ponizej podajemy zarys programu wydawnicze-
go SIMP:

Projektowane tematy
do opracowania:

1) Mechanika;
2) Cze$ci maszyn;
3) Maszynoznawstwo;
4) Organizacja warsztatu dla rzemiosla i przemysiu

metalowego oraz zasady kalkulacji;
5) Metale w przemys§le;
6) Zarys kowalstwa i obrébki termicznej.

Obrébka metali
Majac na wzgledzie potrzeby nie tylko uczniow
szkol fabrycznych, szkél rzemie$lniczych typu za-
sadniczego, ale i liczne rzesze terminatorow, Ko-
misja O$wiatowa bedzie dazy¢ do wydania techno-
logii metali, ujmujgc w osobnych ksigzkach po-
szczegblne dzialy tej dziedziny wiedzy.

Projektujemy wydanie nastepujgcych ksigzek:

7) Obrébka reczna i trasowanie;

8) Noze tokarskie, tokarka i praca na niej;

9) Wiertla, rozwiertaki i ich praca;

10) Wytaczarki i narzedzia do wytaczania;

11) Narzedzia i obrabiarki do gwintowania oraz gwin-
towanie; '

12) Frezy, frezarki i frezowanie;

13) Strugarki i dlutownice i praca na nich;

14) Przeciggacze i przeciggarki;

*) Wszelkich informacyj dotyczacych wydawnictw ksigz-
kowych udziela Redaktor Wydawnictw Ksigzkowych
SIMP — prof, inz. Uzarowicz Ludwik (tel. 4-38-03).
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15) Wykrojniki i wytloczniki;

16) Szlifierki, szlifowanie i docieranie;

17) Frezowanie kol zebatych;

18) Struganie i dlutowanie ko6l zebatych;

19) Szlifowanie kél zebatych;

20) Pomiary warsztatowe;

21) Przyrzady i uchwyty do produkcji seryjnej i ma-
sowej.

Z dziedziny zagadnien motoryzacyj-

nych projektuje sie wydanie prac nast.:

22) Materialoznawstwo dla potrzeb rzemie$lnika w dzie-

dzinie lotniczej;

23) Materialoznawstwo dla potrzeb rzemie§lnika w dzie-
dzinie samochodowej;

24) Technologia zawodowa wraz z ¢wiczeniami dla rze-
mies§lnikéw pracujgcych w przemys$le samochodo-
wym;

25) Technologia zawodowa wraz z ¢éwiczeniami dla rze-
mieé§lnik6w pracujgcych w przemysle lotniczym;

26) Nauka jazdy, przepisy drogowe, obstuga i usuwa-
nie najgléwniejszych niedomagan pojazdéw samo-
chodowych;

27) Modelarstwo lotnicze;
' 28) Kalendarze dla rzemie§lnikow:
a) dla §lusarzy, instalatoréw,
b) dla $§lusarzy monteréw maszynowych,
c) dla tokarzy,
d) dla kowali,
e) dla hartownikéw,
Poza tym Komisja O$wiatowa przewiduje wy-
danie ksigzek dla inzynieréw i technikow.
Jednocze$nie Komisja O$wiatowa SIMP zwraca
sie z gorgcym apelem do wszystkich czlonkow
SIMP o szerzenie propagandy, majgcej na celu
wciggniecie do pracy na polu pi$miennictwa tech-
nicznego jak najszerszych rzesz pracownikow rze-
miosla i przemystu metalowego.

Propaganda ta powinna polegaé¢ na:

1) zachecaniu inzynieréw, technikéw, mistrzow
i zdolniejszych rzemies§lnikow do utrwalania
w pismie wynikéw swych spostrzezen i swe-
go doswiadczenia warsztatowego zaréwno
na lamach ,Przegladu Mechanicznego®,
»,Techniki Samochodowej“ i ,,Mechanika,
jesli chodzi o artykuly lub krétkie notatki,
jak tez za poSrednictwem Komisji Oswiato-
wej SIMP — gdy chodzi o prace ksigzkowe;

2) na udzielaniu pomocy poczatkujacym auto-
rom przez wskazowki metodyczne i meryto-
ryczne oraz Kkorekte stylistyczng opracowa-
nych rekopiséw.

Niezaleznie od akcji, majgcej na celu wciggnie-
cie jak najwiekszej liczby os6b do pracy na polu
pismiennictwa technicznego, zwracamy sie¢ do ogo6-
lu kolegéw z apelem o rozpoczecie propagandy
czytelnictwa czasopism i podrecznikow technicz-
nych.

Stwierdzi¢ nalezy, ze:

1) Najwiekszy rozkwit nie przypada na kraje,
do ktérych nalezy najwiecej bogactw natu-
ralnych, ale na te, ktére umiejg z nich, dzie-
ki dobrej organizacji, umiejetnej, ciaglej
i intensywnej pracy, wyciagngé¢ najwieksze
korzysci;

2) Polski przemyst, polskie rzemioslo, polskie fi-
nanse, a wiec to, co stanowi niezalezno$¢ go-
spodarczg, mozna wytworzy¢ i utrzymac tyl-
ko pracowito$cig, fachowos$cig, solidnoscia,
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prawidlowg kalkulacjg, dobra 6rganizacja,
a przede wszystkim jak najwiekszym umi-
lowaniem zawodu. Stad wyplywajg hasta:

Ksztalcenie i doksztalcanie we wszystkich

umiejetnoéciach, wehodzqeych w zakres dzia-

talnosci rzemiosta i przemystu metalowego;

Podnoszenie kultury zawodowej i rozwijanie

umitlowania uprawianego zawodu;

Podnoszenie i rozwijanie inteligencji tech-
nicznej;

Whpaianie prze§wiadczenia, iz jedynie stala
i nieustanna praca nad sobq umozliwia utrzy-

manie sie na odpowiednim poziomie wy-
ksztalcenia zawodowego;

Walka z tajemnicami zawodowymi i tajem-

nymi receptami.

Niechaj te hasta przys$wiecajg dzialalnosci ogo-
tu Kolegow, wspolpracujacych z Komisjg OSwia-
towg SIMP, celem podniesienia kultury zawodo-
wej pracownikéw przemystu i rzemiosta metalo-
wego.

Konferencja Techniczna Pracownikéw Przemystu Obrabiarkowego

EKCJA Warsztatowa SIMP podaje do wiado-
mosci, ze termin zwolania Technicznej Kon-
ferencji Obrabiarkowej zostal ostatecznie

ustalony na dzien 14 — 16 stycznia 1939 r. Kon-
ferencja, zainicjowana przez Sekcje Warsztatowa
SIMP, w porozumieniu z Grupg Producentéow
Obrabiarek przy P.Z.P.M., zwolana zostaje pod
haslem podniesienia poziomu technicznego perso-
nelu fabryk obrabiarkowych przez wspélne prze-
dyskutowanie i zebranie w postaci trwalego ma-
terialu najaktualniejszych zagadnien, zwigzanych
z tg dziedzing przemysthu.

Program Konferencji:
Sobota, dn. 14 stycznia.
Godzina:
10.00 — Otwarcie Konferencji.
10.15—10.30 — Prof. E. T. Geisler: Postep w budo-
wie obrabiarek.
10.30 — 11.00 — Inz. J. Piotrowski: Zagadnienia pro-

gramowe polskiego przemystu obrabiar-
kowego.

11.00 —11.30—Inz. A. Zasada: Sprawa budowy po-
pularnych obrabiarek.

11.30 —12,00—1Inz, L. Burnat: Specjalne zagadnienia
w budowie obrabiarek,

12,00 —1230—S. Chrzanowski: Rentowno$¢ produk-

cji przemystu obrabiarkowego w zalezno-
$ci od wielkoéci serii,

16.00 —1645—1Inz. W. Szymanowski: Podstawy
obliczania skrzynek predkoéci w obrabiar-
kach.

1645 —1730 —1Inz. Z. Breczko: FLozyska toczne w
obrabiarkach. )

1730 —18.15—1Inz. S. Jastrebow:
obrabiarek,

18.15—19.00—1Inz S. Reutt: Normalizacja w budowie
obrabiarek.

Elektryfikacja

Niedziela, dn. 15 stycznia.
Godzina:
10.00 — 1045 —1Inz. J. Jastrzebski: Materialy i ob-
robka termiczna w przemys$le obrabiar-
kowym.

10.45—1130—1Inz J. Dickman: Odlewnictwo obra-
biarkowe.

1130 —12.00 — WL Kaminski: Rola przyrzagdéw przy
produkceji obrabiarek.

12.00 — 1245 —Inz. St. Kulesza: Stacja proéb fabryki
obrabiarek.,

16.00 — 1645 —Inz. K. Ocheduszko: Produkcja ci-
chobieznych koél zebatych.

16.45 —17.15—1Inz. W. Szrajber: Produkcja walkéw
wieloklinowych.
Poniedzialek, dn. 16 stycznia.
Godzina:

9.00 — 12.00 — Wycieczka do fabryki P.Z.Inz w Ursu-
sie (dzial obr. ko6t zebatych) ).

12.30 — 16.00 — Wycieczka do Wytwérni Obrabiarek Sto-
warzyszenia Mechanikéw Polskich z Ame-
ryki w Pruszkowie,

Wszystkie zgloszone na Konferencje referaty
zostang wydrukowane w specjalnym zeszycie
(ok. 100 str. druku) ,,Przegladu Mechanicznego,
ktory bedzie zawieral ponadto bogaty dziat oglo-
szeniowo-informacyjny, obejmujgcy dane o kra-
jowych wytwérniach obrabiarek, przedstawiciel-
stwach fabryk zagranicznych oraz o poddostaw-
cach przemystu obrabiarkowego. Dzial ten zosta-
nie ujety w postaci przejrzystego skorowidza.

Celem rozwinigcia w czasie obrad rzeczowej dy-
skusji, wspomniane specjalne wydawnictwo zja-
zdowe bedzie rozeslane wszystkim zgloszonym
uprzednio uczestnikom - Konferencji w terminie
okolo 7 stycznia, co umozliwi wcze$niejsze zapo-
znanie sie z omawianym nastepnie materialem.

Koszt karty uczestnictwa ustalono na zt. 10.— od
osoby, w co wliczony jest rowniez zeszyt zjazdo-
wy. Ponadto oplata za kazdg wycieczke wynosic¢
bedzie zl 2?), )

Przyjmowanie zapisow oraz informacje zalat-
wia sekretariat SIMP, Warszawa, Al. Jerozolim-
skie 8 m. 13. Uczestnicy zglaszajgcy sie listownie
proszeni sg o podawanie swych dokladnych adre-
sow oraz jednoczesne wplacanie odpowiedniej
kwoty na konto SIMP w P. K. O. (14.230) z za-
znaczeniem: Konferencja Obrabiarkowa.

Celem umozliwienia uzyskania odpowiednich
zezwolen lista zapisow na wycieczki, zwigzane

1) Warunkowo,

'*) Zglaszajgcy sie na Konferencje czlonkowie SIMP oraz
inni prenumeratorzy ,Przeglqdu Mechanicznego®, o ile
zecheg poprzestaé na jednym tylko egzemplarzu zeszytu
zjazdowego tego pisma, ktéry otrzymajq przed Konferen-
cja, a zrzekng sie przysylki egzemplarza, ktéryby im
przypadl z tytulu prenumeraty (lub skladki czlonkow-
skiej), bedg mogli oplaci¢ za uczestnictwo w Konferencji
z1. 4 (zamiast zl, 10),

1Cerue\ zeszytu powyzszego w sprzedazy wynosi¢ bedzie
zl, 6.
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z Konferencja, zostanie zamknigta w dn. 15.XIL
b. r. Koledzy reflektujacy na udzial w wyciecz-
kach proszeni sa dodatkowo o podanie instytucji
zatrudniajgcej oraz imion rodzicow i daty uro-
dzenia.

Wszyscy zapisani uczestnicy otrzymaja w kon-
cu grudnia r. b. ostatecznie skorygowany pro-
gram Konferencji ze wskazaniem miejse, gdzie
beda sie odbywaé obrady, co jest uzaleznione od
liczby zgloszen.

e lax Srath S et S S

Sprawozdania
Zarzqd Gléwny SIMP

6-te w biezgcej kadencji Zebranie Zarzadu Gléwnego
przyniosto m. in. nast. uchwaly: Postanowiono, ze w
razie zgloszenia si¢ na czlonkéw Stowarzyszenia oby-
wateli polskich narodowos$ci obcej bedzie sie wyma-
galo od nich wypelnienia specjalnej deklaracji w
ktorej stwierdzg, 2ze znajg tre§¢ zawartg w par.
9-ym Statutu Stowarzyszenia; deklaracja ‘ta powin-
na byé poparta opinig Oddzialu lub Kota. W zwigzku
z przystgpieniem Komisji Kwalifikacyjnej do t. zw., wery-
fikacji czlonk6w Zarzad stangl na stanowisku, ze akcja ta
ma dotyczyé tylko tych czlonkéw, ktérzy nie posiadajg
przewidzianych statutem kwalifikacji, nie biorg udzialu
w pracach i zyciu Stowarzyszenia, a zwlaszcza gdy zale-
gajg ze skladkami. Jednocze$§nie Komisja Kwalifikacyjna
przystapila do opracowania wykazu zagranicznych tech-
nicznych szk6t akademickich, réwnorzednych naszym po-
litechnikom.

Nastepnie Zarzgd na wniosek Prezydium powzigl naste-

pujgce uchwaly:

a) W zwigzku z odzyskaniem Ziemi Zaolzanskiej i obej-
mowaniem tamtejszego terenu przez polskich inzy-
nieréw, Zarzagd Gléwny SIMP postanawia Kolo SIMP
w Dziedzicach przeksztalcié na Oddzial Slaska Cie-
szyhskiego z tymczasowy siedzibg w Dziedzicach.

b) Zarzad zaakceptowal stanowisko Prezydium w spra-
wie wyboréw samorzgdowych.

¢) Przyjeto do wiadomoéci rezygnacje kol. Stefana Szy-
manskiego, z powodu sluzbowego przeniesienia poza
Warszawe, ze stanowiska przewodniczgcego Kola
Wychowankéw Politechniki Warszawskiej oraz kol.
Jana Borowca z powodu choroby ze stanowiska prze-
wodniczgcego Komisji Bibliotecznej. Postanowiono
skierowaé do obu kolegéw pisma z podziegkowaniem
za ich dotychczasowg dzialalno$é.

Zarzad zajal stanowisko mnegatywne w stosunku do
przedstawionego przez Sekcje Spawalniczg projektu utwo-
rzenia w miejsce Sekcji odrebnego Stowarzyszenia Inzy-
nieréw Spawalnikow.

W dalszym ciggu posiedzenia Delegaci SIMP do Rady
NOI poinformowali Zarzad o stanowisku NOI w sprawie
zjazdu NOST, ktéry odbedzie si¢ w drugim terminie 3 —
4 grudnia. NOI uwaza za wskazane, aby stowarzyszenia
inzynierskie byly reprezentowane na Kongresie przez
delegatow, wystepujacych w charakterze obserwatoréw,
z czym wigze sie nierozeslanie dotychczas przez NOST
szczegblowych programéw Zjazdu.

W ostatnim punkcie porzgdku obrad Zarzad zastanawial
sie nad wylaniajaca sie w zwigzku z rozwojem Stowarzy-
szenia konieczno$cia powiekszenia lokalu, polecajgc
wszczecie w tej sprawie pierwszych krokéw Prezydium.

Sekcja Warsztatowa

Zagadnienia dyskusyjne.

Sekcja Warsztatowa SIMP podjela inicjatywe przedy-
skutowania pewnych wybranych zagadnien z dziedziny
techniki warsztatowej w gronie zainteresowanych fa-
chowcéw. Na poczatek Sekcja wysunela 3 tematy:

1) normalizacja kartotek obrabiarkowych,

2) oznaczenia obrébki ma rysunkach i zagadnienie nor-

malizacji gladko$ci obrébki,

3) zakres stosowania stopéw twardych.

Rozpisana na terenie Oddzialu Warszawskiego ankieta
wykazala wielkie zainteresowanie tq sprawg wéréd ko-
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legow, ktorzy zglosili szereg dalszych tematéow z zakresu
konstrukeji narzedzi, kalkulacji, materialoznawstwa, ob-
robki kuzniczej i norm rysunkowych. Réwniez szereg fa-
bryk ustosunkowalo sie¢ pozytywnie do tej akcji i obieca-
lo swa wspOlprace. Sekcja Warsztatowa prosi o dalsze
zglaszanie tematéow i wspolprace ze strony kolegéw, nie-
tylko z Warszawy, ale i z poza niej.

W najblizszym czasie rozpoczng sie dyskusje na tema-
ty, ktore zainteresowaly pewne grono kolegéw, tak w for-
mie zebran, jak i korespondencyjnej.

Do jak najbardziej czynnego udzialu w nich zaprasza-
my tq drogg kolegbw warsztatowcow.

Kurs projektowania pomocy warsztatowych,

Dnia 23 b. m. odbylo sie staraniem Sekcji Warsztato-
wej zebranie informacyjne w zwiazku z organizowanym
kursem projektowania pomocy warsztatowych, w ktérym
wzieli udzial zaproszeni koledzy, reprezentujacy kilkana-
§cie fabryk na terenie Warszawy. Obrady, ktérym prze-
wodniczy! kol. E. Matyka, jako kierownik kursu, doty-
czyly programu kursu, terminu jego urzadzenia oraz ogoél-
nego podzialu tematéw, objetych programem, miedzy fa-
bryki, wzglednie wykladowcow.

W wyniku dyskusji zapadly nastepujgce uchwaly:

1) ezas trwania kursu przewiduje sie od 15 lutego do

konca kwietnia;

2) poszczegbélne tematy, objete programem, rozdzielono
pomiedzy fabryki, kierujgc sie specjalizacja;
postanowiono zwréci¢ sie do dyrekeji fabryk z pro-
$ba o podanie przewidzianej ewentualnej iloSci ucze-
stniko6w kursu z poszczegblnych fabryk, oraz zasieg-
naé¢ ich opinii co do mozliwo$ci urzgdzenia miesigcz-
nego kursu, o systemie szkolnym, z zajeciami w go-
dzinach rannych: od godz. 8-ej do 14-ej;

4) ilo§¢ godzin wykladéw i ¢wiczen kursu nie powinna

przekroczy¢ 200.
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Sekcja Spawalnicza

Sekcja Spawalnicza SIMP obradowata w dniu 8 listo-
pada b. r. nad dwoma sprawami:

1) Utworzeniem Stowarzyszenia Inzynieréw Spawalni-
kow (SIS).

2) Organizacjg Wyzszego Kursu Spawalnictwa dla in-
zynieréw. :

Przede wszystkim zapoznano sie z opinig Zarzadu
Gléwnego w sprawie przejécia Sekcji Spawalniczej SIMP
do majgcego powstaé Stowarzyszenia Inzynieréw Spawal-
nikéw. Mianowicie Zarzad Gléwny gtangl na stanowisku,
7@ raczej nalezy rozszerzyé dzialalno§¢ Sekcji przez weig-
gniecie do niej inzynieréw innych specjalnosci, z poza
SIMP, w wypadku za§ powstania Stowarzyszenia Inzy-
nieréw Spawalnikéw Zarzad nie widzi przeszkéd do Sci-
slej wspolpracy Sekcji z nowym Stowarzyszeniem.

Uznajgc slusznoéé pogladéw Zarzgdu Gléwnego, zebra-
nie postanowilo nie bra¢ udzialu jako Sekcja w organizo-
waniu SIS, pozostawiajgc czlonkom swobode wstepowa-
nia do Stowarzyszenia, gdyby ono powstalo.

Przechodzge do sprawy Wyzszego Kursu dla Inzynie-
réw, organizowanego staraniem Sekcji Spawalniczej
SIMP i Zarzadu Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali, przedyskutowano i ustalono preliminarz
budzetowy, regulamin oraz szczegély techniczne organi-
zacji Kursu. Zebranie uchwalilo zwrécié sie do Zarzgdu
Glownego SIMP oraz do Zarzadu Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali z pro$bg o przyjecie
regulaminu Kursu oraz ukonstytuowanie Patronatu, kté-
ry stanie na czele Kursu. Ze swej strony Sekcja powoluje
na czlonka Patronatu kol. Ciecierskiego Stanistawa.

Program Kursu ustalono na 166 godzin wykladéw i 176
godzin éwiczen, przy czym Kurs trwalby 10 miesiecy, za-
czynajac od polowy stycznia, z przerwa dwumiesigczng
w lipcu i sierpniu.

Blizsze szczegbély odnoénie powyzszego Kursu podamy
w nastepnym zeszycie ,,Wiadomosci SIMP*, e

Zarzqd Wydawnictw SIMP

Dnia 6-go pazdziernika odbylo sie zebranie Zarzadu
Wydawnictw SIMP, na ktérym redaktorzy zlozyli spra-
wozdania z okresu letniego, podajgc stan finansowy po-
szcezegblnych czasopism i wydawnictw.

Ze sprawozdan tych wyjaénilo si¢ m. in., Ze zaleglosci
w placeniu skladek przez kolegéw powodujg trudnosci
finansowe, ktére spadajg poSrednio na ,Przeglad Me-
chaniczny*, za§ op6éznienia wplat prenumerat zbiorowych
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»Mechanika* przez zaklady przemyslowe prowadzg do
pewnych trudnoéci finasowych tego wydawnictwa.

Natomiast liczba prenumeratoréw czasopisma ,,Mecha-
nik" wykazala szybki wzrost, gdyz wynosi juz obecnie po-
nad 6000 i nadal wzrasta. Korzystny ten stan potwier-
dza, ze wznowienie czasopisma o tym poziomie bylo ko-
nieczne.

Wydawanie czasopisma ,Technika Samochodowa‘ moz-
liwe jest przy stosunkowo malej iloSci prenumeratoréw
dzieki subsydiom przemystu samochodowego i honorowej
pracy redaktora oraz autorow,

Nastepnie omoéwiono program prac wydawniczych
w zakresie czasopism i wydawnictw ksigzkowych, poru-
szajgc przy tym kwestig stownictwa technicznego i wspol-
pracy w tej sprawie z Akademig Nauk Technicznych.

Dzialalno§¢ redakeji wydawnictw ksigzkowych zrefero-
wal kol. inz. L. Uzarowicz, podajgc do wiadomosci Za-
rzadu, ze opracowuje sie programy ramowe doksztalcajg-
cych szkél zawodowych, oraz podal tytuly prac, ktore
przygotowano do oceny przed wydrukowaniem przez Ko-
misje Oceny Ksigzek przy Min. W. R. i O. P. W zwigzku
Zz powyzszym poruszono sprawe stworzenia Instytutu
Wydawniczego SIMP.

W koncu zatwierdzono budzet ,Mechanika*“ do dn.
31.X11.1938 r., przewidujacy wydatki i dochody miesigcz-
ne w kwocie 6000 zl. przy nakladzie 8000 egz.

Koto Wychowankéw
Politechniki Lwowskiej SIMP

Zebranie Kola odbylo sie w dn. 3.XI. r. b, Tematem
jego bylo zagadnienie reformy studiow na Politechnice
Lwowskiej, celem umozliwienia ukonczenia studiow w
okresie krotszym, niz to jest mozliwe dla przecigtnie
uzdolnionych i pilnych shuchaczy obecnie. W wyniku dlu-
giej i wszechstronnej dyskusji, w ktorej zapoznano si¢
z opracowanym przez Stowarzyszenie Inzynieré6w Lotni-
czych projektem programu studiéw dla tej specjalnoSci,
wyloniono Komisje, ktérej zadaniem jest opracowanie
projektu nowego programu studiéw Wydzialu Mechanicz-
nego Politechniki Lwowskiej. Jednoczeénie postanowiono
nawigza¢ w tej sprawie kontakt z Kolem Wychowankéw
Politechniki Warszawskiej odnoénie studibw na Wydzia-
le Mechanicznym Politechniki Warszawskiej.

Komisja Wycieczkowa SIMP

Staraniem Komisji Wycieczkowej SIMP organizuje sie
wycieczke do Fabryki Samochodéw Osobowych i Pélcie-
zarowych (,Polski Fiat“) dnia 16-go grudnia b. r. Zglo-
szenia uczestnictwa przyjmowal Sekretariat SIMP do
dnia 16 listopada. Ilo§¢ zgloszonych obejmuje 39 os6b.

O terminie i miejscu zbiérki uczestnicy wycieczki zo-
stang dodatkowo zawiadomieni.

Komisja Oféwiatowa i Biblioteczna

Komisja O$wiatowa i Komisja Biblioteczna uznaly za
konieczne polgczenie sie w jedng Komisje — pod nazwa
Komisja O$wiatowa SIMP.

Komisja Biblioteczna wchodzi
Kom. O$wiatowej.

Organizacyjnie przewodniczgcy Podkomisji Bibliotecz-
nej wchodzi jako 3. zastepca przewodniczgcego Komisji
Oswiatowej.

Powyzszy stan organizacyjny Komisje uznaly za ko-
nieczny do utrzymania, az do czasu, w ktérym Kom.
OSwiatowa uzna, ze jej wszystkie potrzeby, zwigzane
z przyjetymi przez nig obowigzkami w wyniku uchwal
Konferencji z dnia 27.1.1938 r., zostaly zaspokojone.

i s e s ——
KOMUNIKATY

Zjazd Sekcji Inzynierii Chemiczne
Zwiqzku Inzynieréw Chemikéw R, P.

Zwiazek Inzynieréw Chemikéw R, P. zwroécil sie do
Zarzadu Glownego SIMP, zapraszajgc nasze Stowarzysze-
nie do wzigcia czynnego udzialu w pracach Sekeji Inzy-
nierii Chemicznej Z. I. Ch. w zwigzku z projektowanym
we Lwowie w dniach 1 i 2 lutego 1939 r. zjazdem na te-
mat ogblny
wJakie aparatury chemiczne buduje sie
w kraju i jakie wytwarza sie w kraju

specjalne materialy na ich budowe“.

jako Podkomisja do

Zachecajagce ze swej strony Kolegéw interesujgcych sie
sprawg wziecia czynnego udzialu w wymienionym zjez-
dzie, podajemy tematy projektowanych na zjezdzie od-
czytow:

1. Odezyty ogélne na temat sposobOéw obliczania apa-
ratury chemicznej.

2. Ekonomiczne na temat importu i eksportu aparatury
chemicznej i materialow specjalnych na ich budowe
(sprawy patentowe).

3. Odcezyty branzowe reprezentantéw firm budujgcych
aparaty chemiczne dla przedstawienia zakresu ich dzia-
lalnosci, ujete w sposéb $cidle fachowo-naukowy,

4, O budowie aparatury chemicznej lokalnie przez kon-
sumentéw, tj. przez wytwornie chemiczne, i o brakach
zasadniczych w dziedzinie budowy aparatury chemicznej
polskiej i materialéw.

Zgloszenia odczytow przyjmuje: Zwigzek Inzynieréw
Chemikéw R. P. Okreg Lwowski, Lwow, Politechnika.

Wyisze Studium Navkowej Organizacii

Instytut Naukowy Organizacji i Kierownictwa, inaugu-
rujgc Wyzsze Studium Naukowej Organizacji w okresie
od stycznia 1939 r. do maja 1940 r., zwolal na dzien 22 li-
stopada r. b. Konferencje kierownikéw przedsigbiorstw
i instytucyj na temat , Wyzsze studia Naukowej Organi-
zacji jako szkola organizatorow i kierownikow®.

Pragngc zapoznaé¢ kolegbébw z programem Studium oraz
jego organizacjg, podajemy nastepujgce dane, dotyczgce
W. S. N. O. Na czele Studiow stoi Komitet Nadzorczy,
ktorego prezesem jest p. inz Piotr Drzewiecki, oraz Ra-
da Naukowo-Techniczna pod przewodnictwem p. prof.
inz. Edwina Hauswalda. Kierownikiem Studium jest p.
Marian Kosinski.

Obszerny program Studium obejmuje 300 godzin wy-
kladéw oraz 50 godzin prac seminaryjnych w podziale
na 3 semestry: I semestr (styczen — czerwiec 1939 r.)
obejmuje 176 godzin wykladow; II semestr (wrzesien —
grudzien 1939 r.) — 82 godzin wykladéow i III semestr
(styczen — maj 1940) — 92 godzin wykladéw i prac se-
minaryjnych. Do ukonczenia studiow potrzeba przesiu-
cha¢ 300 godzin wykladéw i wuczestniczy¢ w jednym
z pieciu (do wyboru) seminarium oraz napisa¢ prace
egzaminacyjng, przewidziang w programie. Liczba shu-
chaczy ograniczona jest do 40. Zgloszenia przyjmuje In-
stytut Naukowy Organizacji i Kierownictwa w Warsza-
wie, ul. Mokotowska 51/53, tel. 8.38.13, — do dnia 15 grud-
nia r. b. Oplata za mauke wynosi 650 zl, platnych na
poczatku kazdego semestru.

Budowa nowych gmachéw wydzialu mecha-
nicznego Politechniki Lwowskiej

P. Prezydent Rzeczypospolitej przyjal w dniu 18 listo-
pada na Zamku delegacje honorowego i wykonawczego
komitetu budowy wydzialu mechanicznego Politechniki
Lwowskiej w osobach pp. wiceministra W. R. i O. P. dra
Aleksandrowicza, przewodniczgcego komitetu budowy
prof, E. T. Geislera, prof. K. Krukowskiego i sekretarza
komitetu budowy inz. T. Wilodka.

Delegacja zlozyla sprawozdanie z dotychczas wykona-
nych prac budowlanych oraz przedstawila program prac
na przyszly rok budzetowy, zapewniajgc, ze dolozy wszel-
kich staran, by pierwsze dwa budynki technologiczne,
ktérych budowe rozpoczeto w r. b., zostaly w roku 1939
oddane do uzytku uczelni.

Dnia 26 b. m. odbedzie si¢ uroczyste zalozenie i poéwig-
cenie kamienia wegielnego pod te budowe. W zwigzku
z tym delegacja przedstawila akt erekcyjny budowy, na
ktérym Pan Prezydent polozyl pierwszy podpis, jako jej
protektor.

W zakonczeniu audiencji Pan Prezydent zapewnil dele-
gacje komitetu budowy, ze w dalszym ciggu bedzie gorg-
co popieral rozbudowe Politechniki Lwowskiej, dodajac,
ze na uroczysto§¢ poswiecenia kamienia wegielnego wy-
znaczy swego przedstawiciela.

Naczelna Organizacja Intynieréw R. P.

Rada Gléwna N. O. I. komunikuje, ze godziny urzg-
dowania w biurze Rady Gléwnej N. O. I. ustanowiono
od godz. 9-ej do 14-ej i od godz. 16-ej do 18-ej.

e S s .
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Z ZALOBNEJ KARTY
$. p. inz. Edward Jokiel

W dniu 20 pazdziernika r. b., opatrzony Sw. Sakramen-
tami, zmarl w Warszawie. w Szpitalu Przemienienia Pan-
skiego, §. p. inzynier Edward Jokiel, czlonek SIMP, Kie-
rownik Ruchu i Zastepca Szefa Wydzialu Technicznego
T-wa Starachowickich Zakladéw Goérniczo-Hutniczych.

S. p. inz. Edward Jokiel urodzil sie dn. 13.czerwca 1898
r. w Lodzi, jako syn lekarza. W r. 1914, majgc kilkana$cie
lat, znalazt si¢ wskutek wypadkéw wojennych w Rosji,
gdzie ukonczyl szkoly $rednie i rozpoczgl wyzsze studia
w Instytucie Technologicznym w Charkowie.

Po powrocie do kraju zostal przyjety na wydzial me-
chaniczny Politechniki Warszawskiej, ktory ukonczyl w
r. 1931 ze stopniem inzyniera-mechanika. Juz w czasie
studi6w pracowal jako konstruktor w firmie Lilpop, Rau
i Loewenstein oraz pelnil obowigzki asystenta przy Ka-
tedrze Mechaniki II w Politechnice Warszawskiej. Praca
zarobkowa nie powstrzymalta Go od wzigcia udzialu w
zyciu kolezenskim i dzialalno$ci Kol Naukowych stucha-
czy Politechniki Warszawskiej, co pozwolilo Mu nawig-
zaé serdeczne i przyjazne stosunki z licznym gronem stu-
diujagcej w tym czasie mlodziezy.

W lipcu 1931 r. § p. inz E. Jokiel zostal przyjety do
Wydzialu Technicznego Starachowickich Zakladow Gor-
niczych. Dzigki wybitnym zdolnoSciom, niezwyklej pra-
cowitoéci i Swietnemu przygotowaniu teoretycznemu,
opartemu na znajomo$ci kilku jezykow, stal sie w krot-
kim czasie jednym z najbardziej cenionych pracownikéw
Wydzialu, obejmujgc kolejno stanowiska Kierownika Biu-
ra Konstrukeyjnego, Kierownika Ruchu i Zastepcy Szefa
Wydzialu Technicznego. Na tych placowkach ponosit od-
powiedzialno§¢ za przygotowanie powaznych prac inwe-
stycyjnych i niezawodny bieg urzadzen technicznych tak
wielkiego zespolu wytwoérni mechanicznych i metalur-
gicznych, jaki stanowig Starachowickie Zaklady Gornicze.
Pomimo nawalu zajeé¢ stuzbowych, §. p. inz. E. Jokiel sta-
je sie znébw czynnym czlonkiem Zarzadéw i Kol w orga-
nizacjach spoleczno-zawodowych, pozostawiajgc wszedzie
§lady swej owocnej i ofiarnej wspélpracy.

W lecie b. r.,, w tydzien po powrocie z urlopu, §. p. in-
zynier E. Jokiel zapad! ciezko na zdrowiu i po paromie-
sigeznej chorobie, mimo najtroskliwszej opieki rodziny i
lekarzy, zgasl, osieracajac zone¢ i dwoje dzieci. Zostal na
swoje zyczenie pochowany na cmentarzu w Starachowi-

Adres Redake|l | Administrac]i: Warszawa, Al. Jerozolimska 8, m. 13, telefon 281.85
telefon 244.78
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cach, w otoczeniu Zakladow, ktore ukochal i dla ktérych
po$wiecil prace tak krotkiego, niestety, Zycia,

Praca na stanowisku Zast. Szefa Wydzialu Techniczne-
go, ze wzgledu na wielka skale, powazny charakter i wiel-
ka roznorodno$é opracowywanych zagadnien, wymagala
szezegOlnych kwalifikacji i wielkiego poczucia odpowie-
dzialnoéci.

Spos6b, w jaki §. p. inz E. Jokiel wywigzywal sie ze
swego zadania, nadaje tej pracy najwyzszy walor i stanowi
Jego niezapomniang zasluge wobec Zakladow. Odszed!
Czlowiek, ktory trudem calego zycia wzorowo spelnil swoéj
obowigzek obywatelski.

Na wiadomoS§é o zgonie §. p. Kolegi Edwarda, nam, kté-
rym bylo dane z Nim zy¢ i pracowag, ciénie si¢ mimowoli
na usta pytanie: dlaczego ludzie tacy odchodza, dlaczego
Opatrzno§¢é odwoluje sposréd nas jednostki najbardziej
czyste i szlachetne, najbardziej wartoSciowe i uzyteczne?
Czuliémy wszyscy, ze mimo swej wielkiej skromno$ci wy-
roznial sie wéréd otoczenia nie tylko zdolno$ciami, inte-
ligencja i wiedzg fachowsg, ale w nie mniejszym stopniu
wewnetrznymi cechami charakteru i wysoka kulturg du-
chowg. Ta kultura pozwalala Mu, bez Jego woli i wiedzy,
zajmowaé¢ w kazdej sytuacji stanowisko jakgdyby nad-
rzedne; zdawalo sig, ze z u$Smiechem zyczliwego zrozu-
mienia i poblazliwo$ci patrzy na nasze codzienne zyciowe
zabiegi 1 starania, ale sam stoi ponad nimi. A mimo tak
subtelnie wyrazajacej sie wyzszoéci, tyle bylo w Jego obej-
§ciu szezero$ei i prostoty, tyle osobistego uroku, ze jednat
sobie serca wszystkich, ktokolwiek zetkngl si¢ z nim na
drodze zycia i pracy.

Cechy te jednak nie przeszkadzaly Mu by¢ doskonalym
pracownikiem i fachowcem, stuprocentowym inzynierem
o wielkim zasobie wiedzy technicznej, o najbardziej no-
woczesnym nastawieniu, $émialych i zdecydowanych po-
gladach. Jasny i logiczny umysl, niezwykla erudycja i
umiejetno$¢ wlasciwego podejécia do kazdej sprawy po-
zwalaly Mu podjgé sie prac, wymagajgcych najwyzszych«
kwalifikacji, i zaja¢ najbardziej odpowiedzialne stanowi-
ska. A kazdy ciezar odpowiedzialno$ci niést z tqg samg na-
turalnoscia i prostotg, jaka cechowala wszystkie Jego
kroki.

Zamilowany w swoim zawodzie pracowal z pelnym za-
parciem si¢ siebie, pracowal nad miare i sily. Sily te, nie-
stety, nie doré6wnywaly Jego wielkim zdolno$ciom i gdy
przyszla niespodziewana, a ciezka choroba — zawiodly.
Cierpial wiele, ale w cierpieniu okazal tyle samo hartu
i stodyczy, co w calym swoim zyci. Odszedl! pojednany z
Bogiem, spokojny i opanowany, mimo calej Swiadomosci,
ze odchodzi. Jak gdyby wiedzial, ze nic Go — précz szcze-
§cia — na tamtym Swiecie czeka¢ nie moze. Ale tym
wieksza pustke po sobie zostawil.

Kochany Kolego Edwardzie, zegnamy Cie ze smutkiem
i zalem. Pamieé o Tobie, serdecznym przyjacielu, najmil-
szym towarzyszu pracy i najlepszym czlowieku, zostanie
wérod nas, — jak zostanie na zawsze wielki wklad Two-
jej tworczej myS§li i pracy, zlozony tu, gdzie sie wykuwa
przyszla potega gospodarcza i obronna kraju.

WIADOMOSCI OSOBISTE

e T S S S e X s e i 2
Zgloszenia na czlonkéw SIMP zlozyli:

Andrychiewicz Stanistaw, Warszawa, Wspélna 65-a m. 10.
Dowbur Wladystaw, Katowice — Ligota.

Kaminski Henryk, Hajduki Wielkie, Dyrekcyjna 2.
Michalik Antoni, Hajduki Wielkie, Pilsudskiego 101.
Rudzinski Stanistaw, Brzuchowice, willa , Jutrzenka‘.
Sadlowski Marian, Katowice, Wandy 17.

Stecewicz Edward, Bydgoszcz, Ossolinskich 9.

Szopski Kazimierz, W-wa, Boernerowo, Egcznosci 14.

Sprostowanie

W zwigzku 2z zamieszczeniem w ostatnim zeszycie
»Wiadomoéci SIMP*“ nazwiska kol. Tadeusza Stoklosin-
skiego w wykazie skre§lonych w my$l par. 17 p. b. Sta-
tutu z listy czlonkéw SIMP, Sekretariat wyjaénia, iz sta-
lo sie to przez pomylke. i kol. Stoklosinskiego bardzo
przeprasza.

Przedplata kwart. zt. 10, ~

P.K.O. 14.458 Cena zeszytv . zl, 2.—
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