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Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Polsce

8~17 wrzeénia 1938 r.

Inz. E. Percherowicx, SIMP, STOP.

Ogélna charakterystyka Kongresu. — Gléwne dziedziny zagadnien referowanych: wspolpraca konstruk-
tora z odlewnikiem; prowadzenie Zeliwiaka; zagadnienia koksu; zagadnienia metaloznawcze; stopy lek-
kie i brqzy; metody badawcze; inne prace referowane.

DNIACH 8 — 17 wrzeénia r. b. odbyt

sie w Polsce Miedzynarodowy Kongres

Odlewniczy, zorganizowany przez Stow.
Techniczne Odlewnikéw Polskich przy wspétudzia-
le Miedzynarodowego Komitetu Zwigzkéw Tech-
nicznych Stowarzyszen Odlewniczych. Kongres
ten, 14-ty z rzedu, a pierwszy w Polsce, zgroma-
dzil ok. 350 uczestnikow, w tym blisko 150 zagra-
nicznych. Przybyli delegaci z Anglii, Poludniowej
Afryki, Poin. Ameryki, Australii, Belgii, Czecho-
stowacji, Francji, Gdanska, Holandii, Luksembur-
gu, Niemiec, Rumunii, Szwecji, Wegier i Wtoch.
Uroczyste otwarcie, z udzialem przedstawicieli
rzadu, sfer wojskowych, naukowych'i przemysto-
wych, odbylo sie¢ dn. 8 wrzesnia w auli Politech-
niki Warszawskiej, po czym rozpoczely sie posie-
dzenia techniczne, ktére trwaly do 10.IX. wigcz-
nie, W tym czasie uczestnicy Kongresu zwiedzili
Instytut Metalurgii i Metaloznawstwa, zakl. przem.
Lilpop, Rau i Loewenstein oraz Fabryke Metalur-
giczng P. Z. Inz. w Ursusie. Dnia 11 wrze$nia od-
bylo si¢ posiedzenie Miedzynarodowego Komitetu
Zwiagzkow Techn. Stow. Odlewn., na ktérym na
miejsce ustepujgcego  przewodniczacego inz.
Schwietzke’'go (Niemey) obrano prezesem dr. Van-
cetti’ego (Wlochy), za$ wiceprzewodniczgcym prof.
Chevenard’a (Francja). Ustalono jednoczeSnie, iz
nastepny Kongres (w r. 1939) odbedzie si¢ w Lon-
dynie, Kongres w r. 1940 — we Wloszech, 1941 r.—
w Holandii, 1942 r. — w Ameryce. Poza tym odby-
lo sie posiedzenie Miedzynarod. Komisji Badania
Zeliwa. W godzinach popoludniowych uczestnicy
Kongresu zlozyli wieniec na Grobie Nieznanego
Zolnierza. Program Kongresu w Warszawie obej-
mowal réwniez szereg oficjalnych przyie¢, jak
$niadanie powitalne, przyjecie na ratuszu itp.

Dnia 12 wrze$nia uczestnicy Kongresu wyruszy-
li na wycieczke do o$rodkéw przemystowych oraz
na wycieczke krajoznawczg. .Trasa prowadzila
przez Starachowice, Ostrowiec, Wegierska Gorke,
Zakopane, Szczawnice do Krakowa. W Krakowie
dn. 17.IX. odbylo sie uroczyste zamkniecie Kon-
gresu w auli Akademii Goérniczej, po czym uczest-
nicy Kongresu zlozyli hold prochom Pierwszego
Marszatka Polski. Wieczorem odby? sie bankiet po-

zegnalny.

Pod wzgledem organizacji Kongres stal na bar-
dzo wysokim poziomie, co szczeg6lnie podkreslali
goscie zagraniczni, nie szczedzgc sléw uznania tak
dla organizacji Kongresu, jak i dla goScinnosci w
Polsce. Przez caly czas Kongresu panowat bardzo
mily nastro6j, ktory szezegélnie dat sie wyczué pod-
czas wycieczki w dniach 12 — 17 wrze$nia.

Dorobek techniczny Kongresu jest znaczny. Na-
destano 36 prac w tym 20 autoréw zagranicznych,
reszta 16, autorow z kraju. Zagadnienia poru-
szone w powyzszych referatach obejmuja zakres
odlewnictwa i nauk zblizonych. Wydanie komple-
tu prac przed Kongresem, przy tym w dwu jezy-
kach (polskim i angielskim, wzgl. francuskim, czy
niemieckim), umozliwito zapoznanie sie z trescig
referatow przed ich wygloszeniem, co znacznie
wplynelo na ozywienie dyskusji. Obecno$¢ za$ sze-
regu wybitnych uczonych zagranicznych oraz pol-
skich zapewnila wysoki poziom dyskusji.

Wspélpraca konstruktora z odlewnikiem

Kongres odby? sie pod hastem ,,wspolpracy kon-
struktora z odlewnikiem®. Zagadnienie powyzsze
jest w chwili obecnej, w chwili coraz bardziej
wzrastajgcych wymagan tak technicznych, jak i
gospodarczych, stawianych konstruktorowi i od-
lewnikowi, bardzo aktualne. Nieraz bylo ono juz
poruszane na tamach ,,Przegl. Mechanicznego* oraz
,,Przegl. Odlewniczego®, jak réwniez na zebra-
niach technicznych SIMP i STOP. Jakie znaczenie
przypisuje wspo6iczesny $wiat techniczny tej
kwestji, $wiadczy¢ moze wydanie przez TWT w
przeddzien Kongresu zbiorowej pracy pod tytutem
,,Konstruktor a Odlewnik", ktora ze wzgledu na
tre$é oraz wyglad zewnetrzny znajdowala uznanie
wéréd uczestnikéw Kongresu.

Z prac zgloszonych na Kongres i bezpo$rednio
dotyczacych powyzszego zagadnienia na pierwsze
miejsce nalezy wysung¢ referat dr. H. Jungblutha
p.t. ,Wspoétpraca odlewnika, kon-
struktora i obrébkowca", ktéra obejmu-
je caloksztalt zagadnienia. Autor rozpatruje te
wspoélprace z trzech punktéow widzenia:

a) doboru odpowiedniego tworzywa,

b) konstrukcji ulatwiajgcej odlewanie,

¢) konstrukeji ulatwiajgcej obrébke.
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W odniesieniu do pierwszego punktu autor pod-
kre$la, iz konstruktor — wiedzac jakie cechy po-
winien posiada¢ material uzyty na zaprojektowa-
ng przez niego konstrukcje, — nie zawsze znalez¢
moze w literaturze dostateczng charakterystyke
omawianego tworzywa. Dane znajdujgce sie w li-
teraturze sg przewaznie zbyt ogoélnikowe, wzgl.
nie dotycza tych, czasem specjalnych, cech, jakie
interesujg konstruktora. Dlatego tez konstruktor
musi na tym odcinku nawigzaé¢ Scisla wspolprace
z odlewnikiem, wzgl. metaloznawcg, aby zuzytko-
waé jego wiedze i nabyte doSwiadczenie. Punkt
drugi jest najlepiej opracowany w literaturze; po-
daje ona szereg wskazowek, jak nalezy, z punktu
widzenia formowania, odlewania i wykanczania,
konstruowaé przedmioty. Naturalnie w literaturze
nie mozna znalezé przepisu na wszystkie wypadki,
i tu rowniez nalezy korzysta¢ z do$wiadczenia od-
lewnika. Najbardziej drazliwy jest punkt trzeci,
gdyz lgczy sie §cisle z dokladnosScig wymiarowego
wykonania odlewu. Autor rozréznia trzy rodzaje od-
lewow: odlew surowy, ktéry przed obrébka zawsze
bywa trasowany; ten wypadek nastrecza najmniej
trudnoéci. Wiecej klopotu nastrecza juz wypadek
drugi — mianowicie odlew przygotowany do ob-
rébki, tzn. odlew, ktéry odrazu bez trasowania wy-
dawany jest na warsztat. Autor zwraca uwage na
konieczno$¢é uwzglednienia przez biuro planowania
obrobki wymagan techniki formierskiej i odlew-
niczej. Za punkty wyjsciowe do obrébki moga byé
przyjete tylko czeSci odlewu, ktére wykazuja naj-
mniejsze roéznice wymiarowe. Przytoczone w pra-
cy przyklady dobitnie podkreélajg, jakie moga by¢
réznice wymiarowe w réznych miejscach odlewu,
zaleznie od tego, czy dana cze$¢ odlewu wychodzi
z modelu, czy z rdzenia. Autor radzi nie projekto-
wa¢é narzedzi i uchwytéw przed otrzymaniem sztuk
prébnych, lecz dopiero wykonaé je po sprawdzeniu
prébnych odlewow, gdyz takie postepowanie jest
bardziej oszczedne ze wzgledu na zmniejszenie ew.
brakéw lub napraw przyrzgdu. Najbardziej skom-
plikowany jest wypadek trzeci, gdy odlew odrazu
musi i§¢ do montazu bez obrébki; w tym wypadku
wigkszo$¢ nieporozumien i brakéw jest spowodo-
wana odchytkami wymiarowymi.

O wspo6lpracy odlewnika i konstruktora w od-
lewni stali moéwil dr. H. Resow w referacie
wWplyw tworzywa, ksztattu i tech-
niki formierskiej na wydajno§¢ od-
lewni staliwa®“ Konstruktor musi da¢ kon-
strukcje trwalg, uzywajac jak najmniej materiatu
oraz korzystajgc z najoszczedniejszych metod pro-
dukcji. Wymaga to stosowania odpowiedniego two-
rzywa i najracjonalniejszej konstrukeji. Tu wla-
$nie musi rozpocza¢ si¢ wspoélpraca odlewnika z
konstruktorem, aby umozliwi¢ ostatniemu osigg-
niecie celu wymienionego na poczgtku. Konstruk-
tor musi zwréci¢é uwage na dokladne wykonanie
rysunku (dostateczng ilo$é przekrojow, wilasciwe
tolerowanie, podanie celu i zastosowania odlewu,
oznaczy¢ miejsca narazone na specjalne warunki
pracy) oraz na wilasciwy dobér tworzywa, nie tyl-
ko z punktu widzenia cech wytrzymalo$ciowych,
lecz i odlewniczych. Konstruktor musi pamietaé
o réznicy pomiedzy cechami wytrzymato$ciowymi,
jakie wykazuje prébka, a odlany przedmiot jako
calo$¢, przy czym trwaloéé przedmiotu zalezy prze-
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de wszystkim od racjonalnego rozwigzania kon-
strukcyjnego. Nieporozumienia pomiedzy kon-
struktorem a odlewnikiem powstaja czesto na tle
réznic wagowych i wymiarowych, gdyz czesto kon-
struktor nie uwzglednia niemozno$ci otrzymania
tej samej dokladno$ci wymiarowej przy odlewach
skomplikowanych cienkoS$ciennych i prostych, gru-
bych. Gdy w wypadku pierwszym tolerancja na
wadze 15%0 nie jest duza, w wypadku drugim nie
powinna przekracza¢ 4 — 5%. Na zakonczenie
autor podaje szereg przykladow prawidlowego roz-
wiagzania konstrukcji z punktu widzenia odlewni-
ka. Scista wspoélpraca konstruktora i odlewnika
przy opracowaniu konstrukeji i doborze tworzywa
umozliwia potem odlewnikowi racjonalne opraco-
wanie metod formowania i odlewania, co lgcznie
z maksymalnym wyzyskaniem cech tworzywa
wplywa nie tylko na wydajno$¢ odlewni, ale i na
trwaloéé pracy danej konstrukeji.

Wreszcie referat ,,Wspolpraca kon-
struktora z odlewnikiem w dziedzi-
nie odlewnictwa metali niezelaz-
nych dr. W. Clausa zamykal cykl referatow bez-
posrednio dotyczacych zagadnienia wspélpracy
konstruktora i odlewnika. Temat ten zresztg byt
niejednokrotnie poruszany takze w referatach po-
$§wieconych innym zagadnieniom. Dr. Claus pod-
kre$§la konieczno$é¢ blizszego zaznajomienia kon-
struktora z osiggnieciami odlewnictwa i metalurgii
w dziedzinie stopéw niezelaznych, po czym daje
przeglad obecnego stanu tej dziedziny i moznoSci
wyzyskania metali kolorowych przez konstrukto-
ra. Trudnoéci, jakie powstaja przy wykonaniu od-
lewu, sg spowodowane albo uchybieniami kon-
strukeyjnymi, albo zbyt kréotkim terminem, unie-
mozliwiajgcym wlaéciwe opracowanie zagadnienia
z punktu widzenia odlewnika, o ile naturalnie w
ogoble postawione odlewnikowi zadanie jest odlew-
niczo rozwigzalne. Aby unikng¢ wzajemnych na-
rzekan, z jednej strony — na nieprawidlowg kon-
strukcje, z drugiej — na nieprawidlowe wykona-
nie, nalezy nawigza¢ naj$cislejszq wspoéiprace po-
miedzy konstruktorem a odlewnikiem, ktéra ma
polegaé na wspélnym rozpatrywaniu wszystkich
zagadnien dotyczgcych wykonania odlewu i dobo-
ru tworzywa. Powinno to doprowadzi¢ do opano-
wania tworzywa i usuniecia nieporozumien.

W dyskusji nad powyzszymi referetami podkre-
$lano korzysci ptyngce ze wspoélpracy konstruktora
i odlewnika, a przede wszystkim znaczny wplyw
na obnizenie strat produkcyjnych, co ma miejsce
w tych przedsiebiorstwach, gdzie taka $cista wspot-
praca istnieje.

Prowadzenie zeliwiaka

Najbardziej ozywiong dyskusje oraz najwigksze
zainteresowanie wzbudzily referaty dotyczace pro-
wadzenia zeliwiaka oraz zagadnien koksu. Nalezy
tu nadmieni¢, iz odlewnicy polscy dali szereg do-
skonalych referatéw, opartych na wlasnych bada-
niach, a przeméwienia podczas dyskusji prof. Buz-
ka, prof. Dawidowskiego i doc. Czyzewskiego
wzbudzaly duze zainteresowanie i odznaczaly sie
gleboky znajomos$cig zar6wno strony teoretycznej,
jak i praktycznej omawianych zagadnien.

Senior odlewnikéw polskich, ktéry obchodzit
kilka tygodni temu 30-lecie swej pracy naukowo-
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zawodowej, prof. J. Buzek, wspolnie z doc. M. Czy-
zewskim dali prace zatytulowang ,Stopien
zgaru sktadnikow surowki w zalez-
no$ci od wielkos$ci kawatkow wsa-
du“. W odlewni ,,Wegierska Gorka* od kilku lat
sa prowadzone badania nad wplywem wielkoSci
kawatkéw koksu na bieg zeliwiaka. Obecnie auto-
rzy zbadali wplyw wielko$ci kawalkéw koksu na
spalanie skladnikow. sur6wki. Na ten temat jest
opublikowana tylko jedna praca MacKenzie z r.
1937. Badania autoréw mozna ujg¢ nastepujaco:
1) ze wzrostem kawalkow koksu wydajnosé¢ zeli-
wiaka spada; jest to wynikiem zmiany zdolnosci
redukeyjnej koksu ze zmiana wielko$ci kawatkow
koksu; 2) zgar wegla i krzemu wzrasta ze wzro-
stem kawalkow koksu — wskutek diuzszego prze-
bywania metalu w zeliwiaku ze wzgledu na powol-
ne topienie przy wiekszych kawatkach koksu oraz
ze wzgledu na wigkszg zawartoé¢é CO, w gazach
zeliwiakowych, co réwniez jest nastepstwem wigk-
szych kawalkéow koksu; 3) zalezno$ci pomiedzy
wielko$cig kawalkéw koksu a zmiang zgaru zelaza
1 manganu nie stwierdzono, najwieksze spalanie Mn
(21%) i Fe (0,5%) stwierdzono przy najnizszej
temp. zuzla i zeliwa, natomiast najmniejszy zgar
Mn (14%) i Fe (0,4%0) stwierdzono przy najwyz-
szej temperaturze, co jest zgodne z poprzednimi
badaniami Osanna i in.; 4) fosfér w koksie we
wszystkich wypadkach przeszed! prawie catkowi-
cie do zelaza; 5) ze wzrostem kawatkéw koksu ilosé
S w zeliwie wzrasta; przy malych kawatkach ilo$é
siarki w zeliwie wzrosta o 21'/2%, przy duzych o
101,90 pierwotnej zawarto$ci. Jest to wynikiem
chemicznego skladu zuzla, zmieniajgcego sie ze
wzgledu na wieksze przejscie wyprawy zeliwiaka
do zuzla (zuzel mniej zasadowy), oraz dluzszego
czasu przebywania metalu w zeliwiaku. Praca po-
wyzsza jest bardzo cenna, gdyz daje mozno$¢é usta-
lenia jeszcze jednego czynnika, odgrywajacego po-
wazng role w odlewnictwie. Pewne réznice w sto-
sunku do wynikéw amerykanskich nalezy ttoma-
czy¢ odmiennymi warunkami pracy (inny dmuch,
inna konstrukcja pieca, inny dobdr kawatkowos$ci
wsadu i koksu).

Prof. R. Dawidowski w pracy p.t.,,Korzys$ci
podgrzewania dmuchu zeliwiakoéow",
po omoéwieniu korzysci plynacych z podgrzewania
powietrza oraz systemow podgrzewania powietrza
dotychcezas znanych (regeneracyjny Schiirmanna,
rekuperacyjny Griffina), opisal opracowany przez
siebie sposob oraz jego zalety w poréwnaniu z in-
nymi metodami. Powietrze zostaje podgrzane w
specjalnym podgrzewaczu, przy czym wydatek ko-
ksu wynosi tylko 1 kg na 100 kg zeliwa, nie wy-
maga specjalnej obstugi ani inwestycji (co jest po-
trzebne przy zeliwiaku Griffina), pozwala wresz-
cie pracowa¢ nie na najlepszych gatunkach koksu,
co jest konieczne przy syst. Schiirmanna, lecz na
gatunkach gorszych. Nalezy nadmienié¢, iz w kra-
ju sposob prof. Dawidowskiego jest zastosowany
w kilku odlewniach i daje doskonale wyniki.

Temu samemu zagadnieniu by! poswiecony re-
ferat inz. M. Olivo p. t. ,Nowa metoda to-
pienia w zeliwiaku, umozliwiajgca
regulowanie zawartos$ci wegla w ze-
liwie”, ilustrowany specjalnym filmem. W cze-
$ci I-ej autor opisuje badania przeprowadzone nad

pracg jednego zeliwiaka w zalezno$ci od iloSci
dmuchu i ci$nienia, w nastepnej czeSci omawia
wplyw podgrzewanego powietrza na bieg zeliwia-
ka, po czym podaje swoj wlasny sposéb podgrze-
wania dmuchu, ktéry umozliwia regulowanie za-
wartosci wegla w zeliwie w gramcach 2,0 — 3,6%b.
Metoda ta polega na umieszczeniu speCJalnych
podgrzewaczy w skrzyniach powietrznych, dzieki
czemu wdmuchiwane powietrze zostaje podgrzane
od 50 do 300" gorgcymi gazami, ktére zostajq za-
ssane przez otwor spustowy dla zuzla. Podgrzane
powietrze moze zasila¢ rézne strefy zeliwiaka,
dzieki umieszczeniu grzejnikébw w oddzielnych
skrzyniach. Wg danych autora, metoda ta daje
doskonate wyniki w praktyce. Podczas dyskusji
jednak wysunieto pewne zastrzezenia co do opra-
cowanej metody, zaréwno ze strony praktycznej
(prof. PiSek), jak i teoretycznej (dr. Czyzewski).

Dr. inz. M. Barigozzi zreferowal prace zatytulo-
wang ,,Proba ustalenia stosunku mie-
dzy zmiennymi czynnikami biegu
zeliwiaka”. Autor opiera swe dociekania na
danych technicznych, odnoszacych sie do ok. 100
zeliwiakoéw; na podstawie tych danych usiluje
autor ustali¢ zalezno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi
czynnikami zmiennymi biegu zeliwiaka oraz za-
stosowaé te ustalong zalezno$¢ w praktyce do obli-
czania zeliwiaka, wyszukiwania wadliwego biegu
zeliwiaka oraz do kontroli biegu zeliwiaka.

Dr. inz. A. Nahoczky i inz. Vecsey dali wspblng
prace: ,Zjawiska zachodzgce przy
biegu zeliwiaka”, skladajacy sie z 2 czesci:
1) zalezno$ci wplywajace na bieg zeliwiaka i 2) to-
pienie zeliwa w zeliwiaku. W czeéci 1-ej A. Na-
hoczky podaje zmiane skladu gazéw w zeliwiaku,
stosunek pomiedzy rozchodem koksu, skladem pa-
liwa i stopniem sprawnos$ci spalania oraz spala-
niem koksu w powietrzu przy réznych rozchodach
koksu, ustala poza tym pewne zaleznosci czynni-
kéw biegu zeliwiaka, umozliwiajace obliczenie
szybko$ci schodzenia wsadu, wymiarow pieca i
wydajnosci zeliwiaka. W czeéci 2-ej B. Vecsey
udowadnia, iz powiekszenie iloci dmuchu ulepsza
spalanie wegla, dzigki czemu otrzymujemy wiecej
ciepla przy tym samym rozchodzie koksu. Pod-
wyzszenie szybu zeliwiaka nie wplywa korzystnie.
Wiasciwy stosunek koksu oraz dmuchu umozliwia
otrzymanie optymalnych warunkéw topienia.
Dziwng nieco wydaje sie pewna réznica zdan po-
miedzy autorami czesci 1. a 2. tego samego wspol-
nego referatu. O ile dr. Nahoczky uwaza, iz podnie-
sienie temp. zeliwa mozna osiagna¢ drogg powiek-
szenia iloSci koksu wsadowego, inz. Vecsey, jak
wspomniano wyzej, jest zdania, iz tylko wlasciwy
stosunek iloSci koksu do ilo$ci dmuchu zapewnia
otrzymanie optymalnych warunkéw topienia.

Dr. M. Czyzewski, ktéry od kilku lat prowadzi
z wynikiem dodatnim prace nad polepszeniem ko-
ksow krajowych, oprécz wspélnej pracy z prof.
J. Buzkiem, o ktérej wspomnieliémy, oraz drugiej
pracy wspélnej z prof. A. Krupkowskim i M.
Olszewskim, o ktérej bedziemy moéwili dalej, zglo-
sit prace p. t.: ,Przetapianie otoczek ze-
liwnyech w zeliwiaku“., Zagadnienie po-
wyzsze jest b. wazne, gdyz istniejgce metody prze-
tapiania otoczek sq zwigzane z b. znacznymi stra-
tami otoczek, wzgl. sg za kosztowne. Na podsta-
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wie rozwazan teoretycznych oraz swoich badan
autor dochodzi do wniosku, iz przetapianie otoczek
w zeliwiaku, celem otrzymania suréwki odlewni-
czej, bez uprzedniego przygotowania (brykieto-
wania lub pakowania do skrzyn) jest mozliwe przy
zastosowaniu malej ilosei dmuchu powietrza oraz
przy stosowaniu koksu w malych kawatkach.
Straty otoczek wywolane porwaniem pragdem ga-
z6w zeliwiakowych wynoszg 5,1%; wypalanie Si
wynositlo 73% zawartoSci we wsadzie, Mn —
371/2%; C — 33,4%0; zelaza za$ — tylko 0,6%0. Ma-
lag wydajnos¢ zeliwiaka i duze straty przypisuje
autor pewnym uchybieniom w pracy zeliwiaka.
Referat powyzszy wywolal duze zainteresowanie
wérod uczestnikow Kongresu, gdyz moze stanowié
punkt wyjscia do dalszych prac nad zagadnieniem
wlasciwego uzytkowania otoczek bez znacznych
strat.

Zagadnienia koksv

Z zagadnieniem zeliwiakow lgczy sie Scisle spra-
wa koksu, ktorej poswiecono kilka referatéw. Inz.
W. Samuel w referacie ,,Ostrawski koks
odlewniczy do zeliwiak6w" rozpatruje
wymagania stawiane dobrym koksom odlewni-
czym, mianowicie: duzg twardos$¢, wysoka odpor-
no$é na Scieranie, oraz odpowiednio duze kawatki,
dalej porowatos¢, reakcyjno$é i przepuszczalno$é —
ktére musza by¢ male. Otrzymanie wlasciwego ko-
ksu zalezy w pierwszym rzedzie od odpowiednio
dobranego wegla. Wegiel nie moze zawiera¢ czesci
lotnych powyzej 20%, koks z takiego wegla otrzy-
muje sie zwarty, bez peknig¢, malo porowaty.
Druga wlasno§¢ — zdolno$¢ do spiekania sie —
zwigzana jest z obecno$cig w weglu pewnych smo-
lowcow, ktére topigc sie pecznieja i laczg stale
czgstki wegla; warunkuje to spoistos¢, twar-
do$¢ i wytrzymalo$é koksu. Te warunki, sta-
wiane weglowi koksowniczemu, zmuszajg do
stosowania dokladnego sortowania wegla na
kopalniach; poza tym nalezy stosowaé specjal-
ne zabiegi przygotowawcze, dajace rekojmie otrzy-
mania najlepszego koksu. Zabiegami tymi sg plu-
kanie i rozgniatanie. Wegiel sprasowany w grania-
stostupy zostaje zaladowany do pieca koksowni-
czego; wielko$é tych graniastostupéw musi by¢ tak
dobrana, aby przy pecznieniu nie nastgpilo rozsa-
dzenie pieca. Po zakonczeniu procesu koksowania,
jako koks odlewniczy kwalifikuje sie tylko koks
bez zarzutéw, w wiekszych kawatkach. Praca ilu-
struje te wysitki przemystu ostrawskiego, ktore
czyni on celem podniesienia jako$ci koksu, uwaza-
nego u nas za najlepszy. W Polsce réwniez szereg
os6b pracuje nad polepszeniem koksu, dazac do
otrzymania odpowiedniego koksu z wegli gorszych
pod wzgledem koksowniczym. Ostatnie wyniki,
jak wykazala praktyka niedawno minionego okre-
su, sg zupelnie dobre.

Praca inz. Suchanka p. t. ,Wplyw gatun-
ku koksu na naweglanie stali w ze-
liwiaku” oraz praca prof. A. Krupkowskiego,
doc. M. Czyzewskiego i M. Olszewskiego ,Now a
metodaoznaczaniareakcyjnos$ciko-
ksu za pomocg tlenké6w metali” sa
wlaénie oparte na prowadzonych w kraju do$wiad-
czeniach, majgcych na celu podniesienie jako$ci
koksu odlewniczego. W pracy 1l-ej autor podaje
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wyniki badan przeprowadzonych nad wplywem na
naweglanie: wielkos$ci kawalkéw, jakosci i ilosci
uzytego koksu. Stwierdzono, iz ze wzrostem ka-
walkowosci koksu naweglanie wzrasta, ze wzro-
stem rozchodu koksu naweglanie wzrasta nie-
znacznie, ze wzrostem spalnosci redukcyjnej (re-
akcyjno$ei) naweglanie réwniez wzrasta. Najwiek-
szy wplyw na stopien naweglania wywiera stosu-
nek stali do suréwki we wéhdzie. Ze wzrostem te-
go stosunku stopien naweglania wzrasta.

W drugiej pracy autorzy podaja nowg metode
wyznaczania reakeyjnosci koksu, ktérej brak unie-
mozliwia nalezyte o$wietlenie zagadnienia reak-
cyjnosci koksu i ustalenie jej wplywu na procesy
metalurgiczne, w ktoérych koks bierze udzial. Me-
toda opracowana przez autoréw polega na ogrze-
waniu koksu 2z odpowiednim tlenkiem metalu
(najlepsza okazala sie mieszanina NiO:C:Al,0, w
stosunku 5:2:5), aby wywolaé¢ reakcje:

MeO + CO = Me + COs,,
CO; - C. = 2C0.

Jako charakterystyke reakcyjnosci autorzy uwa-
zaja szybko$é wydzielania sie gazéw oraz ich
sktad. Metoda ta — zdaniem autoréw — umozliwi
koksowniom ustalenie optymalnej reakcyjnosci
koksu dla réznych proceséw metalurgicznych, a
przez to ulatwi opanowanie trudno$ci, na jakie na-
potykaja koksownie przy produkcji lepszych ga-
tunkow koksu.

Zagadnienia metaloznawcze

Na czolo referatéw, poswieconyvch zagadnieniom
metaloznawczym, wysuwa sie podstawowa praca
prof. A. Portevin’a, dyrektora Wyzszej Szkoty Od-
lewniczej w Paryzu, p. t. ;,Rozdrobnienie
struktury odlewéw”. Referat wygloszony
przez samego autora skupil na sali bardzo liczne
grono uczestnikow Kongresu oraz przedstawicieli
nauki; w ozywionej i dlugiej dyskusji podkresla-
no wielokrotnie zastugi znakomitego badacza na
polu odlewnictwa i metalurgii. Referat, opracowa-
ny z tak charakterystyczng dokladnoScig i zwiezlo-
$cig, nie nadaje sie do dokladniejszego streszcze-
nia. Mozemy tu jedynie poda¢ gléwne myS§li prze-
wodnie autora. Zagadnienia odlewnicze sprowa-
dzaja sie do trzech warunkow: a) zgodno$¢ odlewu
z modelem (odpowiedni ksztalt odlewu); b) odlew
nie powinien posiadaé wad makro- i mikroskopo-
wych, nalezy w nim uzyska¢ maximum zwarto$ci
i jednorodnoéci materialu, co wigze sie ze wszyst-
kimi zagadnieniami odlewniczymi (ogélna wytrzy-
malo$é); ¢) odlew musi posiadaé¢ drobng strukture,
co zapewnia w wiekszoSci wypadkéw najwyzsze
wlasnos$ci wytrzymaloéciowe i najlepszg skutecz-
no$¢ obrobki cieplnej (zachowanie wlasnosci spe-
cjalnych). Pierwsze dwa punkty prelegent omowit
w swych poprzednio opublikowanych pracach.
Autor rozpoczyna swe rozwazania od definicji pod-
stawowych poje¢ o strukturze pierwotnej (forma
zewnetrzna, liczba i przecietna wielko$¢, orienta-
cja i wymiary krysztatéw), po czym oznacza czyn-
niki wplywajace na drobnoziarnisto$é¢ struktury
pierwotnej, a mianowicie: 1) czynniki mechanicz-
ne, 2) termiczne, 3) fizyczne, 4) chemiczne i fizy-
ko-chemiczne. W uzupelnieniu swojego referatu
om6wil autor przemiane polimorficzng stali i zna-
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czenie wielkosci ziarn w odlewni stali. Systema-
tyczne ujecie tak waznego zagadnienia, usystema-
tyzowanie poje¢ i pogladéw czyni prace te szcze-
gblnie cenng. Nalezy przypuszczaé, iz praca ta po-
stuzy za punkt wyjécia oraz podstawe do nastep-
nych badan w tym kierunku. To tez dokladne jej
przestudiowanie jest konieczne dla kazdego odlew-
nika i metaloznawcy, zaréwno teoretyka, jak i
praktyka.

Dr. A. B. Everest zglosil prace p. t. ,Zeliwa
niklowe”, wktorej omawia zalety tego tworzy-
wa. Daja sie one uja¢ nastepujaco: nikiel sprzyja
grafityzacji, obniza temperature punktéw przeto-
mowych, co powoduje.otrzymanie budowy sorbi-
tycznej, martenzytycznej, wzgl. austenitycznej, i
pocigga za sobg odpowiednie zmiany wytrzymato-
Sciowe. Ni jest dodawany do zeliwa w ilosci do
36%0 i daje calg game gatunkow zeliwa o rozmai-
tych wlasnosciach. Ni sprzyja otrzymaniu zdrowe-
go odlewu o réwnomiernej twardosci, daje zeliwo
o dobrej obrabialno$ci, pomimo wyzszej twardosci,
zabezpiecza Erzed miejscowym utwardzeniem (od-
bieleniem). Zeliwo niklowe mozna poddawaé ob-
robce termicznej bez niebezpieczenstwa pekniecia.
Pewne gatunki zeliw niklowych sa odporne na
$cieranie oraz na dzialanie zaru; mozna otrzymac
gatunki o specjalnych wlasnosciach elektrycznych,
magnetycznych oraz o szerokiej skali rozszerzal-
noéci cieplnej. Zeliwa niklowe sg na ogé! odporne
na korozje.

O wplywie Cr na zeliwo méwit prof. H. Thyssen
w referacie ,Przyczynek do badan zeli-
wa chromowego”. Autor podaje ciekawe wy-
niki szeregu do$wiadczen wilasnych. Badania nad
lejnoscig doprowadzily do stwierdzenia pewnych
niekorzystnych oraz wiekszych korzystnych zakre-
sow w zaleznosci od zawartosci wegla, chromu i
temperatury lania. Dalej autor podal badania do-
tyczacego budowy tego zeliwa, po czym omoéwil
jego wilasnos$ci mechaniczne. Badane zeliwa oka-
zaly sie malo odporne na raptowne zmiany tempe-
ratur. Préba na wplyw korozji na powietrzu wy-
kazala wzrost odpornosci przy 8 — 10% Cr, za$ w
zakresie 20 — 35%0 Cr uzyskano caly szereg zeliw
odpornych na dzialanie ognia. Korozja w krze-
mionce, ktéra dziala energicznie na zeliwo normal-
ne, prawie zanika przy zeliwie o 20%0 Cr. Zblizone
zawarto$ci Cr uodporniaja w znacznym stopniu
zeliwo na wplyw pirytu, tlenkéw zelaza, wapnia.
Na koncu autor dzieli sie ciekawymi spostrzeze-
niami odno$nie wplywu wyzarzania na zeliwo
chromowe, ktérym to procesom nalezy rokowac
przyszlosé.

Prof. I. Feszczenko-Czopiwski i dr. L. Koztow-
ski dali referat p. t. ,\Wplyw dodatkow Ti
i Mo na wtasno$ci magnetyczne sto-
péw na magnesy trwalte typu Fe-Ni-
Al”. Po szczegblowym omoéwieniu wymagan, jakie
sg stawiane materialom na magnesy trwate, auto-
rzy podaja wyniki badan wilasnych, wykonanych
na tym, tak waznym polu. Zbadano wplyw Ti do
2%/ oraz Mo réwniez w ilosci 2%. Optymalne wy-
niki co do podniesienia sily koercji i pozostalosci
magnetycznej osiggnieto przy zawartosci Ti wyno-
szacej 1 — 2%, po poddaniu materiatu specjalnej
obrébce cieplnej.

Obroébka cieplna polega na hartowaniu w oleju

od temp. 1200 — 1250° i nastepnie odpuszezaniu
w ciggu 1 — 2 godzin przy temp. 650° (badany
stop zawieral 0,05% C, ok. 28% Ni, ok. 10% Al,
reszta — Fe). Dodatek Mo pogorszyt wlasnosci ma-
gnetyczne materiatu odlanego, lecz nastgpita znacz-
na poprawa po poddaniu obrébce cieplnej, takiej
samej, jak i w wypadku pierwszym.

Referat inz. L. OlSansky'ego, zatytulowany
wPrzyczynek do badania korozji rur
zeliwnych i stalowych pod dziata-
niem pragdoéow bltadzgcych” dotyczyl
aktualnego zagadnienia, interesujgcego dos$¢ sze-
rokie kota technikéw, ze wzgledu na panujgce roz-
nice zdan co do wyzszoSci rur stalowych, czy ze-
liwnych. Na podstawie préb laboratoryjnych autor
dochodzi do wniosku, iz rury zeliwne predzej ule-
gaja korozji elektrolitycznej od rur stalowych.
Dzieki jednak grubszym S$ciankom rury zeliwne -
sq bardziej wytrzymate na wplywy elektrolitycz-
ne od rur stalowych przy takiej samej $rednicy
wewnetrznej.

Ostatni referat z zakresu zeliwa dotyczy? ,,Iz o-
termicznej obrobki szarego zeliwa”
i zostal zgloszony przez inz. S. Pilarskiego i inz.
L. Szenderowskiego. W okresie powojennym zwro-
cono uwage na podniesienie jakosci zeliwa i osigg-
nieto w tym kierunku znaczne sukcesy; jako przy-
klad mozna podaé¢ podniesienie wytrzymalosci na
rozcigganie zeliwa szarego z 20 kg/mm?® do prze-
szto 40 kg/mm?®. Osiggnieto to drogg udoskonalenia
metod wytapiania zeliwa, dodania skladnikoéw sto-
powych oraz zastosowania odpowiedniej obrébki
cieplnej. Obrobka cieplna jest stosowana do zeli-
wa o dostatecznie niskiej zawartosci C, wzgl. do
zeliwa stopowego. Na og6t stosuje sie zarzenie lub
hartowanie i odpuszczanie. Przy wyzarzaniu na-
stepuje spadek wytrzymatosci, a przede wszystkim
twardosSci. Poniewaz przy hartowaniu zeliwa nie-
bezpieczenstwo powstawania peknieé jest jeszcze
wieksze, niz przy hartowaniu stali, zwrécono uwa-
ge na tak zw. izotermiczne hartowanie w gorgcych
kapielach, ktére jest stosowane do stali, i wyzy-
skano opracowane tam metody do obrébki cieplnej
zeliwa. Badane materialy wygrzewano przez 15
min w atmosferze obojetnej w piecu o temp. 850—
870° nastepnie zanurzano do kapieli solnej. Temp.
kapieli solnych wahata sie od 250 do 700°, czas za$
wytrzymania probek w tych kapielach wahatl sie
od 15 sek do 3 godzin. Nastepnie probki studzono
w wodzie. Wyniki otrzymane w odniesieniu do 6
badanych gatunkéw zeliwa wykazuja znaczne po-
lepszenie ich wlasnos$ci. Wzrost wytrzymalosci na
zginanie osiggnal wartosé (przy temp. kapieli 300%)
ok. 50%0 wartosci pierwotnej. Badan nie ograni-
czono jedynie do warunkow laboratoryjnych, lecz
zbadano takze wplyw obrébki izotermicznej na
wiasnosci pierscieni tlokowych do silnikéw lotni-
czych i samochodowych oraz tulei. Otrzymane wy-
niki dajg podstawe do twierdzenia, iz obrébka ter-
miczna tego rodzaju, dzieki wybitnemu polepsze-
niu wilasnosci materialu, powinna znaleZé szero-
kie zastosowanie w praktyce. Nalezy podkresli¢
jeszcze dwa wazne momenty, wymienione w pra-
cy: szkodliwy wplyw fosforu na obrébke izoter-
miczng oraz wplyw temperatury kapieli. O ile do-
bre wyniki osiggnieto przy temperaturze kapieli
300 i 600° o tyle otrzymano wyniki mierne przy

583



ROK 1938

kapieli o temp. 500°%. W dyskusji nad powyzszg
pracg zabral glos prof. A. Portevin, ktéry podkre-
§lit znaczenie praktyczne tej pracy oraz wysoki
poziom licznych prac naukowych wykonanych w
Polsce, dotyczgcych obrobki izotermicznej.

Stopy niezelazne

Poza referatami po$wieconymi zeliwu i staliwu
zlozono szereg prac, omawiajacych wlasnosci sto-
péw i metali kolorowych.

Jedyny referat o stopach miedzi, p. t. ,,\Wpltyw
odtleniaczy na brgzale”, opracowal inz.
W. Gurycki. Autor przeprowadzil szczegélowe ba-
dania wilasnos$ci odlewniczych, mechanicznych,
zdolnoéci do przerébki plastycznej oraz zmian ma-
kro i mikrobudowy brgzalu CuAll10Ni w zalezno-
§ci od iloéci i rodzaju odtleniacza. Jako odtlenia-
czy uzyto: fosforu, manganu, krzemu, magnezu,
tytanu, wapnia i wanadu. Szczegélowe oméwienie
pracy zajeloby zbyt duzo miejsca, dlatego tez ogra-
niczymy sie do podania tylko jej wynikéw osta-
tecznych. Odtlenianie fosforem daje wyniki dobre,
pozostatoéé fosforu w nieduzych nawet iloSciach
bardzo ujemnie wplywa na wlasnoSci brazalu. Ja-
ko gbérng granice dopuszczalnej iloSci P w brazalu
podaje autor 0,01%%. Dobre wyniki otrzymano przy
uzyciu Mn, ktérego pozostalo§é w ilosci 0,13%0 nie
wywierala ujemnego wplywu na brazal. Najlep-
szym odtleniaczem okazal sie Si, lecz ilo§¢ tego
pierwiastka wieksza od 0,10 wywiera ujemny
wplyw na cechy fizyczne i wytrzymato$ciowe brag-
zali. Rbwniez dobrym okazatl sie Mg w ilo$ciach do
0,1%%; tytan i wanad w iloéci 0,03%0 daja rekojmie
otrzymania budowy drobnoziarnistej, lecz w wy-
padku stosowania Ti nalezy odpowiednio podnosié¢
temperature lania, gdyz Ti ujemnie wptywa na lej-
no$¢ bragzali, Wapn do 0,03° podnosi wlasnosei
brazali, powyzej za$ tej iloéci — znacznie je po-
garsza. Ujemny wplyw kazdego odtleniacza jest
wyrazniejszy wtedy, gdy brazal zawiera wieksze
ilo$ci aluminium. Powyzsza praca stanowi cenny
wklad w literature techniczng, gdyz dotyczy b.
waznego zagadnienia wplywu szkodliwych domie-
szek na tak wysokowartoSciowy material, jakim
jest brgzal. Moze ona wyjaéni¢ szereg trudnoéci
fabrykacyjnych, na jakie napotykaja wytwdrnie
brazali w swej praktyce, czy to odlewniczej, czy
tez kuzniczej, i nalezaloby zyczy¢, aby rozpoczete
w tym kierunku badania nie zostaly ograniczone
do opublikowanej pracy, lecz byly nadal prowa-
dzone.

Referat prof. dr. J. Czochralskiego i inz. Kr. Mi-
gurskiej p. t. ,Badania poréwnawcze
réoznych metod oczyszczaniastopoéw
aluminiowych” dotyczyl nie mniej waznego
zagadnienia dziedziny stopéw lekkich. Otrzyma-
nie odlewéw aluminiowych o wysokiej jakoSci wy-
maga zwrocenia bacznej uwagi na wszystkie czyn-
niki, jakie wystepujg przy topieniu i odlewanriu
stopéw aluminiowych. Metody, ktérymi postuguje
sie wspoblezesny odlewnik przy tzw. oczyszczaniu
stopow aluminiowych, sa nastepujgce:

1) stosowanie topnikow:

a) aktywnych lub chemicznych,
b) lotnych, ¥

¢) pokrywajacych;
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2) stosowanie gazu obojetnego;

3) metoda wolnego krzepniecia (t. zw. metoda
Archbutta);

4) metoda przegrzewania;

5) metoda ,,obrobki cieplnej” w stanie cieklym
(prof. Claus);

6) stosowanie gazu aktywnego (metoda Thullisa).

Na podstawie przeprowadzonych badan stopnia
odgazowania metodg Pfeiffera, ciezaru wilasciwego
i wlasnosci mechanicznych, autorzy dochodzg do
nader ciekawych wnioskéw. Najlepsze wyniki da-
ta metoda stosowania gazu aktywnego (chloru),
wymagajgca coprawda odpowiednich urzgdzen
ochronnych. Nastepne miejsce przypada metodzie
stosowania topnikéw pokrywajacych, ktére sg je-
dnoczeénie, dzieki obecnosci pewnych dodatkéw,
topnikami aktywnymi. Przy zastosowaniu metody
wolnego Kkrzepniecia, obrobki cieplnej w stanie
cieklym oraz przy uzyciu topnika lotnego dobrych
wynikow nie otrzymano. Jednoczesne stosowanie
topnikéw pokrywajacych, przy wyzej wymienio-
nych trzech metodach, polepszylo otrzymane wy-
niki, ktore jednak sg gorsze lub réwne wynikom
otrzymanym przy stosowaniu samych topnikéw po-
krywajacych (i aktywnych), albo tez metody Thul-
lisa. Metody gazéw obojetnych i przegrzewania nie
byly badane. Praca oméwiona ma duze znaczenie
praktyczne, gdyz ostatecznie ustala wlasciwe me-
tody postepowania przy odgazowaniu stopow alu-
miniowych, poza tym omawia dzialanie topnikow,
co zostalo w czasie dyskusji bardzo szczegblowo
zobrazowane przez prof. Czochralskiego.

G. Gauthier w pracy na temat ,Ulepszanie
stopow odlewniczych Al-Mg przez
dodawanieBe i Ti"” opisal swe badania wyko-
nane w tym zakresie. Przy wyrobie stop6w alumi-
niowych o 12% Mg, dzieki tworzeniu sie tlenkow,
napotkano na duze trudnosci z dtrzymaniem zdro-
wych odlew6w; rowniez przy obrébee cieplnej od-
lewéw, koniecznej dla otrzymania optymalnych
wlasno$ci mechanicznych, nastepuje znaczne utle-
nienie powierzchni, wobec czego odlewy maja
b. nieladny wyglad i wymagajg specjalnego czysz-
czenia. Metoda dodawania do formy skladnikow
utrudniajacych utlenianie dala wyniki lepsze, lecz
niezadowalajgce. Dodatki stopowe do stopowAl-Mg
daly znacznie juz lepsze wyniki i — po przepro-
wadzeniu préb z szeregiem dodatkow, jak Ca, B,
Zr, Ti i Be, — wybrano ten ostatni w celu wyko-
nania badan szczegélowych. W stopach Al zawie-
rajacych 7 — 12% Mg dodatek Be w ilo$ci od 0,01
do 0,2 zabezpieczal metal od utlenienia i zaazo-
towania. Optymalng zawarto$¢ Be stopu z 12% Mg
okreélono na 0,02%. Dodatek ten zabezpieczyl row-
niez odlewy od powierzchniowego utlenienia pod-
czas obrobki cieplnej. Wymienione iloSci Be po-
woduja w tych stopach znaczny rozrost kryszta-
16w, osiggajacych dlugoéé 5 — 6 mm, co natural-
nie wplywa ujemnie na wiasnosci stopu; dodatek
jednak 0,02° Ti poprawia budowe, czynige ja
drobnoziarnistg. Be i Ti sa doprowadzane w posta-
ci zaprawy. Stopy Al-Mg z dodatkiem Be i Ti od-
znaczaja sie wysokg odporno$cig na korozje.

Referat ,Wplyw wielokrotnej obréb-
kicieplnejna wlasnoSci mechanicz-
ne lanych stopé6w aluminiowych
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RR53 i ,Y” prof. dr. J. Weltera i inz. Z. Bu-
kowskiego zawiera wyniki badan powyzszych au-
torow, wykonanych w Iast. Metalurgii i Metalo-
znawstwa. Przy dziesieciokrotnej catkowitej ob-
rébee cieplnej stopu RR53 nie stwierdzono pogor-
szenia wlasnosci statycznych, dynamicznych oraz
wytrzymatosci na zmeczenie. Tylekrotnaz obrébka
cieplna stopu,,Y‘ wykazala polepszenie R+, A, C, U
oraz w pewnym stopniu wytrzymato$ci na zmecze-
nie; natomiast twardo$¢ pozostata bez zmiany. Sto-
pow przegrzanych podczas obrobki termicznej nie
udaje sie poprawi¢ dalszymi zabiegami cieplnymi.
Stopy obrobione w zbyt niskich temperaturach
przy nastepnej prawidlowej obrébce cieplnej osig-
gaja swe wlasnoéci normalne,

Wyniki badan wykonanych w Inst. Met. i Me-
taloznawstwa przez prof. dr. J. Weltera i inz. I. Mi-
kotajczyka zawieral referat tych badaczy, zatytu-
lowany ,Szczelno$§é metali i stopoéw
pod dziatlaniem wysokich ci$§nien w
zalezno$ciod warunkoéwodlewania”.
Odnoénie do odlewoéw o grubosci 25 mm ze stopu
AlZnCu stwierdzono, iz szczelno$é ich jest odwrot-
nie proporcjonalna do temperatury lania, co za$
do odlewéw cienkich, to wplywu temperatury la-
nia na szczelno$é nie stwierdzono. Co do metody
oczyszczania aluminium najlepsze wyniki dat réw-
niez topnik pokrywajacy (i aktywny). Badanie
szczelno$ei gazem jest dokladniejsze, anizeli cie-
czg. Préby ze stopem RR 50 i ,,Y” daty wyniki po-
dobne do poprzednich. Poza tym zbadano elektron,
aluminium czyste, silumin, magnez, cynk i zeliwo.
Odlewy badano na ci$nienie cieczg na 350 atm i
gazem na 150 atm.

Inz. K. Gierdziejewski wyglosit referat o
wWpltywie stopnia nawilzenia masy
formierskiej na wltasnos$ci wytrzy-
mato$ciowepréobekzestopowalumi-
niowych”. Badania przeprowadzono nad sto-
pami AlCu8, AlSil0 i RR50 w zakresie wilgotno-
Sci masy formierskiej do 9°%. Stwierdzono &cisly
zalezno$¢ - pomiedzy wilgotnoScia masy formier-
skiej a strukturg i cechami wytrzymato$ciowymi
badanych stopéw. Zmiany wytrzymato$ciowe do-
chodzg do 20 pierwotnej wartosci, wydtuzenia —
do 300°0, twardoSci — do 15%0. Sg to liczby, ktore
zmuszaja do zwroOcenia bacznej uwagi na nowy
czynnik, ktory przedstawiony zostal w powyzszej
pracy. Jesli zmiany wlasno$ci wytrzymato$ciowych
w odlewach ulegajg podobnym wahaniom, jak w
zbadanych prébkach, to dla odlewnikéw powstaje
nowe pole do pracy: znalezienie optymalnych wlas-
no$ci mas formierskich, ktére by posiadaly nie
tylko dobre wlasnoéci z punktu widzenia techniki
formierskiej, lecz jednoczeénie zapewnityby otrzy-
manie zdrowych odlew6w o mozliwie dobrych ce-
chach wytrzymatoéciowych.

Ciekawy referat dyr. Devereux ,,Z praktyki
odlewni magnezu” omawia szczegélowo
technike topienia stopéw magnezowych, ich odle-
wania, obrobke termiczng, wilasnoéci i zastosowa-
nia. Autor zwraca szczeg6lng uwage na role i zna-
czenie piaskéw formierskich, uzywanych w odlew-
niach stop6w magnezowych.

Referat inz. Dornaufa ,,Z dziedziny sto-
pow lekkich* zamyka cykl referatéw bezpo-
$rednio po$wieconych temu zagadnieniu.

W pracach inz. K. Gierdziejewskiego oraz W.
Devereux zagadnienie piaskéw formierskich wy-
sunelo sie na plan pierwszy. Referaty G. K. Eggle-
stona ,Kontrola piaskuwodlewni me-
tali niezelaznych” i prof. B. Holmana
wWytrzymatoéé na §ciskanieina §ci-
nanie piaské6w formierskich” sg catko-
wicie po$wiecone piaskom. Autor pierwszej pracy,
Amerykanin, po oméwieniu na wstepie historii
rozwoju wiedzy o piaskach formierskich w Ame-
ryce, podaje historie geologiczng piaskéw, metody
badania ziarnisto$ci, zaleznoé¢ pomiedzy wielko-
§cig ziarn a przepuszczalno$cig, wplyw zawartoSci
gliny na wytrzymaloé¢ i wilgotnoéé piaskéw. Na-
stepnie opisuje korzysci plyngce z wprowadzenia
kontroli piaskéw (zmniejszenie brakéw, mozno§é
otrzymania lepszej powierzchni) i metody tej kon-
troli. Na zakonczenie opisuje, jak jest zorganizo-
wana kontrola piaskéw w Detroit Lubricator Com-
pany, gdzie autor pracuje.

Prof. Holman w swoim referacie ustala zalez-
no$ci pomiedzy wytrzymalo$cig na $cinanie a wy-
trzymatoécig na $ciskanie prébek piaskowych su-
chych i mokrych. Wg autora wytrzymalo§¢ na Sci-
nanie probek piasku na mokro wynosi 0,36 wy-
trzymalo$ci na Sciskanie. Probki suche wykazujg
wytrzymato$é na $cinanie réwng 0,28 wytrzymato-
éci na Sciskanie. Widzimy stad, jak daleko juz sg
posuniete badania nad piaskami zagranicg, gdzie
zachodzi potrzeba ustalenia nawet podobnych za-
lezno$ci. U nas, niestety, kontrola piaskéow jest
prowadzona w bardzo nielicznych tylko odlew-
niach. Badania za$ naukowe prowadzi jedynie Za-
ktad Odlewnictwa Politechniki Warszawskiej.

Metody badawcze

Szereg referatéw byl poswiecony metodom ba-
dawczym, stosowanym w odlewnictwie. Referat
prof. F. Girardet ,Zastosowanie elektro-
lizy szarego zeliwa przy pomocy
pradu stalego, zmiennego i tetnig-
cego w metalografii mikroskopo-
w e j” omawial malo znane u nas sposoby elektro-
lityczne w zastosowaniu do metalografii. Zaletg
tej metody jest mozno$é przeprowadzenia badan w
tych samych warunkach; jednak w praktyce napo-
tyka sie na pewne trudnos$ci. Autor proponuje no-
wa metode zastosowania elektrolizy do trawienia
szlifow zeliwnych, rozpatruje jednocze$nie moz-
noéé i korzyéci stosowania pradow stalego, zmien-
nego i tetnigcego.

Bardzo interesujgca jest praca dr. Rolla: ,,Gr a-
nice i btedy obrazu mikroskopowe-
g o”. Autor klasyfikuje bledy obrazu mikroskopo-
wego na bledy bezpoérednie (szlifowanie, polero-
wanie, trawienie) i posrednie (pobieranie szliféw,
optyka, zle zdjecie). Bledy przy szlifowaniu po-
wstajg na skutek zbytniego nagrzania szlifu (do
1200° na powierzchni szlifowanej); naturalnie tak
wysoka temperatura, malejaca coprawda znacznie
z glebokoscig (1 mm od powierzchni — 400°), musi
wplywa¢ na zmiane budowy. Oprécz zmiany struk-
tury (np. perlitu pasemkowego na kulkowy), na-
stepuje réowniez przy szlifowaniu odksztalcenie ze-
wnetrzne, siegajgce do 0,2 — 0,3 mm, co znacznie
znieksztalca obraz. Przy polerowaniu zachodzg
zmiany fizyczne i chemiczne: powierzchnia szlifu
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staje sie bardziej podatng, warstwa zewnetrzna,
wg Bailby'ego, jest bezpostaciows, pod tq warstwa
za$ znajduje si¢ warstwa roéznigca sie jeszcze od
wiasciwej, ktora lezy dopiero pod owq drugg war-
stwa, nazwang przez autora ,nadstrukturg“. War-
stwa ta powstaje na skutek niewlaéciwego polero-
wania, jako skutek proceséow fizycznych i chemicz-
nych; zawiera ona duze iloéci tlenkéw i azotkow.
Przy trawieniu moga powstaé¢ bledy na skutek nie-
wlasciwego doboru albo zastosowania nieodpo-
wiedniego odczynnika; niewlasciwe (zbyt diugie)
trawienie réwniez zmienia czasem zasadniczo wy-
-glad szlifu. Bledy po$rednie autor omawia pobiez-
nie. Praca jest ilustrowana licznymi przykladami,
potwierdzajacymi rozumowania autora. Na prace
te nalezy zwroci¢ szczeg6lng uwage, gdyz czesto
u nas przywigzuje sie zbyt duza wage do mikro-
struktury, nie zwracajgc natomiast uwagi na tech-
nike wykonania szlifow. Jak wida¢ z referowanej
pracy, wadliwe wykonanie szlifow moze pociggnac
za sobg zupelnie mylng ocene i wywolaé¢ niepo-
trzebne straty i nieporozumienia.

Dr. R. Smoluchowski oméwil w referacie ,,N o-
woczesne metody rentgenowskiego
badania odlewéw” podstawy 1 technike
rentgenografii. Nastepnie podkreslit trudnos$ci, na
jakie mozna napotkaé¢ przy przeswietlaniu lub od-
czytywaniu zdjeé. Omoéwil najnowsze zdobycze
techniki prze$wietlania w ostatnich latach oraz
podkreslil korzysci zastosowania przeSwietlania
odlewéw przy jednoczesnej wspolpracy konstruk-
tora, odlewnika i rentgenisty. Referat ujety zwigz-
le i dostepnie dla ogélu technikéw rzucit ciekawe
Swialo na te metode, ktéra znajduje w kraju coraz
szersze zastosowanie.

Referat p. t. ,Badania statyczne i dy-
namiczne materiatéow lanych i ku-
tych przy jednoczesnych napreze-
niach rozciggajgcych i skrecajg-
cych” prof. dr. J. Weltera i inz. A. Bukalskiego
omawial badania, przeprowadzone metoda opraco-
wang przez autorow. Stwierdzili oni, ze: 1) dziala-
nie polaczonych naprezen rozciggajacych i skreca-,
jacych powoduje w materiatach lanych spadek R "
Rry (wytrzymalo$¢ na rozcigganie uderzeniowe),
A i C; spadek tych cech wzrasta ze wzrostem od-
ksztalcenia materialow kutych. Materialy te sa
bardziej wrazliwe na wplyw potaczonych naprezen
rozciggajgcych i skrecajgcych, anizeli stal miekka;
lane materialy po odksztalceniu sg bardziej wrazli-
we na naprezenia dynamiczne, anizeli na sta-
tyczne.

Dr. inz. M. Smiatowski i inz. J. Jastrzebska po-
dali ciekawe wyniki swych wstepnych badan nad
krystalizacja zelaza w pracy p.t. ,,Z badan
nad krystalizacjg zelaza i jego sto-
pow”.

Inne prace

Do prac, nie dajgcych sig Scisle zaliczy¢ do zad-
nej grupy, nalezy odnie$¢ 3 pozostale prace.

Pierwszg jest praca inz. J. Obrebskiego, zaty-
tulowana ,Zré6dlta stabizn wewnetrz-
nych w odlewach”. Slabizny moga powstac¢
na skutek obecnoséci w odlewie pustek miedzyden-
drytycznych, niemetalicznych wtracen, skupio-
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nych na granicach dendrytow i krystalitow, oraz
pecherzykéw gazowych i mikrojam. Powstaniu
wszystkich tych niedociggnieé¢ szczegélnie sprzy-
jaja gazy rozpuszczone w kapieli metalowej i po-
wolne krzepniecie odlewu. Aby zapobiec powsta-
waniu tych warstw, nalezy dazy¢ do odgazowania
stopu oraz umozliwi¢ krzepnigcie' w warunkach
zblizonych do idealnych. Przewaga wyrobéw pla-
stycznie przerobionych polega na rozdrobnieniu
ziarn oraz na zgrzaniu niejednorodnos$ci wewnetrz-
nych.

Referat b. ciekawy, aczkolwiek niezupelnie Sci-
$le zwigzany z odlewnictwem, pod nazwg ,Przy-
gotowanie i mielenie emalii do bla-
chy zelaznejizeliwa”, zlozylt B. B. Kent.
Referat zawiera szczegolowy opis metod stosowa-
nych w tym dziale w przemysle angielskim, co jest
szczegoOlnie ciekawe ze wzgledu na brak podobnej
literatury u nas oraz na trudnosci zdobycia danych
dotyczacych tego dziatu.

Réwniez referat V. C. Faulknera, wydawcy
Foundry Trade Journal: ,Kilka uwag o
strukturze przemystu odlewnicze-
gow Wielkiej Brytanii” zawiera b. cie-
kawe dane, dotyczace angielskiego przemystu od-
lewniczego. Autor omawia handlowe organizacje
przemystu, zwigzki zawodowe pracownikéw, orga-
nizacje techniczno-naukowe, rozmieszczenie prze-
mystu, kapital inwestycyjny (okraglo 250 milio-
now funtéw), przygotowanie i szkolenie personelu,
mechanizacje odlewni (ok. 70 odlewni zmechani-
zowanych). Nastepnie przechodzi do omoéwienia
poszezegblnych galezi przemyslu odlewniczego:
odlewy budowlane wytwarza przeszito 100 koncer-
néw; jak duzy jest ten przemyst, moga $wiadczy¢
dwa przyklady: roczna produkcja wyzymaczek
wynosi 600 000 szt., za§ w fabrykach maszynek do
strzyzenia trawnikéw jest zatrudnionych przeszio
3 000 pracownikéw. Bardzo poWwaznie przedstawia
sie przemyst dostarczajacy odlewow samochodo-
wych oraz do budowy okretéow; odlewéw dla prze-
mystu wiékienniczego dostarcza ok. 150 -— 200 od-
lewni, wyréb odlewoéw do budowy obrabiarek oraz
dla kolejnictwa jak réwniez b. znaczny. Na za-
konczenie autor omawia odlewanie wyrobow ze
staliwa, z zeliwa ciagliwego oraz z metali nieze-
laznych. Pomimo b. znacznego rozwoju przemysiu
odlewniczego W. Brytanii, szczegblnie w ostatnich
kilku latach, autor, byly prezes Instytutu Odlew-
nikéw Brytyjskich, ubolewa nad pewnymi braka-
mi w tym przemys§le.

Nader niezadowalajacy stan odlewnictwa w Pol-
sce, na ktory zwracaly nieraz uwage powolane oso-
by i organizacje, uwydatnia sie szczegélnie dobit-
nie na tle tak poteznie rozbudowanego przemystu
odlewniczego, jak przemys! angielski. Ostatnio
mozna zresztg zauwazy¢ w Kraju réwniez zainte-
resowanie sie tg zaniedbang do niedawna galezig
przemystu oraz dostrzec postepy w tej dziedzinie.
Potwierdzit to catkowicie Kongres, ktory wyka-
zal zywotno$é i zdolnoéé do organizacji polskiego
przemystu odlewniczego. Mamy nadzieje, ze raz
zapoczatkowany postep rozwinie sie dalej zarow-
no na polu technicznym, jak i organizacyjnym
oraz naukowym, co umozliwi odlewnictwu zajecie
naleznego mu miejsca wséréd innych przemystow
w Polsce.
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Le Congrés International de Fonderie en Pologne,
Varsovie, le 8-17 septembre 1938

Sommaire:
Caractéristique générale du Congrés. Questions prin-
cipales des rapports présentés au Congrés: collaboration

Zapora i zaklad wodno-elekiryczny na Dunajcu

w Roznowie®

entre le bureau d'études, le fondeur et l‘atelier mécanique;
problémes de la marche du cubilot; probléme du coke
de fonderie; problémes métallurgiques; alliages légers et
bronzes; méthodes d‘essais; autres questions traitées.

Inz. H Herbich

Uzbrojenie zapory: przelewy i segmenty; upusty rurowe i zasuwy z odp. mechanizmami. — Urzqdze-

nia elektro-mechaniczne zaktadu: turbiny wodne i generatory. — Gospodarka

Rentowno$é zaktadu.

IV. Uzbrojenie zapory

APORA w Roznowie wymaga zainstalowania
przelewéw wraz z urzadzeniami upustow
rurowych i podloza dla zniszczenia energii

t. zw. wody jatowej.

Polozenie przelew 6w uzaleznione jest od
regulacji koryta ponizej zapory tak, aby odplyw
przelewajacej sie wody nie wywolal zniszczenia
dna koryta uregulowanego, po przejsciu przez pod-
loze z szykanami, oraz by przy wszystkich stanach
dolnej wody otrzymaé¢ réwnomierny wyplyw wo-
dy z przelewéw i upustow do ustalonego koryta
rzeki.

Ksztalt korony przelew6éw obliczono wg wzo-
réw empirycznych i sprawdzono na modelach.
Wybrany ksztalt okazal sie najkorzystniejszym ze
wzgledu na max. przeplyw wody oraz oddzialy-
wanie splywajacej strugi na powierzchnie zapory,
by wywierane ci$nienie na pochylq powierzchnie
zapory byto bliskie zera.

Poza tym, dla zmniejszenia kontrakeji strumie-
nia wyplywajgcego przelewem, umieszczono kon-
solke od strony gérnej wody.

Segmenty. Jednocze$nie opracowano pro-
jekt i zamowiono w kraju (Tow. Akc. K. Rudzki
i Ska) 7 zamknie¢ segmentowych z mechanizma-
mi umieszcezonymi w koronie zapory, pod jezdnig,
o wysokoSci 6,2 m (rzedna progu ok. 263,80 m
n. p. m., max. pietrzenie do rzednej 270 m n. p. m.)
i o rozpietosci w $wietle 12 m, wykonane jako
konstrukcja stalowa nitowano-spawana (rys. 14).

Sciane pietrzaca segmentéw tworzy 8 mm bla-
cha o powierzchni cylindrycznej (promien 8 m),
na ktérg dziala promieniowo parcie wody. OS§
obrotu segmentu ma rzedng 261,20 i znajduje sie
w odlegtosci 10 m od osi zapory. Blacha usztyw-
niona jest spawanymi z nig ce6wkami NP 16, usta-
wionymi poziomo w takich odstepach, by suma-
ryczne parcie wody na kazdg ceéwke bylo w przy-
blizeniu jednakowe. Belki pionowe zaprojektowa-
no jako blachownice o zmiennej wysokosci z bla-
chy 8 mm oraz dwu ceéwek 80 X 80 X 8. Dzwiga-
ry gléwne tworza uklad kratowo-ramowy, oparty
na dwdch lozyskach przegubowych, umieszezonych
w osi obrotu segmentéw. Dzwigary gléwne zapro-
,li{ektowano jako konstrukcje nitowang z katowni-

ow.

*) Dokonczenie do stor. 539/46 w zesz. 22 z r.b.

wodno-energetyczna.

Segmenty obraca¢ sie beda na stalowych watach
¢ 240 mm, osadzonych w lozyskach wyposazo-
nych w panwie brazowe (dop. nacisk przyjeto 180
kg/em?).

Uszczelnienie dolne wykonane bedzie w postaci
zakotwionego progu, ze staliwa ze struganymi
nakladkami zeliwnymi, przytwierdzonymi $rubami
o tbach krytych.

Regulowanie uszczelnienia bedzie mozliwe przy
zamknietym segmencie i przy pelnym parciu wo-
dy, gdyz dostep do dokrecania Srub bedzie od
strony odwietrznej segmentu. Uszczelnienia bocz-
ne beda utworzone z blach stalowych o wysokiej
wytrzymatosci, grubosci ca 2,5 mm i szerokosci
20 cm, zakonczonych nakladks, dociskang do od-
powiednio zakotwionych opierzen filaréw.

Teoretyczna sita wyciagowa wynosi 25,8 tonn, a
do obliczen mechanizméw przyjeto 35 tonn.

Dwa tancuchy Galla ze stali S. M. o podzialce
95, umieszczone na obu koncach segmentu, nape-
dzane sg od jednego silnika elektrycznego za po-
mocg 2-ch jednakowych mechanizméw wyciggo-
wych, polaczonych watem dlugosci ponad 12 m.
Kazdy mechanizm sklada sie z przekladni §lima-
kowej (zanurzonej w oleju) i z przekladni zeba-
tych. Lozyska silnika i §limaka — kulkowe, inne
— §$lizgowe.

Mechanizm posiada szczekowy hamulec elektro-
magnetyczny. Przy zapasowym napedzie recznym
dziala hamulec dociskowy przy korbach bezpie-
czenstwa.

Rury spustowe. Jak wspomniano, wyko-
nywa sie w zaporze 5 rur spustowych wraz z po-
chwami, zasuwami ptaskimi i mechanizmami do
zamykania. Osie rur spustowych lezg na rzednej
242,50 m n. p. m,, to jest ok. 21 m ponizej progu
segmentéw. Rzedna progu wneki (pochwy) pod
zasuwe jest 240 m n. p. m. Kazda rura spustowa
ma przy wlocie (o $rednicy 6000 mm) ksztalt leja,
ktéry na diugosci 2200 mm zmniejsza swg $redni-
ce do 3 500 mm, zachowujgc przekréj kolowy.

* Cala rura jest wykonana z blachy stalowej o
grub. 12 mm. Zaleznie od warunkéw pracy, po-
szczeg6lne odeinki rury uzyskuja gesciej lub rza-
dziej rozmieszczone usztywnienia w postaci przy-
pawanych kolnierzy z ptaskownikow 15 > 120 mm.
Poszezegblne odceinki rury sg nastepujace: pierw-
szy — o przekroju kolowym, 1 = 2800 mm,
drugi — 3500 mm, obejmujacy przejscie od
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przekroju kolowego do pro-
stokatnego (usztywnienie
krzyzowe), nastepny — (3700
mm) zawierajacy zasuwy,
dalszy — 3400 — mm — pro-
stokgtny o przekroju wzra-
stajacym (h = 3500 do 4750
mm), wreszcie ostatni — o
dlugoéci 9850 mm skladaé sie
bedzie z trzech tylko Scian:
dna i S$cian bocznych (do
rzednej 244,80 m n. p. m.),
usztywnionych réwniez przy-
pawanymi plaskownikami.

Odcinki te bedg laczone ze
soba na placu budowy droga
spawania lub nitowania.

Zasuwy pltaskie. Kaz-
da rura spustowa bedzie za-
mykana dwoma zasuwami
plaskimi o wymiarach w
swietle 2700 X 3500 mm.
Zasuwy projektowane sg ja-
ko konstrukcja spawana, obli-
czona na pelne jednostronne
max. ciSnienie wody, przy naprezeniu dopuszczal-
nym 1000 kg/cm?® Bedg one wykonane z poziomych
belek dwuteowych, rozstawionych ok 0,5 m, oslo-
nietych od strony wodnej oraz po bokach blachg
d=14 mm. Od strony powietrznej przytwierdzo-
ne bedg do tych blach z boku i u gory tatwo wy-
mienne listwy uszczelniajgce z brazu, ktore beda
sie $lizga¢ po listwach ze stali, przytwierdzonych
do ram, tworzacych pochwe zasuwy.

Przy pelnym otwarciu upustéw, tafla zasuwy
bedzie nieco wystawaé¢, aby prad przeplywajacej
wody przyciskal ja do pochwy, celem uniknigcia
drgan.

Dolne uszczelnienie bedzie wykonane w postaci
belki — progu z odlewu stalowego lub ze stalo-
wej konstrukeji spawanej.

Zasuwy poruszane beda dwoma mechanizmami
(serwomotory) z napedem hydraulicznym z pom-
pami zebatymi (i zapasowymi recznymi).

Czas mechanicznego otwierania i zamykania jed-
nej zasuwy wynosi¢ bedzie okolto 30 minut.

Mechanizm podnoszacy zasuwy bedzie wyposa-
zony w sterowanie na odleglos¢ (z komory zasuw
lub elektrowni) oraz w urzadzenie wskaznikowe,

V. Konstrukcje elektro-mechaniczne zakladu

Turbiny. Budynek =zakladu elektrycznego
usytuowano na prawym brzegu Dunajca i zapro-
jektowano jako silnie zbrojona konstrukcje zelbe-
towa, w ktoérej miesci¢ sie beda 4 turbozespoly o
lacznej mocy 50 000 kW (rys. 15).

Rzedna podlogi hali maszyn wynosi 246 m
n. p. m., rozstep osi maszyn — 17 m, o$ kierownic
(spirali) —na rzednej 236,75 m, a $rodek lopatek
wirnika na rzednej 235,50 m n. p. m.

Zaklad mieéci 4 turbiny typu Kaplana o osi pio-
nowej, z wirnikiem o 6-ciu lopatkach nastawnych,
o mocy 12 500 kW przy 214 obr./min.

Wirnik turbiny, odlany ze staliwa, mie¢ bedzie
brgzowe lozyska dla osi lopatek, wykonanych ze
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Rys. 12. Montaz rur spustowych od strony goérnej wody.

stali nierdzewnej; wal turbiny osadzony bedzie w
tozysku wbudowanym w pokrywie turbiny z pa-
newkami ze stopu biatego.

Regulator do nastawiania kota kierujacego i wir-
nika zapewnia zamkniecie kola kierownic w czasie
2,5 do 5 sekund, za$ wirnika -— 40—50 sekund.

Gwarantowane wartosci sprawnos$ci kazdej tur-
biny wynoszg:

1) przy spadku najnizszym h = 19,6 m — 85,5%
przy pelnym obcigzeniu, 88,5% przy 0,6 ob-
cigzenia i 86°%0 — przy 0,4 obcigzenia;

2) przy spadku maksymalnym h = 31,6 m — od-
powiednie cyfry wynosza: 91%0, 90,5% i 87,5%.

Widzimy wiec, ze wahania sprawnosci sg bar-
dzo male, co — jak wiadomo — jest zaletg turbin
Kaplana w poréwnaniu z turbinami Francis‘a,
przy zmiennych warunkach pracy zakladu wod-
nego. Przy wyborze typu turbin dla Roznowa wy-
liczono, ze zastosowanie turbin Kaplana pozwala
liczy¢é na produkcje wiekszg o 11 mio kWh rocz-
nie, tj. o 7%, niz przy instalacji turbin Francis‘a,
co przy cenie sprzedaznej po pare groszy na 1
kWh daje ekonomie paruset tysiecy zl. rocznie.
Ciezar 4-ch turbin wynosi¢ bedzie 375 tonn.

Rury wlotowe beda spawane, o dlugoéci ok. 5,5
m i $rednicy ok. 3,8 m, z blachy 12 mm grubosci,
odpowiednio usztywnione kolnierzami.

Roéwniez spawane bedg spirale wlotowe, zaopa-
trzone w pierécienie staliwne z opatkami stalymi,
lgczgce spirale z aparatem kierujacym.

Instalacje turbin wykonywa firma Escher Wyss,
Ravensburg.

Rury wlotowe wyposazone beda w dwudzielne
zasuwy plaskie na rolkach o wspolnym napedzie,
o wymiarach w $wietle 2X2,55X6 m, zamykajgce
sie pod wlasnym ciezarem przy pelnym ruchu wo-
dy we wlocie i jednostronnym ci$nieniu; muszg
wiec one posiada¢ po obu stronach rolki stalowe.
Zasuwy podparte beda na odp. konstrukeji noénej,
ztozonej z filarow spawanych o wysokosci 6 m.
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Rys. 13. Montaz rur spustowych od strony dolnej wody. &

Ruch zasuw odbywac¢ sie bedzie pod dzialaniem
serwomotoréw. Czas ich otwarcia trwaé¢ bedzie
ok. 10 minut, czas zamkniecia — 40 sek.

Do wyposazenia zakladu nalezg tez komplety
goérnych i dolnych $cianek z blachy stalowej, za- .
ktadanych do rur dla rewizji zasuw, wzgl. dla za-
mkniecia wylotu rury ssacej, dzwig bramowy do
obstugi gérnych $cianek, dla zamkniecia wlotoéw \

05
\E

damse
7 /)
7

do turbin, znajdujacy sie na pomoscie korony za-
pory (rzedna 270 m), dzwig do dolnych Scianek,
kraty wlotowe i pompy do oprézniania rur ssg-
cych oraz usuwania wody infiltracyjnej.
Instalacje powyzsze wykonane beda w kraju.
Generatory bedag wykonane na prad troj-

Rys. 14. Przekréj sekcji przelewowej zapory.

fazowy, kazdy o mocy cigglej (24 godz.) 15.600 £ N
kVA przy 214 obr./min, napieciu 6300 V, 50 okr./ 8 1
sek, cosp = 0,8, co odpowiada 1430 A. 2 §

Sprawno$é generatorow przy cosg = 0,8 waha O

sie w granicach 96,7 — 93%. Pierwsza cyfra do-
tyczy obcigzenia catkowitego 15 600 kVA, druga
— 0,25 obcigzenia, tj. 3900 kVA.

Generatory bedg budowy zamknietej, o osi pio-
nowej, z lozyskiem no$nym i dwoma prowadni-
czymi belkami tozyskowymi, ktore beda utrzymy-
wa¢é ciezar wirujgcych czesci generatora i turbiny,
jak réwniez przejmo-
wa¢ parcie wody. gu

Belki te bedg wy-
konane ze stalowych
ksztaltownikéw wal- === Q
cowanych. Dolna bel- Ei Al | N
ka lozyskowa bedzie £
stuzy¢ jako podstawa OB L
dla hamulcéw wraz z ) N
mechanizmami pod- A [
noszacymi. Na niej R
umieszczone bedg cy- - ‘
lindry olejowe ha- | \
mulcéw, zapewniajg- | |‘
cych  zahamowanie 'll
wirnika generatora w | |
ciggu 5 minut.
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stym rachunkiem mnozenia, przez ilo§¢ godzin w
roku lub przez ilo§¢ godzin przypuszczalnego uzyt-
kowania, otrzymujemy maksymalng lub spodzie-
wang zdolno$¢ produkeyjna, — to w zakladach
wodnych obliczenia hydrauliczne daja nam, jako
pierwszg cyfre, maksymalng zdolnos¢ produkeji
rocznej w kilowatogodzinach, a dopiero po tym
dobiera sie najodpowiedniejszg moc instalowang,
stosownie do przeznaczenia zakladu w grupie za-
kladéw wspélpracujacych.

Jezeli chodzi o za-
kltady przeplywowe,

llllll

R

cescsessessoss:

Rys.

Calkowity ciezar przypadajacy na lozysko nos-
ne wynosi¢ bedzie ok. 325 t.

Ogolny ciezar konstrukeji stalowych w turbo-
zespolach wraz z suwnica, zasuwami i Sciankami
zasuwanymi przy wlotach i wylotach z pod turbin,
oraz w uzbrojeniach przelewow, tj. w segmentach
1 rurach spustowych, wyniesie 2300 tonn.

VI. Gospodarka wodno-energetyczna

W zakladach wodnych kwestia doboru wielko-
S§ci mocy wymaga specjalnego studium wodno-
energetycznego na podlozu ekonomicznym. Pod-
czas gdy w zakladach cieplnych wychodzimy z
zalozenia pewnej mocy z rezerwami i stad pro-

[ ——

JLTIITTIT

] 12520 M
I
ORY.,|

tj. na malym spadzie,
wytworzonym przez
jaz, bez zbiornika re-
tencyjnego, — to ra-
chunek do obliczenia
produkcji jest prosty.
Caly przeplyw teore-
tycznie, z wyjatkiem
wielkich wod, prze-
znaczony jest dla tur-

 NASTAWNA l

m‘

15. Przekroj zakladu wodno-elektrycznego w Roznowie.

/\\ﬁ

bin, wyb6r mocy 1n-
stalowanej jest wiec
latwy, gdyz ustala sie
jg dla czasu uzytko-
wania jak najdiuz-
szego, by wyprodu-
kowa¢ maximum e-
nergii. Czas ten wa-
ha sie w granicach
6000—7000 godzin.

Trudniej jest z za-
kladem  zbiorniko-
wym, gdyz spelnia¢
on musi dwa, a na-
wet trzy odrebne, nie
zgodne ze sobg zada-
nia, mianowicie: re-
tencyjne (przeciwpo-
wodziowe), energetyczne i zeglugowe.

Dla ochrony od powodzi nalezy dazy¢ do cze-
stego oprézniania gérnej warstwy zbiornika ce-
lem przyjecia i zamagazynowania fali powodzio-
wej, co jest szkodliwe dla gospodarki energetycz-
nej, gdyz uszczupla jej mozliwoéci. Majac bowiem
jedynie ten cel na widoku, nalezaloby dazyé¢ do
utrzymania zwierciadla wody w zbiorniku na po-
ziomie stalym i najwyzszym.

Dla zeglugi konieczny jest mozliwie staly od-
plyw z pod turbin, by zapewnié¢ cigglo$¢ nawi-
gacji, tak w ciagu roku, jak i doby.

Natomiast zaklad wodno-elektryczny musi po-
siada¢ zupelng swobode pracy energetycznej, by

-—ﬂ

Rys. 16. Projektowany widok zakladu wodno-elektrycznego.
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Rys. 17.

(w goérnej kondygnaciji).

moce dostosowaé sie do zmiennego zapotrzebowa-
nia mocy, szczeg6lnie jesli ma spelnia¢ role za-
kladu szczytowego.

Odpowiednie skojarzenie tych celow w pro-
jekcie i umiejetne gospodarowanie na zbiorniku
i w zakladzie da¢ moga optimum uzytecznosci da-
nego urzadzenia. W konkretnym wypadku — za-
klad w Roznowie bedzie wlasnoscia Skarbu Pan-
stwa, ktory zmuszony jest bra¢ pod uwage wszy-
stkie wymienione cele jednakowo — wiec gospo-
darka na zbiorniku odbywac¢ sie bedzie pod katem
widzenia uzyskania maximum zyskoéw gospodar-
czych dla kraju.

W opracowanym przez Biuro Drég Wodnych
Ministerstwa Komunikacji planie gospodarki wo-

dno-energetycznej przyjeto teze, ze w okresie
spodziewanych vyysokich wod, a Wi€C wmiesige . . . . .
w pélroczu letnim, poziom wody w Produkela ener.

zbiorniku utrzymywany bedzie o 3
metry ponizej maksymalnego stanu
pietrzenia, co da stalg rezerwowg
pojemno$¢ wolng 50 milionéw m?
wody. Dalsze opréznianie zbiornika
nastepowa¢ bedzie dopiero w kon-
kretnym wypadku nadchodzacej i
sygnalizowanej fali powodziowej.
Czas, w ktérym mozna otrzymac pro-
gnoze wysoko$ci spodziewanej fali,
jest dostatecznie diugi (okolo 24 go-
dzin), aby oprézni¢ zbiornik do po-
lrzebnego poziomu (dla najwiekszej
fali wypada potrzebna warstwa 11,5
m grubosci), przy czym woda wypu-
szczona w tym czasie ze zbiornika
wywola przeplywy nie szkodliwe dla
ponizej polozonej doliny.

W ten sposob, niszczge stosunkowo
niewielkg ilo$¢ energii, z uwagi na
krétkotrwalo$é i zaledwie parokrot-
ne (nieraz raz jeden) w ciggu roku
pojawienie sie stanu pogotowia prze-
ciwpowodziowego, wyzyska sie cal-

Betonowanie zakladu wodno-elektrycznego

kowicie zdolnoé¢ retencyjng zbiorni-
ka. Z obliczen wypada, ze na ten cel
przecietnie poswieci¢ bedzie trzeba
8% przeplywu rocznego, w postaci
t. zw. wody jalowej, przechodzacej
przez przelewy i rury spustowe. To
znaczy, ze stopien wyzyskania zakta-
du wynositby 94% i odda on prze-
sietnie 141,8 mio kWh, zamiast 150,8
‘kWh, ktére moglyby by¢ wytworzo-
ne, gdyby $wiadczen przeciwpowo-
dziowych nie bylo.

Skoordynowanie zadan energety-
2znych z zeglugowymi nastapi przez
wybudowanie ponizej (o 13 km) dru-
giego zbiornika wyréwnawczego —
w Czchowie, ktérego zadaniem be-
dzie przytrzymaé¢ i zmagazynowac
niero6wnomiernie oddane odplywy z
pod turbin roznowskich (nieraz cato-
dobowy przeplyw w ciggu paru go-
dzin), w celu oddania ich nastepnie
w dét rzeki, jako przecietnego prze-
olywu dla danej doby przez cale 24
godziny.

W ten sposéb Dolny Dunajec, a nastepnie Wis-
ta, otrzymajg staly przeplyw, i to wyréwnany w
sezonie przez zbiornik roznowski, a w dobie —
przez zbiornik czchowski

Wtérnym zadaniem zakladu w Czchowie bedzie
praca energetyczna, o charakterze podstawowym,
przy czym zdolno$¢ produkeyjna tego zakladu wy-
nosi¢ bedzie przecietnie w roku 47 mio kWh przy
mocy instalowanej 10 000 kW.

Nastepnie, jak wynika z planu gospodarki ener-
getycznej na zbiorniku w Roznowie, produkcja
energii w poszczeg6lnych miesigcach w roku ma
wWynosic:

T A dT T TV VAT VAT CVITD IR X)X

82 7,1 11,3 16,5 17,2 14,8 15,9 14,7 10,7 9,1 8,5 7,9

XII I-XII
141,8

Rys. 18.

Wiloty do turbin w budowie.
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dla zlozenia funduszu odnowy na
wymiane czeéci elektro-mechanicz-
nych przyjeto okres 20-letni. Nastep-
ne zalozenia, jak: koszt utrzymania
czeSci mechanicznej — 20%, a czesci
budowlanej — 1% i pewien ryczalt
na koszta ruchu — przyjeto wg norm
stosowanych w tego rodzaju zakla-
dach.

Ogo6lny koszt budowy prelimino-
wany jest na 45 milionéw zlotych, w
tym cze$¢ budowlana 28,5 mio zi,
czesé elektro-mechaniczna 5 mio zi.,
wykup gruntéw — 7 mio zl., przelo-
zenie drog (z tytulu zalewu) — 4,5
mio zl.

Rys. 19. Zaklad wodno-elektryczny i prowizoryczny kanat
do odprowadzenia wéd Dunajca.

Jest to rozklad przecietny z dlugoletniego okre-
su lat; wieksze ekstrema in minus oraz in plus
mogq sie zdarzac.

Z rozkladu tej zdolno$ci produkcyjnej energii
w poszczegblnych miesigcach wynika, ze wahania
mocy, bedgcej do dyspozycji przez cale 24 godzin,
wynoszg od 10507 kW w lutym do 23 087 kW w
maju. Tak jednak pracowa¢ zaklad nie bedzie; je-
go czas pracy w ciggu doby bedzie znacznie krot-
szy i dostosowany do potrzeb rynku. Olbrzymi
zbiornik posiada zdolno$é akumulacji bardzo zna-
czng, pozwalajaca: 1) na swobode pracy w czasie
i 2) na dostawg mocy w kazdej chwili, o wielkoSci
od najmniejszej do najwigkszej, tj. 50 000 kW. Dla
orientacji podam, przyjmujac (zresztq zupelnie te-
oretycznie), iz zaklad ma rozwija¢ stale moc in-
stalowang 50 000 kW, Ze czasy uzytkowania tej
mocy w poszezegblnych miesigcach wahajg sig od
5,04 godzin w lutym do 11,02 godzin na dobe w
maju, tj. przecietnie — 7,74 godzin na dobe w o-
kresie wieloletnim.

Wahania ;spadéw netto, réwniez w przecieciu,
wynoszg od 26,01 do 30,01, przy czym maksymal-
ny wynosi 31,5 (na wiosne i w jesieni), a minimal-
ny 19,5 m (w krétkotrwalym, parogodzinnym o-
kresie pogotowia powodziowego).

Rentownoéé zaktadu.

W zakonczeniu dodaé nalezy kilka stéw o kosz-
tach i rentownos$ci zakladu wodno-elektrycznego
w Roznowie. Jak juz zaznaczylem, doniosle zna-
czenie zbiornika moze pozwoli¢ wladzom panstwo-
wym na przerzucenie czeSci kosztéw zapory i
zbiornika na inne cele gospodarki wodnej.

Rachunek wiec ponizszy przeprowadzono dla
dwdch zalozen: 1) obcigzenia zakladu wodno-elek-
trycznego wszsytkimi kosztami i 2) obcigzenia go
tylko czeScia kosztéw, po odliczeniu uzasadnio-
nych kosztow na akcje przeciwpowodziowg i ze-
glugowsq .

Oprocentowanie kapitalu wlozonego w budowe
przyjeto 4,5%, z uwagi na pewno$é¢ jego lokaty
przy zapewnionym zbycie energii.

Okres amortyzacyjny kapitalu wlozonego w
cze$¢ budowlang przyjeto 60 lat, tj. normalny
czas trwania koncesji na zaklady wodne, oraz 20
lat — dla czeSci elektro-mechanicznej. Réwniez
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Roczne koszta zakladu wynosza:

1) amortyzacja i oprocentowanie czesci me-

ChANICZNe] | v dal s e 7™, Ty AT 384 000 zi.

2) amortyzacja i oprocentowanie czesci bu-
doWIRNe it o ML e Ls : . 1940 000 zi.
3) fundusz odnowy maszyn . 154 000 zi.
4) utrzymanie cze$ci mechanicznej . 100 000 zl.
5) utrzymanie cze$ci budowlanej 285 000 zl.
€) koszta ruchu 250 000 zl.
7) podatki i inne . 200 000 zi.
3313500 zi

Przy zalozeniu pierwszym, tj. obcigzeniu pro-
dukeji elektrycznej caloscig kosztow, koszt 1 kWh
wyniostby 2,36 gr. (przy produkcji 142 mio kWh)
loco zaklad roznowski.

Przy zalozeniu, ze cze$¢ kosztow przypada na
cele przeciwpowodziowo-zeglugowe, ktorych ko-
rzy$¢ oszacowano w projekcie na 1 mio zl. rocz-
nie, — koszt 1 kWh wyniesie 1,65 gr. loco zaklad
roznowski., W rachunku tym nie uwzgledniono ko-
sztéw transformacji i przeniesienia. W praktyce
na ogol, przy obliczeniach wlasnego kosztu pradu,
na catkowity zbyt liczy¢é nie mozna, a wiec wpro-
wadzaé¢ nalezy odpowiednie wspolczynniki do ra-
chunku kosztow wlasnych w zalezno$ci od przy-
puszczalnych przewidywan. Zjawisko pierwszych
,chudych* lat jest powszechne w kazdym prawi-
dlowo zaprojektowanym zakladzie elektrycznym,
niezaleznie od napedu, i rentowno$¢ nie moze by¢
obliczana pod katem widzenia kalkulacji i w pier-
wszym okresie dzialania, a obejmowa¢ powinna
okres kilkuletniej pracy zakladu. W omawianym
wypadku pracy energetycznej w Roznowie i
Czchowie okres pierwszych lat eksploatacji zapo-
wiada sie raczej korzystnie. Obydwa zaklady o
lacznej zdolnosci produkeji ok. 200 mio kWh i réz-
nych charakterach pracy (pierwszy — szczytowej,
drugi — podstawowej) — zostang wlgczone do
wspélpracy z zakladami cieplnymi (o napedzie
weglowo-gazowym), polozonymi réwniez na tere-
nie C.O0.P. — w Moécicach i Nisku — dla potrzeb
tego okregu przemyslowego i na przesylanie do
centrum kraju. W tej wspolpracy praca zakladow
cieplnych dostosowana bedzie przede wszystkim
do zdolnosci produkeyjnej zakladéw wodnych w
réznych porach roku i doby, tak aby zaklady wod-
ne mogly by¢ wyzyskane niemal w 100%, nie do-
puszczajge do przelewania sie wody jalowej.
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W wyniku takiej wspo6lpracy uzyska si¢ nie tyl-
ko zbyt energii zakladow wodnych, ale i ekonomie
w eksploatacji wszystkich zakladéow wspolpracu-
jacych (przez zmniejszenie rezerw zakladéw ciepl-
nych), a w zwigzku z tym obnizke przecietnego
kosztu wyprodukowanej energii.

Fakt ten podkreslam tym dobitniej, ze styszy sie
glosy (m. in. na Zjezdzie Elektrykow we Lwowie
w 1937 r.), Swiadczgce:

1) o niezrozumieniu mozliwosci skordynowania
pracy zakladu wodnego na potrzeby energe-
tyczne z jego réwnoczesng rolag jako zbiorni-
ka, do celow gospodarki wodnej;

2) o nieufnoéci co do mozliwoéci zuzytkowania
calej rozporzadzalnej energii w zbiorniku,
a tym samym niskich kosztéow wyproduko-
wanej jednostki energii, wobec bardzo nis-
kich kosztow eksploatacji zakladu.

Ujawnione powyzej koszty i perspektywy za-
ktadow w Roznowie i Czchowie podkreslaja te
prawde, ktorg stosunkowo po6zno uznano, a mia-
nowicie: ze zuzytkowanie sit wodnych nalezy trak-
towaé na réwni z wyzyskaniem innych zasobow
suroweow energetycznych do wspoélpracy w roz-
poczetej planowej akcji elektryfikacyjnej kraju,

opartej o wielorakie Zrédla energii, rozmieszczone
po calym kraju.

W tym tez kierunku zmierzajg poczynania rzg-
dowe. W danej chwili rozpoczeto juz budowe,
wzglednie projektowane sa, dalsze zaklady wod-
no-elektryczne, stanowigce jeden z czynnikow
podniesienia potencjalu gospodarczego i obronne-
go kraju.

Calos¢ wyszczegbélnionych prac, obejmujgcych
projekt wstepny i szczegélowy zbiornika i zakladu
w Roznowie, opracowanie szeregu zawartych u-
moéw na roboty budowlane i dostawy elektro-me-
chaniczne oraz nadz6r nad budowg wykonuje Biu-
ro Drog Wodnych Ministerstwa Komunikacji ze
swym Kierownictwem Budowy na miejscu,

L X X
Le barrage et 'usine hydroélectrique
sur le DounaVetz & Roinéw
Sommaire: (suite et fin)

Deversoirs et vannes a secteur; conduites d‘écoulement
et leurs vannes; leurs mécanismes de commande.—Instal-
lations électro-mécaniques de l‘usine: turbines (4 turbines
Kaplan de la puissance totale de 50000 kW) et généra-
teurs; rendement des turbines et générateurs; tubes d‘ali-
mentation des turbines.—Régime de la marche de l‘usine.—
Coflits de l‘ouvrage et prix de revient de 1'‘énergie produite.
i R Al il 30 S e L S e s b s B

Znaczenie planowania robét w warsztacie mechanicznym

A. Zawistowski

Korzyéci planowanego przeptywu robét przez warsztat. — Metoda planowania produkcji; wykres po-
wiqzania jednorodnych operacyj i jego znaczenie; wzorcowy plan obcigzenia maszyn, — wytyczne jego
sporzqdzania.

DY chodzi o fabrykacje serii maszyn w ter-

minie jak najkrétszym, sposrod szeregu

czynnikéw wchodzacych w rachube pod-
stawowym jest czas wykonania elementéw o naj-
bardziej zlozonej obrébce, np. kadlubéw obrabia-
rek, cylindréw silnikéw, korbowodow, waléw kor-
bowych itp.

Obrébka jednej partii odbywa sie niekiedy w
przeciggu kilku, kilkunastu miesigcy, przedtuzajgc
tym samym czas wykonania calego zamoéwienia.
Prosty system skracania okresu obrébki takich
cze$ci posiada wige niemalte dla produkceji zna-
czenie.

Rozwazmy blizej te sprawe. Przypu$émy, ze
warsztaty, bedace w stanie wykona¢ w ciggu 8
miesiecy sze§¢ podobnych obstalunkoéw, wybiorg
jedng z dwu droég:

1) uruchomig produkcje wszystkich sze$ciu ob-
stalunkéw réwnoczeénie, wykonujac je réwnole-

gle (rys. 1);

miesigce
7o 1 o [ R [ ) I A0 I

¥ | W W &K

8
%

Rys. 1. Przebieg wykonania zaméwienh przy luZnym
przeplywie robét.
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1
'

2) wykonajg w ciggu 4 miesigecy 3 obstalunki,
za§ w nastepnych 4 miesigcach pozostale 3 obsta-
lunki (rys. 2).

miesigee

- AFEVArArarayrayarars
TR ’ REES B

g 2 I, (-]
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Rys. 2. Przebieg wykonania zamoéwien przy planowym
przeplywie robot.

W pierwszym wypadku a) zostanie unierucho-
miony znacznie wiekszy kapital w pélfabrykatach;
b) uzyskanie gotéwki za pierwsze trzy obstalunki
op6zni sie o 4 miesigce; ¢) przepada atut handlo-
wy, lezagcy w szybkim wykonaniu zamoéwien;
d) energia kierownictwa jest rozproszona na znacz-
nie wiekszg ilo§¢ poifabrykatéw, narzedzi, doku-
mentow itp., wedrujacych po warsztacie, biurach,—
powstaja wiec wieksze trudnosci utrzymania tadu.

Trasa obrobki gtéwnych czes$ci maszyny stanowi
jeden z czynnikéw, od ktérych zalezy nie tylko
krotki termin jej wykonania. Przyklad liczbowy
najlepiej to wyjasni: na warsztacie w obrébce znaj-
duje sie 430 sztuk gléwnych czeSci maszyny wy-
twarzanej. Partie nieekonomiczne — 20 do 60
sztuk — i brak planu powoduje przedluzenie cza-
su obroébki jednej partii do 8 miesiecy. Po bliz-
szym zbadaniu okazuje sie, ze partia najekono-
miczniejsza w obrébce wynosi 30 sztuk. Harmono-
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%,, Qoaziny Ustalono, ze w przeciagu
— U2 <0 30 40 50 60 10 miesiecy, poza innymi
g Lrez, plon. $r. — podwdjne fomoce cze$ciami, nalezy wyprodu-
8 : kowaé¢ 4 000 tlokéw. Dosta-
9 wa miala odbywa¢ sie réwno-
10 miernie, réwnymi partiami,
1 Lfez poz ciez, w miare wykonania. Celem
’ ez, plon, $n przySpieszenia tempa robot
,j L'L-L sl ez pion s frezarskich, wydzielono i
14 , . przystosowano odp. grupe

14.frez. pion, sn maszyn

5 P ¢ 2
16 L,? W podobnych wypadkach
17 istnieje zagadnienie: czy przy
18 ustalaniu asortymentu ma-
19 szyn do produkcji specjalnej
20 ion. st uchwyt wspdiny z op./9 wyst.arczaja jedynied przeﬁ;
2/ czenia w pracogodzinach?
22 Okazuje sie, ze jest tak nie
23 glow, zawsze: jedynie graficzny
24 ., glow, obraz przebiegu obrébki mo-
25 25\[rez. skrec. glow. ze da¢ orientacje, czy obcig-
26 Tofearki zenie maszyn jest rozlozone
feorel. minim. okres obrdbki=58g. L odpowiednio w czasie; w

Rys. 3.

gram wzorcowy wskazuje, ze czas obrobki partii
ekonomicznej nie powinien przekraczaé¢ 2 miesie-
Cy, przy czym co dwa tygodnie jedna partia po-
winna z warsztatu splywaé¢, a nowa partia suréwek
wplywaé, aby miesieczny program 60 sztuk mogl
by¢ wykonany. W obrébce powinno znajdowaé sie
4 partie — 120 sztuk. Gdy w obrébce bedzie sie
znajdowa¢ 430 sztuk, oddzial bedzie zatkany ro-
botg i bedzie pracowal nieekonomicznie (rys. 1, 2).

Dla nadania racjonalnego tempa produkcji, na-
lezaloby wycofaé¢ z warsztatu do magazynu 430 —
— 120 = 310 sztuk suréwek. Przy cenie jednej su-
rowki 500 zi. zbedne unieruchomienie kapitalu w
surowcu bedzie wynosi¢ 155 000 zt. Do tego nale-
zy doliczy¢é kapital unieruchomiony w robociZznie
na 8 miesiecy zamiast na 2. Praktyka warsztato-
wa wykazuje, ze rozplanowanie rob6t powiekszy
tez zdolno$ci wytworcze warsztatu.

Przyklad ten i nastepny sq wzorowane na real-
nych poczynaniach.

W dalszym ciggu opisze jedng z metod plano-
wania produkeji, ilustrujac ja przykladem. Me-
toda ta nie uniwersalnego charakteru, jest wszak-
ze wlasciwa dla wielu czesto spotykanych zagad-
nien praktyki warsztatowej.

Wykres powigzania operacyj.

przeciwnym wypadku po-
wstang luki w obcigzeniu
maszyn i spietrzenia robot.

Rozpatrzmy w danym wypadku jedynie opera-
cje frezarskie Nr. 6 do 25 (rys. 3).

Teoria postepowania jest prosta: nalezy przede
wszystkim wystudiowa¢ techniczng strone obréb-
ki, opracowaé¢ charakterystyke operacji, zbada¢
wlasciwosci fachowe pracownikéw, wlasciwosci
maszyn, narzedzi i innych $rodkéw produkeji, uto-
zy¢ wzorcowy plan obrébki, trzymajac sie zasad-
niczych regul, na podstawie niego uklada¢ plan
biezacy i korygowa¢ go w miare wykonywania.

Po opracowaniu operacji, obliczeniu czaséw ob- °
rébki i prowizorycznym ustaleniu asortymentu
maszyn, przystepuje sie do opracowania trasy ob-
robki, ktéora moze mie¢ wiele wariantéw. Dla
uzyskania pelniejszej charakterystyki przebiegu
obrébki, okazuje sie korzystnym sporzadzi¢ tzw.
»Wykres powigzania operacji‘, rys. 3, dajacy obraz
roznej ich kolejno$ci. Kazdej operacji odpowiada
odpowiedniej dlugosci poziomy odcinek. Odcinki
pionowe oznaczajg zalezno$¢ operacji od siebie co
do czasu i kolejnosci obrobki. Np. przed wykona-
niem operacji 22 nalezy uprzednio wykona¢ oper.
11 i 21, bez konieczno$ci wykonywania wszystkich
innych. Po wykonaniu oper. 8 mozna wykonywa¢
oper. 9, 13 lub 15. Oper. 13 nie moze by¢ zaczeta

Dnd rodoe.
Moy R AT 3 4 5 6 7 8 9 0 " 2 B “ 5 6 ”
3 . " n
! Frex porioma cigd. [or s
2 Frez, plonown dred. 120 2 J O e 2 g SR,
6 |l 6 6
3 Free. plonowa dred. gy . pugel (e, | Ty,
6 B [[m 6
4 frez plonowa $red. BI PR .y P PN
, 8 1.

5 Frez. plonowa dred. L e e e sl

d ”
8 Frer ze skrgc. glow Na aper 6 jpodwdjne ppmoce 4 2 [” ”[ (4 ....”.- po s L Sy

.24
7 Frez. ze shrec. glow sll 2 | A 11 [ e e PR 2 R _....9
8 Growerka %
< 0 0
§ Frez- koplarka PP, [n MR g™
‘vkres / partjiq _]
e hey’ 'stu webody/ | schodei 2 worsstaty co 42pn

Rys. 4. Plan obcigzenia maszyn.
Zaltozenie I: Partia ekonomiczna - 100 szt. tlokéw; do dyspozycjl jest 4 frezarki plonowe $rednie,
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Rys. 5. Plan obcigzenia maszyn.

Zalozenie II

przed oper. 8 i 11. Oper. 11 otwiera droge opera-
cjom 12, 20, 21, 13; mozno$¢ wykonania ich w do-
wolnej kolejnosci ulatwia réwnomierne obcigzenie
maszyn.

Wykres powigzania jest mapa, z ktorej odezytu-
je sie, ktore operacje w danej chwili i warunkach
mozna wykonywa¢, ktére z nich otwieraja innym
droge, jakie maszyny bedg uzyte, ktére operacje
maja wspolne uchwyty i narzedzia, jaki jest sto-
sunkowy czas wykonania operacji itp.

Po ustaleniu partii ekonomicznej uklada sig
wzorcowy plan obcigzenia maszyn, rys. 4, 5, 6. Za-
stosujemy metode graficzna, jako najwymowniej-
szy sposOb przedstawienia rzeczy. Rys. 4 obrazuje
pierwszg alternatywe. Uzyto 4 frezarki pionowe,
Srednie. Partia ekonomiczna — 100 tlekow —
sptywa i wplywa rytmicznie co 4'/, dnia. Frez,
pionowe i frez. ze skrecang glowica majg pelne
obciazenie. Rys. 5 wskazuje drugq alternatywe. Za-
stosowano 3 frezarki pionowe. Wskutek tego fre-
zarki ze skrecana glowicg sg obcigzone w */3 i mo-
ga wykonywa¢ dodatkowe roboty. Frezarka-ko-
piarka po 3 dniach pracy ma trzydniowa przerwe
na inne roboty. Jedna frezarka pionowa powoduje
tu znaczne zmiany w rownomierno$ci obcigzenia
asortymentu. :

Budowa wzorcowego i biezgcego planu obcigze-
nia maszyn wymaga uwzglednienia pewnych za-
sadniczych regul. Nalezy dazy¢, aby:

1) Wykonywaé¢ réwnocze$nie na kilku maszy-
nach jak najwiekszg ilo$¢ operacyj tej samej par-
tii (rys. 4, 5).

2) Unika¢ bezczynnosci potfabrykatu:
utrzymywa¢é partie w obrobce. Maszyna nie
potrzebuje czeka¢ na przejécie calej par-

wcigz

partia ekonomiczna = 100 szt, tlokow; do dyspozycji — 3 pionowe frezarki Srednie,

6) Maszyny powinny by¢ obcigzone réwnomier-
nie.

7) Partie ekonomiczne nalezy ustala¢ z uwzgled-
nieniem zasadniczych czynnikow. Zbyt wielkie
partie prowadzg do powiekszenia iloSci surowca
na warsztacie i przediuzenia okresu wykonania
partii. Partie zbyt mate powoduja strate wielu pra-
cogodzin na ustawianie maszyn, transport itp.

8) Wystudiowanie technicznej strony obrobki,
poznanie charakterystycznych cech kazdej opera-
cji co do czasu i rozkladu wykonania posiada
pierwszorzedne znaczenie. Np. dane co do czasu
ustawiania maszyn sg niezbedne przy ustalaniu
wielko$ci partii ekonomicznej, orientujg, kiedy
nalezy spodziewa¢ sie pierwszych sztuk, kiedy roz-
poczaé przygotowanie maszyny, narzedzi itp. Na-
lezy uwzgledni¢ zasadnicze czynniki natury tech-
nicznej, majace ujemny wplyw na réwnomiernosé
i szybkos¢ przeprowadzenia partii przez warsztat,
np.:

1. Wspdblne pomoce (uchwyty, narzedzia, spraw-
dziany) dla operacji bezposrednio po sobie naste-
pujacych. Do wykonania oper. 19, 20 (rys. 3, 4, 5)
sluzg te same uchwyty, przeto operacje te nie mo-
ga by¢é wykonywane réwnoczes$nie, jak 6 i 7. Nie-
kiedy jedna operacja, wymagajgca wiele czasu, ha-
muje tempo rob6t. W danym wypadku pomoce na
operacje 6 (rys. 4, 5) sg dublowane.

2. Brak zapasowych narzedzi. Przerwy z powo-
du ostrzenia czy reperacji zaklécaja rytm pracy.

3. Niedogodne rozstawienie maszyn. Trasa ob-
robki wg. rys. 4, 5 ma to do siebie, ze partia tlo-
kow opuszcza grupe frezarek pionowych po wyko-

tii przez poprzednig operacje (rys. 4, 5).

5 0 15 20 215 J0

3) Maszyna i robotnik powinni wyko-

T parfja

nywac¢ wcigz te same operacje w i tej sa-
mej kolejnosci (rys. 4, 5). Tym sposobem
robotnik nabywa wprawy i ponadfo po-
moce warsztatowe mozna dokladniej do-

T parfa
partja
X par gartja

Y partja

stosowa¢ do robo6t i maszyn.

4) Nalezy unika¢ dlugich i czestych
transportéow od maszyny do maszyny.

5) Zesp6l maszyn dostosowanych powinien pra-
cowa¢ rytmicznie, jak automat, wyrzucajac w row-
nych odstepach czasu partie wyrobu oraz przyj-
mujgc partie surowca (rys. 6, 4, 5). W danym wy-
padku w obrébce znajduje sie 2 lub-3 partie tlo-
kow.

Rys. 6. Rytm fabrykacji ttokow.
naniu wszystkich wlagciwych im operacji, bez po-
trzeby powrotu do tych maszyn.

4. Niedo$¢ wprawni i niedobrani robotnicy, kto-
rych praca kryje w sobie rozne niespodzianki.

5. Niedo$¢ sprawnie pracujaca kontrola miedzy-
operacyjna. :
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Na zakonczenie dodam, ze czas wykonania partii
tlokéw, wykonywanej bez planowania, wielokrot-
nie przewyzsza czas podany na harmonogramie
wzorcowym,

W opisie powyzszym staratlem sie dobitnie pod-
kresli¢ znaczenie jednej z drog osiagania oszczed-
nosci w produkeji. Planowe prowadzenie robét na
warsztacie nie nasuwa powazniejszych trudnoéci.
Zachodzi jedynie koniecznos¢ wyszkolenia odpo-
wiedniej sily fachowej.

ROK 1938
L'importance du plan du travail
de l'atelier méchanique

Sommaire:

Avantages de la marche des commandes d‘aprés un
plan. — Méthode d‘arrangement de la production confor-
mément au plan tracé. — Diagramme des liaisons entre
les opérations d‘atelier et son importance. — Diagramme
de la charge des machines-outils. — Bases de son éla-

boration.

Licencje i normalizacja

PRAWA normalizacji materialow, a w szcze-

golnosci metali, natrafia w polskich warun-

kach przemyslowych na bardzo powazne
trudno$ci. Wytwoércy metali byli przez dluzszy
czas pod wplywem pogladéw na rodzaje materia-
16w, jakie zostaly im narzucone przez zagranicz-
nych odbiorcéw, a rynek wewnetrzny byt bardzo
trudny do normalizacji na skutek S$cierania sie
szeregu licencyj z przyzwyczajeniami do pewnych
materialow, charakterystycznych dla krajow
oSciennych. Najmlodsze pokolenie inzynierow
w Polsce odnosilo sie do licencyj zagranicznych
z instynktowng niemal niechecia, ktéra — oparta
W znacznej mierze na ambicji wolnej mysli tech-
nicznej — nie zawsze umiala znalezé zupelnie
przekonywajgce argumenty przeciw licencjom.
Nie ulega najmniejszej watpliwo$ci, Ze licencje
wprowadzily do techniki polskiej duzo zametu,
rozdrabniajac rynek zaréwno surowcowy, jak na-
rzedziowy i wytworéow masowej produkeji, na nie-
potrzebnie duzo typéw. Rozdrobnienie pozycyj wg
wymagan licencyj przyczynilo sie zapewne do
podniesienia kosztu metali, narzedzi, $rub, nitéw,
nakretek, podkladek, sprezyn, uszczelek itp., to
znaczy wytworow, ktérych cena jednostkowa ma-
leje ze wzrostem ilosci jednakowych czeSci wy-
twarzanych.

A jednak nalezy szuka¢ powodow tych zjawisk
nieco glebiej. Nawet tak wysoko pod wzgledem
konstrukcyjnym stojace panstwa, jak St. Zjedno-
czone, Anglia, Niemcy, postuguja si¢ obcymi li-
cencjami. Wystarczy wspomnie¢ samochéd ,,Detra®
wytwarzany w Niemczech na podstawie licencji
»Tatry“, silniki lotnicze f-my Bristol, wytwarza-
ne przez ,Alfa-Romeo“, samochéd ,,Citroén*
wytwarzany w Anglii, zeby wykaza¢, ze kraje,
* ktére byly niemal ojczyzng doskonatych typéw
konstrukeji, kupowaly licencje na wyrob podob-
nych maszyn. Kupno licencji trzeba bowiem trak-
towaé jako tranzakcje handlowa, w ktérej strona
sprzedajaca wyzbywa sie cennych swoich do$wiad-
czen wzamian za zmniejszenie kosztéw ich zdoby-
cia o wplate za sprzedaz licencji, strona za$ kupu-
jaca — wzamian za pewna sume — nabywa do-
$wiadczenia, ktore inaczej trzeba by okupi¢ duzymi
kosztami. Z chwilg jednak, kiedy teka materialow
licencyjnych znajdzie sie¢ w rekach kupujgcego
licencje, nie nalezy uwazaé sprawy licencji za wy-
czerpang. W naszych warunkach nabycie licencji
rozpoczyna zwykle serie dziecinnych chor6b danej
fabrykacji, z ktorej — po okresie zazwyczaj bli-
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skim 2 lat — wychodzi produkt, ceniony przez
odbiorcow z reguly znacznie wyzej od zagranicz-
nego oryginatu. Fakt ten staje si¢ przyczyng lek-
cewazenia licencyj przez najmiodszych, a w rze-
czywistoSci polega oczywiscie nie na nizszosci
techniki zagranicznej, lecz na nieuniknionym
przystosowaniu licencji do wymagan uzytkujacego.
Okres ,,choréb* zawdzieczamy ,uzagranicznieniu*
warsztatu, to znaczy, przyuczaniu sie polskiego
personelu do operowania metodami pracy, narze-
dziami, pomocami, rysunkami, materialami wg
zagranicznego systemu normalizacyjnego i zagra-
nicznych tradycyj. Mlodziez techniczna operuje
nieraz w takich przypadkach przestawienia za-
kladu wytwoérczego wedlug zagranicznego wzoru
demagogicznym argumentem ,,duchowego niewol-
nictwa“, ‘niestety nie bez pewnej dozy kryjacej
sie pod demagogia stuszno$ci.

Jak wyze] zastanawialiSmy sie, zakup licencji
ma na celu zdobycie do$wiadczen, ale nie ma na
celu tworzenia os$rodkéw zagranicznej techniki.
Zagranicg przejecie licencji polega nie tylko na
przetlomaczeniu rysunkéw i ewentualnej zmianie
wymiaréw z miar zagranicznych, ale na zupel-
nej przerébce licencji i zupelnym przysto-
sowaniu jej do krajowych wymagan *). Materialy
zagraniczne zastepuje sie materialami wg norm
krajowych, w razie potrzeby przechodzi na uklad
pasowan krajowych, zamienia si¢ narzedzia i cze-
$ci masowe na Kkrajowe normalne, innymi stowy
przystosowuje sie licencje calkowicie do swojego
warsztatu, ale nie przystosowuje sie warsztatu do
licencji. Zazwyczaj skutkiem kupna licencji wy-
twarza sie w krotkim czasie nowy typ maszyny,
stanowigcy nastepny krok w ewolucji technicznej
w stosunku do licencji. Dzigki procesowi prze-
rébki licencji i dostosowania do wymogéw wilas-
nego warsztatu, maleje bardzo wydatnie czas cho-
r6b dziecinnych, a produkecja nie licencyjna nie
cierpi na wejsciu wyrobu licencjonowanego do
programu fabryki, gdyz nie pojawiajg si¢ nowe
typy obrabiarek i narzedzi takich, ktére sa po-
trzebne tylko dla licencji. W naszym przemysle
mamy szereg licencyj, ktore zostaly znakomicie
przystosowane do polskich warunkéw i zdaly
egzamin zyciowy — czesto tylko dzieki silnemu
odstgpieniu od licencji. Przyklady samochodéw
Saurer i silniké6w Lorraine‘a i Wrighta, ktére do-

*) Przyznaé trzeba, Ze postepowanie takie bylo stoso-
wane takze w niektérych wytwoérniach polskich z wiel-
kim powodzeniem. (Przyp. Red.).
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czekaly si¢ pochwal gléwnie dlatego, ze odstagpio-
no od szeregu zasad licencyjnych, znane sg juz
w literaturze technicznej.

W tej chwili obserwujemy wszedzie nadzwyczaj
silny ped przemystu do uniezaleznienia sie od
importowanych surowcéow. Nie chodzi nawet
o kraje biedne w $rodki platnicze i surowcowe, czy
nastawione na gospodarke totalng. Nawet kraje
tak zasobne, jak Stany Zjednoczone, nie cofnely
sie przed lansowaniem (z calg $wiadomoécig ujem-
- nych stron) materiatéw takich, jak brazy olowio-
. we, nierdzewna stal chromowo-miedziowa i stale
chromowe konstrukcyjne, kierujgc sie tylko che-
cig ograniczenia importu cyny, antymonu i niklu.
Glownym dostawca niklu do Stanéw Zjednoczo-
nych jest Kanada i chyba nic nie wskazuje na to,
by Stany Zjednoczone musialy sie liczy¢ z trud-
nosciami w dostawach niklu, a jednak stale ni-
klowe i chromowo-niklowe stara sie przemyst
amerykanski stosowaé jak najrzadziej nawet
w silnikach lotniczych. Cynie wypowiedziano woj-
ne zdecydowang, jako metalowi przychodzgcemu
droga morsks, zastepujgc ja i jej stopy stopami
kadmu i brgzami olowiowymi, bez ogladania sie
zupelnie na strone kalkulacyjng, a kierujac bar-
dzo starannie propaganda techniczng krajowych
stopéw. Zasobna w surowce Wielka Brytania nie
prowadzi specjalnej polityki surowcowej, ale
skrzetnie zbiera do$wiadczenia na polu metali
i opracowuje normy wszystkich mozliwych metali,
skruplatnie badajac mozliwosci ich wzajemnego
zastepowania, a na polu metali lekkich wyraznie
popiera stopy magnezu, kladgc olbrzymi nacisk na
rozwoj ich zastosowania i ulepszenie techniczne,
jakgdyby decyduje si¢ na ograniczenie zastosowa-
nia aluminium, ktérego Imperium Brytyjskie nie
moze wytwarza¢ w zadowalajacych iloSciach z wha-
snych surowcow.

W obliczu autarchicznego nastawienia najwiek-
szych poteg przemyslowych nasuwajg sie — rzecz
oczywista — refleksje co do polskich stosunkéw,
a wtedy na pierwszym planie staje zagadnienie
normalizacji, ktére wymaga pewnej przebudowy.
Trzeba stwierdzi¢, ze poczucie konieczno$ci spre-
cyzowania warunkéw dostaw doprowadzilo we
wszystkich wytworniach w Polsce do stworzenia
norm fabrycznych, ktére nie tylko organizacyjnie
uporzadkowaly technologiczng strone wytwoérczo-
$ci, ale wywolaly ustalenie poziomu jakoSciowego
wytworéw ostatecznych odno$nych fabryk. Z dru-
giej strony, normy fabryczne, ktére powstaty co-
prawda na tle warunkéw jednej fabryki, lecz
*czesto pod wpltywem licencyj, pochodzacych z réz-
nych krajow, zawieraja zbyt obfita game Srodkow
technicznych. Ta obfitos¢ wymiaréw, rodzajow
materialow i typow wykonania utrudnia gospo-
darke materialowg czesto juz w obrebie jednego
przedsiebiorstwa, a c¢6z dopiero méwié choéby
o kwestii zuzytkowania odpadkéw na terenie hu-
ty, czy odlewni, produkujacej réwnocze$nie ma-
teriaty dla kilku fabryk przetwoérczych.

Komisje normalizacyjne maja niezmiernie tru-
dne zadanie w samym zbieraniu typéw, stosowa-
nych przez rézne wytwornie, a jezeli chodzi
0 uzgodnienia, zmierzajgce do zmniejszenia liczby
gatunkéw materialéw, zadania te czesto stajg sie

niewykonalne dzieki zbytniemu przywigzaniu do
praktyki pewnych wytwoérni lub wyolbrzymia-
niu znaczenia drobnych odchylek od licencyj.
Autor nie chcialby spotka¢ sie z podejrzeniem, ze
wysuwa osobiste zarzuty w sprawach, w ktérych
wszyscy znajdowaliémy sie pod pewng psychoza
ambicji, to tez nie podaje $zczeg6léw, nie moze sie
jednak powstrzyma¢ od zilustrowania tej psycho-
zy anormalizacyjnej przykladami z czasow, kiedy
Scieraty sie ze soba poglady wytwornj na szczeg6-
ly. Istniejg jeszcze do tej chwili ﬁormy, uktadane
przed kilku laty, ktérych zadna wytwoérnia nie
chce stosowaé, a autor (referent) normy uwaza ja
za zupelnie chybiong. Normy takie powstawaty
na tle staré przedstawicieli wytworni, ktére wy-
znawaly te samg zasade¢ co do podstawy norma-
lizacji, réznigc sie nieistotnymi szczegolami. Po-
niewaz zadna z wytworni nie chciala ustgpic,
wprowadzono zamiast zasady przez nie stosowa-
nej nowa podstawe do normalizacji i uchwalono
na tej podstawie normy, ktére przekreslity po-
wazny dorobek na danym polu, a nie zostaly
wprowadzone w zycie, jako niewygodne.

W chwili obecnej, kiedy tempo zbrojen stgde
utrudnia zaopatrzenie w surowce, wydaje sie Ko-
nieczno$cig nie tylko podjecie normalizacji w dzie-
dzinach zaniedbanych, ale i rewizja normalizacji
juz dokonanej. Dotychczasowe do$wiadczenia
z pewnoécig pozwolg na obnizenie liczby gatun-
kéw materialéw do minimum. Mozna oczekiwaé,
ze np. 2 gatunki brazu — plastycznie przerobiony
CuSn6 i lany CuSn 13 lub CuSn11P1 (na ogot
bliskie siebie, jeden z nich wystarczylby) rozwig-
zalyby wszystkie potrzeby naszego przemystu.
Prawdopodobnie w dziedzinie stopéw aluminium
takze daloby sie obejé¢ 2-ma gatunkami stopow
odlewniczych i co najwyzej dwoma stopami pla-
stycznie przerabianymi. Péjécie na fordowskg dro-
ge stali weglowych i b. niskostopowych mogloby
doskonale usprawni¢ terminowos$¢ dostaw hutni-
czych, ktéra jest tak bardzo zalezna od ilosci roz-
nych wytopow.

Niestety, kazda normalizacja stanie sie¢ tylko
zbiorem bezwarto$ciowych papieréw, jezeli nie
wejdzie na stoly konstruktoréw oraz biurka sze-
fow zakupéw i sprzedazy. Trzeba, by nasi kon-
struktorzy przestali czerpa¢ wymiary i tolerancje
z dziesigtkbw wydan kalendarzy technicznych,
bez wzgledu na jezyk ich wydania, wlgcznie z pol-
skim *), a miejsce kalendarzy powinny zaja¢ zbio-
ry polskich norm. Zamiast, zreszta niekiedy bar-
dzo racjonalnych, oznaczen fabrycznych materia-
16w i czeSci normalnych powinny znalezé sie
wylgcznie oznaczenia wg oficjalnych norm,
a wszelkie braki czy usterki normalizacji powinny
trafiaé do odpowiednich instancyj. W interesie
ogblnej gospodarki surowcowej i odcigzenia ryn-
ku lezy, by gatunkéw materiatéw bylo jak naj-
mniej, a postep obrobki cieplnej i wiedzy w po-
staci wytrzymatosci ksztaltowej znakomicie umo-
zliwia spelnienie tego postulatu.

Gospodarka odpadkami znormalizowanych ma-
terialow o zdecydowanym typie umozliwia bardzo

*) W braku morm polskich i ze wzgledu na tradycje
autorow czesto i polskie kalendarze nie przyczyniajg si¢
do normalizacji.
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fatwa klasyfikacje odpadkéw i ich segregowanie,
otwierajac widoki potanienia produkeji przez ko-
rzystniejszq sprzedaz odpadkéw. W obecnym sta-
nie normalizacji i opieki nad odpadkami metalo-
wymi uwaza sie czesto stosowanie odpadkéw ku-
pnych do wyrobu metali za rzecz co najmniej
ryzykowna, jezeli nie Karygodng. A jednak w kra-
ju o tak powaznej pozycji przywozu metali po-
winny by¢ odpadki metalowe uwazane za czeS¢
majatku narodowego, wymagajaca specjalnej o-
pieki, ktéora w dodatku powinna sie kalkulowaé.
Dzieki stosowaniu zbyt wielkiej iloSci rodzajow
materialéw, ilo$¢ odpadkéw niektérych gatunkow
nawet bardzo wartoSciowych materialow bywa
tak mala, ze nie my$li sie o wyodrebnianiu tych
odpadkéw, zbierajac je razem z innymi, przez co
najczeSciej warto§¢ pieniezna, a jeszcze bardziej
techniczna, ‘mieszaniny odpadkéw spada ponizej
wartosci kazdego ze skladnikow mieszaniny.
Niezaleznie od kwestii spozytkowania odpad-
kéw normalizacja moze mie¢ bardzo duzy wplyw
na ulatwienie wyrobu metali. Gdyby przyja¢ za
podstawe normalizacji kilka, czy kilkanaScie ga-
tunkoéw i przewidzieé¢ kilka klas jakoSci w danym
gatunku, moznaby zasadniczo nastawi¢ huty na
pewne rodzaje wyrobow, przeznaczone ogélnie na
szeroki rynek metalowy. Wszystkie wytopy, wy-

roézniajgce sie szczegélnie lepsza jako$cia, mozna
by droga selekcji w hutach przeznacza¢ do pew-
nych klas jakosci, charakteryzowanych ostrzejszy-
mi warunkami technicznymi, obok zachowania
ramowej charakterystyki chemicznej. Taki system
pozwolitby hutom zmniejszy¢ ryzyko nie sprze-
dania mniej udanych wytopéw, a umozliwilby
oplacalno$¢ magazynowania materialow wysokiej
klasy na potrzeby przemysltow o wiekszych wy-
maganiach, jak m. i. przemyst samochodowy.
Z drugiej strony, stala praca na kilku typach ma-
terialu pozwolitaby hutom doskonali¢ sie w ich
jakosci, ze wzgledu na ciggle powtarzanie procesu,
i zapewne doprowadzilaby po pewnym czasie do
zmnijszenia nie tylko klas jakosci, ale i typow
materialow, prawdopodobnie nie bez wplywu na
ceny.

Takie obrazy pojawiaja sie na tle rozwazan nad
normalizacja. Powinny one stanowi¢ wystarczaja-
ca zachete, by wzmoéce tempo prac normalizacyj-
nych i, wychodzac ze spolszczenia przemystowego
licencyj, prowadzi¢ przez zbiorowy wysilek do
ujednostajnienia podstawowych elementéw prze-
mystu i ulatwienia gospodarki materialowej.

CiaKi

DZIAL SPRAWOZDAWCZY

Niekiére nowosci
w budowie obrabiarek niemieckich *)

IRMA Kappel wykonala zupelnie nowa tokarke, za-
rowno w ksztalcie, jak i konstrukcji (rys. 1). Jest to
tokarkawielonozowa o wzniesieniu klow 180 mm,
0 841450 obr./min i 6 posuwach: od 0,03 do 0,2 mm/obr.
Loze ukoéne (rys. 2), zapewniajace latwy splyw wiorow,
posiada pryzmatyczne prowadnice, zabezpieczone od wi6-

Rys. 1. Tokarka wielonozowa f-my Kappel.
row ostonami. Glowica i skrzynka posuwéw stanowia jed-
ng calos$¢ (rys. 3). Wrzeciono odcigzone od naciggu i ude-
rzen pasa jest ulozyskowane w lozyskach §lizgowych. Sa-
nie posiadajg dwa niezalezne suporty poprzeczne.

*) Streszczenie odczytu, wygloszonego na zebraniu dy-
skusyjnym SIMP,
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Konik sklada si¢ z dwoch cze$ci. Dolna cze$¢ jest pro-
wadzona na prowadnicach i moze otrzymywaé¢ naped od
waltka pociggowego przy wierceniu. Goérna cze$¢ konika
jest prowadzona na pryzmatycznych prowadnicach i po-
siada reczny przesuw podluzny do zaciskania przedmiotu
obrabianego w klach, co zastepuje stosowang dotad prze-
suwng tuleje.

Znana fabryka wiertarek promieniowych
Raboma z roku na rok wprowadza pewne ulepszenia

Rys. 2. Przekrdj loza tokarki
f-my Kappel.

do swoich maszyn. W tym roku wprowadzila ulepszenie
doéé rewelacyjne jak na stosunki niemieckie, mianowicie
zastosowala hydrauliczne sterowanie skrzynki biegow i
skrzynki posuwow. Jest to pierwsza obrabiarka niemiecka,
w ktorej zastosowano hydrauliczne przesuwanie kot zg¢ba-
tych. UproScilo to znacznie obsluge i zmienilo zewngtrzny
wyglad maszyny (rys. 4), ktora obecnie, zamiast diwigr.ii
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Rys. 7. Zawieszenie glowicy wiertarki promieniowej
Raboma.

Ze wzgledu na ciekawe rozwigzanie niektorych szcze-
golow konstrukeyjnych, wprowadzonych jednak juz po-
przednio, warto sie z nimi zapoznac,

Rys. 3. Glowica i skrzynka posuwoéw tokarki
f-my Kappel.

AN

=

| e—m—
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do zmiany obrotow i posuwow, jest zaopatrzona w dwie
tarcze wspolérodkowe z cyframi; ustawienie odpowiedniej
cyfry na wprost wskaznika wystarczy, by po wlaczeniu
obrotéw lub posuwéw maszyna posiadala obroty lub po-
suwy uwidocznione na tarczy,

Rys. 8. Mechanizm elektro-hydrauliczny do ryglowania
kolumny wiertarki promieniowej Raboma.

Naped wrzeciona otrzymuje wiertarka od pionowego
silnika kolnierzowego, ktéry napedza pierwszy niezalez-
nie od silnika ulozyskowany walek za poSrednictwem
uniwersalnego sprzegla, przenoszgcego tylko moment

Rys. 4. Glowica wiertarki promieniowej Raboma.

Rys. 5 i 6. Plytka zewnetrzna i wewnetrzna sprzegla Rys. 9. Bezstopniowy naped wiertarki
wrzeciona wiertarki promieniowej Raboma. Auerbach & Scheibe A. G.
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Rys. 10. Schemat napedu bezstopniowego z rys. 9.
1 — kolo napedzajace; 2 — kolo napedzane, Migdzy nimi —

ramie laczgce stozki naprzemlanlegle,
obrotowy. Sprzegla (rys. 5 i 6) do wigczania ruchu robo-
czego prawego i szybkiego lewego (przy gwintowaniu) po-
siadajg plytki umieszczone na schodkowych gniazdkach,
co przy pionowym ukladzie sprzegiel zabezpiecza plytki
od $cierania sie przy biegu jalowym. Suport glowicy wrze-

Ryglowanie kolumny odbywa si¢ za pomoca mecha-
nizmu elektro-hydraulicznego (rys. 8), sterowanego guzi-
kami umieszczonymi w $rodku kola recznego przesuwu.
Przyciéniecie guzika uruchamia silnik napedzajacy pomp-
ke oliwng, ktéra za posrednictwem tloka, bedacego jedno-
czeSnie regulatorem ciénienia, uruchamia pierscien ryg-
lujacy.

Urzadzenie to ma te zaletg, iz pozwala, zaleznie od po-
trzeby, rozlozy¢ zaci$niecie na pare etapéw, miedzy kto-
rymi mozna jeszcze skorygowaé ostatecznie polozenie
wrzeciona przed ostatecznym unieruchomieniem, Stopien
zaci$éniecia kolumny wskazuje specjalna wskazowka na
pier§cieniu ryglujgcym.

Firma Auerbachi Scheibe wykonala wiertar-
k¢ o napedzie bezstopniowym bardzo prostej
konstrukeji (rys. 9 i 10), pozwalajacym zmienia¢ obroty
w stosunku 1:8. Elementem przenoszacym ruch jest tu
normalny pasek klinowy. Xazde z k6! pasowych skla-
da sie¢ z dwoéch stozko6w o nawzajem przenikajgcych sie
ramionach. Stozki naprzemianlegle umocowane sy prze-
suwnie na walach i polgczone ramieniem, ktérego piono-
wy przesuw zmienia $rednice powierzchni biegowych.

Moéwige o napedach bezstopnio-
wych, warto wspomnie¢ o nowym
napedzie firmy William Prym,
zwanym przekltadnig PK (rys.
11 i 12). Pozwala on na zmiane¢ prze-

o

CR ST SR 00 Pl it il

Rys. 12. Schemat przekladni
bezstopniowej PK.

A — 0§ walu silnika; a — przesuwny stozek

osadzony na wale silnika napedowego; b—

{:lerécleh cierny; d — wal posredni; z, i z, —

ola zebate przekladni planetarnej; e —wal

napedzany, f — oslona przekladni, osadzona

(wraz z pierScieniem b) wahliwie wzgle.
dem walu napedzanego e.

Przy obrocie pierScienia b w kierunku
strzalki w,, kolo z¢bate z, obraca si¢ w tym
samym kierunku wokél kola z,, porusza-
jacego si¢ w kierunku strzatki w,. Tarcie
pierscienia ciernego b o stozek a przeciw-
dziala ruchowi kola z, wokét kola z,, zas
opor przekltadni wywoluje reakeje, cfocls-
kajgca pierScien b do stozka a; (dzigki wa-
hliwemu zawieszeniu wzgledem walu e).

Zmiana liczby obrotéw odbywa si¢ droga
przesuwania stozka a (ew., przesuwania
silnika na ptlycie podstawowej).

plaszczyzna flizgowa
oparcie przekladni
przekladnia zebata wahliwa
plardcien cierny

stoiek

plyta silnika

lozenia w stosunku 1:5 i moze by¢
stosowany dla szybko§ci od 1 do
20 000 obr./min.

Naped ten sklada si¢ ze stozka ze-
liwnego, pierscienia ciernego i pary
k6l zebatych. Zmiana szybkodci od-
bywa sie przez przesuniecie osio-
we stozka, Sily statyczne i dyna-
miczne uklaau_ dobrane sgq w ten

cionowej spoczywa na dwoch rolkach (rys. 7). Klin prze-
suwany &Srubg usuwa luz, dociskajgc suport do dolnej
prowadnicy. Gérna prowadnica belki, po ktérej toczg sie
rolki, jest zabezpieczona taséma stalowsg, ktérej nacigg mo-
7ze by¢ regulowany,
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spos6b, ze zachowana jest porporcjonalno§é nacisku po-
wierzchni ciernych do sily obwodowej, wskutek czego o-
siggnieto wysoki wsp6lezynnik sprawno$ci. Naped ten
moze jednocze$nie zastepowac sprzeglo.

Inz. Z. Breczko, SIMP,
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Stale nierdzewne i kwasoodporne

Rozrézniamy 4 typu tych stali, mianowicie:
1) stale chromowe,

2) stale chromowo-molibdenowe,

3) stale chromowo-niklowe,

4) stale chromowo-manganowe.

Stale grupy 1-ej — chromowe — zawierajg ok. 14% -

stromu (przy roznej zawartosci C), mogg by¢ uwazane
za nierdzewne tylko w wypadkach zupelnie gladkich po-
wierzchni (polerowanych), Poniewaz jednak nie wszystkie
czeSci dajg sie polerowaé, stosuje sie stale o zawartosci
Cr do 17% (cze$ci moga byé wdéwezas drobno szlifowane
lub gladko obrobione). Wspomniane stale sg takze w pe-
wnym stopniu kwasoodporne (tab. I).

TABELA L
Stale chromowe.

Zawartosc ".',> T— Wlasnoécl

Nr.| - ‘ : 8 t-ann Q,. R, A,
; e | Cr N lkr{/mm' kg/mm?| o/

1] 01 | 14 { — zarz, | 80 | 50 | 22
2605:0,2 , 14 — ulepsz. 50 75 I 18
3 03 | 14 — ulepsz. 65 85 14
4 04 | 14 — hart. {7 210 | —
5 0,1 17 - zarz. ’ 35 | 60 22
6| 02 17 1,5 ulepsz. 65 86 | 14

Wiasno$ei kwasoodporne wystepuja juz wyrazniej w
grupie 2 (patrz tab. II) stali chromowo-molibde-
nowych, Stale te znajduja rézne zastosowanie, w za-
leznoéci od zawarto$ci wegla. Niektore z nich zawieraja
male iloSei Ti, co przeciwdziata skutecznie rozrostowi
ziarn w wypadku spawania tych stali. Stali chromowo-
molibdenowych mozna uzywaé w zastepstwie stali chro-
mowo-niklowych (18/8) w wypadku kwasow utleniajg-
cych. Natomiast w razie obecno$ci kwasu solnego lub
siarkowego Ni nie daje sie zastgpi¢ molibdenem.

TABELA II
Stale chromowo-molibdenowe.

W!asnoScl

Zawartosé 9 !

Nr, Stan Qy Ry Ano
c’ i 3 kg/mm?| kg/mm* %
o1 | 18 |18 | zarz 3 | 60 | 22
0,1 18 1,8+ Ti zarz. 35 60 | 22

55 7% | 15

o

0,4 18 1,5 | ulepsz. 65 85 | 12
0,9 18 152 {  hart. - 210 | —
Wérod stali chromowo-niklowych (tab, III)

rozrézniamy stale zwykle typu 18/8 i stale Cr-Ni z do-
datkiem Mo (do 2'/:, a nawet 4'/2°/). Do tych stali dodaje
sie czasem drobnych iloéci Ti, Ta lub Nb celem zwigzania
wegla i zwiekszenia odporno$ci na korozje miedzykrysta-
liczng, ktéra moze wystepowa¢ w temperaturze Zarzenia
450—900°C lub tez przy spawaniu, Réwniez nizsza zawar-
tos¢ wegla (ponizej 0,07°%) przeciwdziala tworzeniu sig
karbidéw i wowczas te stale okreSlamy jako ,spawalne’.

Wytrzymaloéé tych stali rowna sie najczeSciej wytrzy-
malo$ci stali chromowo-molibdenowych, wydluzenie ich
jest jednak nizsze. (Stal Nr. 5 z tabeli III miala swego
czasu duze zastosowanie na wirniki i lopatki turbin na-
pedzanych gazami odlotowymi silnikéw spalinowych).
Czesci pracujgce w temperaturze powyzej 500° muszg od-
znacza¢ si¢ wysokg wytrzymaloécig trwala, ktéra — jak
wiadomo - spada ze wzrostem temperatury ponad 400—
500° bardzo znacznie (rys. 1). Przy jeszcze wyzszej tem-

TABELA III,
Stale chromowo-niklowe.

Zawartoseé 9 W)asnoScT-
Nr. ' I _‘ Stan l R A :
cler| Ni Mo il 3 10
i . kg/mm*| kg/mm* °
10118 — | nart. | 25 | 65 | 50
201! 18 I8+ T],Talub Nb| hart. | 25 ’ 65 | 40
3lo1/18| 8 2,5 hart. | 30 | 70 | 50
4|o01/18 8 2,5
T4, Ta, Nb lub c 0,07 | hart. | 30 } 70 | 40
W %
5015 18| 9 |12+Ti hatt. | 30 | 65 | 40
| | Nb | |

peraturze nalezy braé¢ pod uwageg nie tylko wytrzymatosc¢
trwalg, lecz takze inne wlasnoSci wytrzymatoSciowe, np.
udarnog$é. Jak moze na nig oddziala¢ obrébka cieplna,
wskazuje rys. 2, na ktérym widzimy wplyw wyzarzania w
600° na udarno$¢ stali Cr-Ni zwyklej i specjalnej (z do-
datkiem W, Ta i Nb).

Jak wida¢ z rys. 1

~
i 2, specjalne stale nie- E 29
rdzewne pozwalaja na :‘& i\
zastosowanie ich w o | =M\
temperaturach znacz- § 20 \ \
nie wyzszych niz do- -g \‘ \\\ \Q
tychezas bylo mozliwe. =§ iy AN 3
Poza wirnikiem i lo- % , LEAA
patkami turbin stal ta  §, h N
nadaje si¢ réwniez na % 5 KN Mg \\
czebei pracujace pod =X 0 ol

: . 0
duzym obcigZzeniem w Joo 400 500 600 700 Boo 900°

podwyzszonej tempe- Sktad chemiczny, 9%
raturze (np. transpor- —
tery w piecach), gdzie stal Nr. [ c , Cr

| N[ W | inne
|

zwykla stal Cr-Ni po 1 02 | 14
3 2 01 | 18 8 | ‘
krotkiej pracy zawo- 3 0,15| 18 9 | 1,2 |Ta, Nb

dzi wobec malej wy~-
trzymato$ei trwatej w

Rys. 1. Wytrzymaloé¢ trwala roz-
nych stali stopowych.

tych temperaturach Niewielki dodatek wolframu, a zwla-

szcza tantalu i niobu, podwyzsza bar-

oraz na skutek skru- dzo zngeznie wytrzymalosé trwalg w
szenia wysokich temperaturach,

Stale chromowo-manganowe. Praktyczne

znaczenie majg stale wymienione w tab. IV. Pierwsza z
nich jest raczej stala manganowo-chromows. Jak wynika

25
u
mky/cml l
20
‘ Cr- N/ spec/ Q@
s
\
\
10
Y
@ ~~~— Q(;«,;h
6 e
Tamp. zdrzenia 600°
: L7
o 28 0 76 100 /28 /%0
Czas zarzenia, godz.
Sktad chemiczny, "/é.
StalNr. | € [ Cr | Ni | W | inne
2 | o1 ‘ 18 ’ 8 ‘
3 0,1 18 9 1,2 |Ta, Nb
Rys. 2. Wplyw wyzarzania w 600°

na udarno$é stali chromowo-niklowych.

Udarnoéé stali syec)alne zmlienia si¢ nleznacz-
nle, natomiast stali zwykilej Cr-Ni spada szyb-
ko (po 300 godz, zarzenia — do 3 mkg/em?),
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TABELA 1V,
Stale chromowo-manganowe.

Z“n_w-arlosé Wlnsrniosvcl

Nr, { S tan R A
C Cr Mn | ) | 4 39
kg/mm?®| kg mm* Y%

1 0,1 | 8- 10|‘16—18 hart. 35 70 1 40
2i3] 0,1 16—18 8—10 hart. 40 80 | 40

z wykresu (rys. 3), stal ta lezy w polu austenitycznym,
jest wiec niemagnetyczna., Zawartoé¢ chromu lezy ponizej
granicy zapewniajgcej nierdzewno$¢ (12,5%). Stosunek Mn
do Cr jest dlatego tak wybrany, ze przy nim stal ma z61-
tawe zabarwienie, zblizone do srebra. Odporno$¢ na rdze-
wienie zwigksza sie przez dodatek ok. 1% Ni i 1% Mo.
Zastosowanie tej stali ogranicza sie¢ do wypadkow, gdzie
nie mamy do czynienia z silnymi czynnikami korodujg-
cymi,

Stal 2 (tab. IV) posiada odwrotny stosunek Cr i Mn, u-
zyskujac przez to lepsze wlasno$ci. Stal ta laczy w sobie
wlasnoéci chemiczne stali chromowej (182, Cr) z wilasno-
$ciami mechanicznymi stali Cr-Ni 18/8. Nadaje si¢ do gie-
cia i glebokiego tloczenia, ponadto jest dobrze spawalna.
Jest to stal nie zupelnie austenityczna, wigc ma wlasnoSci
stali stabo magnetycznej (rys. 3). Nie jest jednak wolna od

ROK 1938
XCr =98l 2
hr7‘ *Fefr |/ /
30/ z ,'.‘f.:_'___‘__ Pk
Ferr = T hustobit ( "’ 0/
2% Z usignif (e J Y
/ ﬁcc{

Rys. 3. Uklad Fe-Cr-Mn przy 0,1% C
(wg M. Schmidt'a i H. Legat’a).

Zaczerniono zakresy stali 1 oraz 21 3 z tab, IV,

korozji miedzykrystalicznej. Jesli atoli doda¢ do jej skladu
ok. 1,59% Ni, prey zawartoSci chromu bliskiej dolnej grani-
cy (16%), to pole austenitu przesuwa sie w ten sposéb, ze po
zahartowaniu stal ta bedzie niemagnetyczng. (Dr Ho u-
gardy. Maschinenbau, t. 16, zesz. 9/10, str. 241/5).

E. M.

PRZEGLAD CZASOPISM 1ECHNICZNYCH

CZESCI MASZYN

Nowa metoda nitowania

w konstrukcji lotniczej

Z powodu stosowania w konstrukcjach lotniczych zam-
knietych skrzynek czesto nie mozna stosowaé zwyklych
metod nitowania. Mimo wielu usilowan w kierunku zna-
lezienia sposobu formowania nitow w takich wypadkach,
czesto rezygnowano z prostej i dobrej konstrukeji tylko
dlatego, aby uzyska¢ dostep do szwu nitowego. Naprawy
konstrukeji nitowanych zwyklymi sposobami byly zwykle
niemozliwe. Pewnym ulepszeniem byly nity rurkowe, kto-
re jednak sg stabe i nie mogg byé¢ uzywane jako nity kry-
te lub wodoszczelne.

Rys. 1. Przekrdj nitow wybuchowych.

Calkowicie nowy sposob nitowania, posiadajgcy prawie
wszystkie zalety normalnego, a wymagajacy dostepu tyl-
ko z jednej strony, zostal wprowadzony przez wytwoérnig
Heinckel. Mozna go nazwaé nitowaniem wybuchowym,
poniewaz tworzenie tba w przestrze- Kilka
ni zamknietej odbywa si¢ na sku- -3

konstrukcyj

Ministerstwo lotnictwa i znajduje szerokie zastosowanie
w niemieckim przemys$le lotniczym.

Nit wybuchowy rozni sie od normalnego nawierceniem
w koncu wolnym. Gleboko$é otworu (bez stozka) jest
rowna dlugosci nita mniej grubo§¢ blach nitowanych.
W ten sposob przekrédj pracujacy prawie nie jest ostabia-
ny. W otworze znajduje sie ladunek wybuchowy. Zapale-
nie odbywa si¢ po \vsadzen‘iu nita przez rozgrzanie lba.
Wybuch wytwarza zgrubienie wolnego konca nita. Sredni-
ca zgrubienia dla duralu jest o okolo 25% wieksza od $red-
nicy nita, dla stali — o okolo 15%.

Sily wybuchu wywolujg rownoczeénie zakleszczenie i
uszczelnienie. Srednica otworu jest réwna polowie Sred-
nicy nita, a gleboko$¢ réowna Srednicy nita. Napelnia sie
do 75% objeto$ci otworu materialem wybuchowym. Nity
duralowe o ¢ 2,6--6 mm zawierajg 4--22 miligramow
materialu wybuchowego. Ladunki nitow stalowych sg nie-
co wieksze. Material wybuchowy jest wprasowany w ot-
wor i zabezpieczony od wypadnigcia oraz wplywow atmo-
sferycznych warstwg lakieru nitrocelulozowego.

Ciekawe sa wlasnosci uzytego materialu. Sita wybu-
chu jest bardzo duza, temperatura zaplonu, ze wzgledu
na wrazliwos¢ lekkich metali, okolo 130" C, material i ga-
zy sq nie trujace i zupelnie niekorodujace. Mozliwo§ci ma-
gazynowania nie sa ograniczone nawet w krajach tropi-
kalnych. Istnieje zupelne bezpieczenstwo przy normalnym
obchodzeniu sie z nitami; uderzenie lub upuszczenie z du-
zej wysokosci jest nieszkodliwe.

nitow wybuchowych

tek wybuchu matego ladunku, u-
mieszczonego w otworze. Metoda
ta jest w wytwoérni Heinckel sto-
sowana na skale przemyslowa od

Rodzaj nita

'/A’/L /III//
SN

NN

dwoéceh lat, a obecnie zostala ofi-

o s Wytrzymalo$¢ na
cjalnie przyjeta przez niemieckie

$cinanie, kg/mm®*

602

20 l 20 l 18 ‘ 15



PRZEGLAD
MECHANICZNY

TOM IV— Nr 23

Nitowanie nitami wybuchowymi jest bardzo proste.
Otwory sg wykonywane jak normalnie, tylko blachy na-
lezy S$cisng¢ przed wybuchem za pomocg dodatkowego
urzgdzenia, Nit zostaje rozgrzany grzejnikiem elektrycz-
nym do temperatury zaplonu w ciggu 2—3 sekund. Dla
uniknigcia korozji miedzykrystalicznej z° powodu ogrze-
wania nit jest utleniony metody anodowg, co réwnocze-
$nie zmniejsza przewodzenie ciepla do lgczonych czeéci.
Oproécz nitow duralowych i stalowych uzywa sie takze
nitow wykonanych z aluminium i hydronalium.

Podano nastepujgce wartoéci wytrzymalosci nitow wy-
buchowych: z duralu 24 kg/mm?®, hydronalium—18 kg/mm?,
stali — 48 kg/mm?® Z powodu przegrzania wytrzymalo§é
nitow z lekkich metali oczywiScie spada, jak wylkazaly
liczne proby — o 10--15%. Ze wzgledu na mozliwg nie-
jednostajnos¢ lbo6w utworzonych droga wybuchu, przyj-
muje si¢ jeszcze nieco nizsze wartosci. Wytrzymalo§é zme-
czeniowa na $cinanie jest taka sama, jak nitéw normal-
nych, lecz wytrzymalo$é trwala na rozcigganie jest o ok.
10 nizsza. Stalowe nity wybuchowe wykazujg t¢ samag
wytrzymalo§é, co normalne,

Do$wiadczenie dotychczasowe wykazalo, ze nitowanie
wybuchowe stanowi powazne ulepszenie, lecz jego stoso-
wanie nalezy 'ograniczy¢ do wypadkéw, gdy istnieje do-
step tylko z jednej strony. Ma wiec zastosowanie nie tylko
w konstrukeji, ale przede wszystkim przy naprawie. (In-
ter-Avia, Nr. 576/7). W. D.

Nowy typ sprzegla kiowego

Obrdbka sprzegiel klowych normalnego typu jest dro-
ga. Znacznie mniej czasu wymaga obrébka sprzegla o ze-
bach ewolwentowych w planie (rys. 1 i 2), np.'nacinanie
zebow (30 szt.) sprzegla o $rednicy 200 mm przy szeroko-
§ci zebéw 1'/2” wymaga tylko 5 minut. Zeby mogg byé

RO

7288

znacznie nizsze niz w normalnych sprzeglach klowych;
zeby stykaja si¢ tu ze sobg na calej powierzchni (przekroj
8 rys. 2). (Machinery, Lond. 21.VII.38, str. 497).

S. J.

ENERGETYKA

Zasobnik pary o preznosci 120 ata

w elektrowni wiedenskiej

Interesujgcy przyklad zastosowania zasobnika pary wy-
sokopreznej stanowi instalacja w elektrowni wiedenskiej.
Jak wiadomo, Wieden jest zasilany energig elektryczng
w przewazajacej mierze z zakladow wodno-elektrycznych,
lecz czeSciowo tez z elektrowni cieplnych. W okresie du-
zej produkceji zakladéw wodnych elektrownia cieplna, pra-
cujgca parg 35 atn, musi utrzymywaé¢ w pogotowiu znacz-
ng rezerwe kotléw i turbin. Wobec kosztownoSci fakiej
rezerwy zainstalowano:

1) kociol La Mont, o ciénieniu roboczym 40 ata, 450°, da-
jacy pelng wydajno$¢ w ciggu 15 min ze stanu zimnego;

2) turbine o mocy 5000 kW, cién. dolotowym 32 ata i
temperaturze 420°;

3) zasobnik pary o ciénieniu 120 ata.

Zasobnik ten pozwala na szybkie uruchomienie instala-
cji pradotworezej do czasu gotowos$ci ruchowej kotla La
Mont, jako réwniez w razie uszkodzenia jakiegokolwiek
kotla innego. Zawarta w nim energia przy spadku ciénie-
nia ze 120 na 32 ata stanowi 4 000 kWh. Wyladowanie jej
trwa¢ moze minimum 8,5 minut.

Omawiany artykul opisuje szczegélowo instalacje, pod-
kre§lajac doskonale wyniki jej pracy. (Arch. f. Wirme-
wirtschaft, kwiecien 1938 r.).

Rozwéj syst. Szikla-Rozinek

odgazowania zawieszonych czqstek wegla

Celem opisywanego systemu jest utworzenie uniwer-
salnej metody spalania, nadajacej si¢ do zastosowania do
kazdego paliwa stalego, niezaleznie od jego zawartoSci
czebei lotnych i popiolu oraz wlasnoSci tegoz. Mozna go
uzyé do palenisk kottowych, jak réwniez do wytwarzania
gazu w generatorach.

Przebieg spalania jest tu nastepujacy: paliwo w czgst-
kach o wymiarach od 0 do 5 mm jest dystylowane, t. zn.
przetwarzane na koks zarzgcy sie i gaz, droga ogrzewania
gazem, uzyskanym przez zgazowanie nastepne tegoz ko-
ksu.

Czastki odgazowane paliwa (i rozzarzonego koksu) sg
podczas tego przebiegu zawieszone w pradzie poprzednio
ogrzanego powietrza. Nie zachodzi przy tym aglomeracja
czastek wegla, a zuzel usuwany jest w postaci cieklej.
Mieszanka odgazowywana przechodzi wiec pewien obieg
zamkniety, podczas ktorego wzbogaca sie w paliwo §wieze
i w powietrze gorace, oddajac rozgrzane produkty gazo-
we i stopiony zuzel. Te rozgrzane produkty gazowe sg
uzytkowane dalej badz w palenisku kotta, badZz jako gaz
generatorowy.

Autorzy opisujg instalacje swego pomystu w zastoso-
waniu do kotla, podkreélajac zalety tej metody, zwlaszeza
w. odniesieniu do paliw gorszej jakoSci. (Sziklai Rozi-
n e k. Feuerungstechnik, 15.1V.1938.).

METALOZNAWSTWO

Metale, viywane w samochodach

Gléwnie stosuje sie zeliwo, stale weglowe, stale nisko-
stopowe, aluminium i jego stopy, odlewy pod ciénieniem
0 osnowie cynkowej i aluminiowej, chrom na powloki,

603




PRZEG
MECHAIL?(DZIY

ROK 1938

brazy i metal lozyskowy. Bardzo powazng rolg gra spa-
wanie i zgrzewanie oporowe. Stopy aluminiowe obni-
zaja ciezar martwy wozu, ale podnosza jego ceng, wobec
czego tylko najdrozsze wozy uzytkowe majg czesci alu-
miniowe, Tylko tloki aluminiowe kalkuluja sie ogdélnie, a
glowice aluminiowe w popularnych wozach sg rzadkoScig.
129 ciezaru samochodu stanowi zeliwo o duzej wytrzy-
malodci, stopowe, ktére lepiej sie kalkuluje, jako latwiej
dajace sie odlewaé w skomplikowane ksztalty, np. blokow
cylindrowych. Dobre wilasno$ci przeciwcierne i mala Scie-
ralno$¢ zdecydowaly o zastosowaniu zZeliwa na pierScienie
tlokowe i wstawiane tuleje cylindrow. Waly korbowe
Forda nie sg zeliwem, lecz raczej staliwem, o 1,3—1,6% C,
1% Si z dodatkiem Cr i Cu. W niektérych silnikach pra-
cujg tansze w obrobce waly zeliwne, ustgpujg one jednak
— zdaniem autora — walom ze stali weglowej ulepszonej
cieplnie. PierScienie tlokowe o zawarto$ci ponizej 4% C,

z dodatkiem Cr, Ni lub Mo dajg mniejsze tarcie i mniej"

sie zuzywaja na malych szybko$ciach, jakkolwiek w do-
brze smarowanych szybkobieznych silnikach mozna uzyé¢
pierscieni stalowych. Pomimo to, iz cena stali weglowych
daje nieznaczng oszczedno$é w poréwnaniu ze stopowymi
w stosunku do ceny wozu, caly szereg czeSci wykonuje
sie ze stali weglowej, np. ramy, nadwozia, tarcze sprzeg-
la, resory, sprezyny zaworowe, a ze stali niskostopowej
cieplnie ulepszonej: korbowody, waly, osie przednie i tyl-
ne, sworznie, Autor zestawia najcze$ciej stosowane stale
weglowe i b. nisko stopowe na nastepujgce czeéei:

Zderzaki . stal SAE 1085, 1090, 1096
SOOIV o8 el ot e ey 'y 1055, X 1055, 1065
Sprezyny zaworowe . ,, 5 1065

Tarcze sprzegiet . . ,, . 1070, 1085

1040, 1045, T 1336, X 1335

1020, 1015 (z dodatkiem
0,2°% Cr)

1040, 4140, 4130, X 4130

Korbowody v
Waly skrzynki biegéw ,,

Osie przednie . . . ,, %

Dslactyine .4 U LA ) 4140, T 1330, X 4130, 4345
$§redniomang., Amola*)

Watki kulakowe . . ,, ,, 3140, X 1340, 4620, 5135,
4140

Waty korbowe . . . ,, 1045, 3135, 3140, specj.
sklad Forda

Sworznie i §ruby . . , 1040, 3145, T 1335, 4815,
4820

Sworznie tlokowe . . ,, X1020, 4615, 1115, X1314,
2315

Stale automatowe . . , X 1335, X 1340

Stal wysokostopowa ma zastosowanie na zawory, spre-
zyny nadwozia, specjalne cze$ci naweglane, lozyska kul-
kowe, czeei nierdzewne i szczegblnie narazone na Sciera-
nie. Zawory wlotowe moga byé¢ z S. A. E. 3140, ale obawa
przed omylkowym zmontowaniem zamiast wydechowych
kaze na nie stosowaé stal hartowang typu silchromu lub
stal austenityczna, ktéra jednak wymaga utwardzenia
trzonka lub jego przypawania. Stale austenityczne zawie-
raja Cr+Ni=24-—32%, z czego Cr=14—23%, a ponadto
2—3% Si, nieco W lub Mo. Silchrom zawiera ok. 9% Cr
i 8% Si. Szczeg6lnie silnie obcigzone czeéci naweglone
wykonuje sie ze stali o 5—7% Ni lub z S. A, E. 4815. Lo~
zyska kulkowe robi sie ze stali o ok. 1,2% C i 1% Cr, a
gdy pracujg w ofrodkach korodujgcych — ze stali o 12—
14% Cr. (B. Stoughton, Heat Treat. & Forg. 24 (1938),
zesz. 4, str. 192/4). k.

*) Stal Amola jest stalg molibdenows.
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O wytlaczaniv stopéw aluminiowych

C. E. Pearson wykonal szereg badan nad wytlaczaniem
czystego aluminium, stopéw aluminium o zawartoSci
1,25% Cu, 2,6% Cu i 5,0% Cu, stopu Al o 5% Zn oraz sto-
pu Al o 1,25% Cu i 10°% Zn. Wytlaczanie wykonano meto-
dg odwrotng, stosujac zgniot 90°% i zachowujgc stalg
szybko§é plynigcia. Wiadomym jest, iz przy wytlaczaniu
czystych metali staly nacisk w danej temperaturze powo-
duje wyplywanie materialu z jednakowg szybkoécia.
W odniesieniu do zbadanych stopéw stwierdzono, iz szyb-
koé§é stopniowo malala, tak iz zachodzila potrzeba (w celu
zachowania jednakowej szybko$ci wyplywu) podniesienia
ci$énienia o okolo 5%.

Przy wytlaczaniu stopéw Al z miedzig trudno$ci w wy-
tlaczaniu powiekszaly sie¢ ze wzrostem zawarto$ci miedzi,
przy czym wigkszy wzrost ci$nienia w poréwnaniu do
czystego Al stwierdzono przy wytlaczaniu w wyzszych
temperaturach, jak to podaje ponizsze zestawienie w pro-
centach:

Stop zawierajacy

Temp. wytl 1,259 Cu 2,55, Cu 5,0%Cu
3500 16% 22%/0 40%0
500° 28%0 45%0 57%

Powyzsze zjawisko nalezy przypisa¢é wzrostowi zawar-
toSci miedzi w roztworze stalym w aluminium ze wzro-
stem temperatury. W stopie z 5% Cu wystgpily wyraZzne
pekniecia przy wytlaczaniu w temp. 564% nieznaczne za$ —
w temp. 540°. Stop Al zawierajgcy 5% Zn wytlaczal sie
we wszystkich temp. latwiej od czystego aluminium,
przy czym nie stwierdzono krucho$ci na goraco, charak-
terystycznej dla tego stopu. Stop Al z Cu i Zn zachowy-
wal si¢ jak Al czyste, wykazujac nieco nizsze ciénienie
w temp. nizszych, a wigksze w podniesionych.

Wzér Shishokina, ustalajgcy zalezno$é pomiedzy ciénie-
niem a temperaturg (przy stalej szybkoS§ci plyniecia) me-
tali czystych: p=Ae 1T (P — ciénienie, T— temperatura,
A i y — stale) zupelnie potwierdzil si¢ w odniesieniu do
zbadanych stopéw. Ze wzrostem Ciénienia szybko§é wy-
plywu zmieniala si¢ w innym stosunku, anizeli wzrost
ciénienia. I tak, gdy ci$nienie podniesiono o 33% (badania
wykonywano w temp. 350%, to szybko&¢ wplywu od-
powiednio wzrosta: Al czystego — 18,4 razy; Al + 5%
Zn — 15,2 razy; Al + 1,25% Cu + 10% Zn — 10,6 razy;
Al + 1,25% Cu — 12,6 razy; Al + 2,5% Cu — 15,2 razy;
Al + 5% Cu — 14,8 razy.

Temperatura wytlaczania oraz szybko§¢ wyplywu nie
wplywa na sposéb wyplywu materiatu.

Bardzo ciekawne wyniki, podane wykre§lnie, dotyczg
wplywu temperatury wytlaczania na wlasnoSci wytrzy-
malo$ciowe otrzymanych pretow. Dla czystego aluminium
stwierdzono obnizenie R, i Hpg, a zwlaszcza raptowny
spadek @ wraz z podniesieniem temperatury wytlaczania.
Wydluzenie wzrasta do temp. tloczenia 500 po czym ma-
leje. Autor stwierdza skutki zgniotu na zimno az do temp.
4500,

W stopach Al z Cu zachodzi zjawisko odwrotne, szcze-
gblnie uwidoczniajgce sie przy wigkszych zawarto$ciach
Cu., Mianowicie ze wzrostem temperatury wytlaczania
wzrasta R, i Hg, a przy 5% Cu réwniez i @, przy jedno-
czesnym spadku A; nalezy przypisaé¢ to zjawisku starze-
nia sig, ktére ma tu miejsce.

Stop Al z 5% Zn wykazuje obnizenie @, R, i Hp ze
wzrostem temp. wytlaczania, za§ A wykazuje najpierw
wzrost, potem znowu maleje.

Stop Al z Cu i Zn zachowuje sie raczej, jak stop z mie-
dzig. (Journal, Inst. of Metals. 1938, 10, 473/484).
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TECHNIKA WARSZTATOWA

Calkowicie samoczynne pomiary

w zakladach Forda

Czeéci silnikow  samochodowych przechodzg w za-
kladach Forda przez calkowicie samoczynng kontrole wy-
miarow (a czeéciowo i jakosci) w specjalnym oddziale po-
miarowym (o &ci§le regulowanej temperaturze 62°F, o
specjalnym o$wietleniu — zielonkawym $§wiatlem rur
Swietlgcych), wyposazonym w automaty kontrolujgce.
Omawiany artykul opisuje szczegélowo przebieg kontroli
grzybka zaworu na maszynach skonstruowanych przez
wytwoérnie Forda. Przedmiot badany podlega 16 pomia-
rem w 12 etapach pomiarowych, przesuwajgc sie przez
urzadzenie pomiarowe na ta$mie bez konca.

Pierwszg operacjg jest pomiar twardo$ci za pomocy od-
skoku miloteczka, uderzajacego w powierzchnie przedmio-
tu; odskakujacy mloteczek przecina wigzke padajacych na
fotokomoérke promieni §wietlnych, o ile twardo$¢ jest do-
stateczna; w przeciwnym za$§ wypadku dziala wyrzutnik
elektromagnetyczny, wyrzucajacy przedmiot badany. Dru-
ga operacja jest kontrola na obecno$¢ rys w przedmiocie;
uderza go zndéw maly mloteczek, a powstajgcy dzwiek od-
dzialywa przez mikrofon na wzmacniacz z filtrem czgsto-
tliwoSci, przy czym przepuszcezane sg do dalszej kontroli
tylko takie przedmioty, ktore wykazujg okre$long wyso-
ko§é tonu i czas jego trwania, W dalszym biegu kontroli
przedmiot jest obracany o 90° i przechodzi przez szereg
sprawdzianéw elektrycznych. Przedmioty wykazujgce nad-
miary lub niedomiary powodujg zamykanie sie¢ obwodu
pradu, a stad — wyrzucanie brakéw; pomiary obejmujg
takze wymiary wewngtrzne (wydragzenia spiralne).

Zaleznie od wynikéw kontroli wymiaréw zewnetrznych
przedmioty kontrolowane dzielone sa na 7 grup: brako-
wane (znaczne niedomiary); 50 ¢ ponizej wymiaru nomi-
nalnego, 25 p. ponizej tegoz wymiaru, o wymiarach wila-
$ciwych, 25 p nadmiaru, 50 p nadmiaru i znaczne nad-
miary.

Podobne w zasadzie maszyny stosowane sg do walkow
kulakowych, sworzni tlokowychi in. cze$ci silnik6w. Précz
podanych wyzej pomiaréw, w walkach i sworzniach
sprawdza si¢ jeszcze powierzchnie zewnetrzng za pomo-
cg pewnego rodzaju czujnika. Wymagana dokladno$é wy-
miaréw sworzni jest znacznie wyzsza: 2,5 p na $rednicy
i dlugoéci. (Iron Age 18.XI1.1937, str. 41 i 98; Werkstatts-
technik 1938, zesz. 23, str. 543).
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Kotly parowa | ich obsluga. Inz. E. Chrominski.
Podrecznik dla palaczy i kierownikéw zakladow prze-
mystowych, Wydanie trzecie, uzupeilnione. 355 rysun-
kow w tek$cie. Nakladem autora. Krakéw 1938.

Nie latwg jest rzeczg utrzymaé podrecznik techniczny
na takim poziomie, by byl jednakowo dostepny dla czy-
telnikéw o tak réznym wyrobieniu umystowym, jak —
z jednej strony — palacze kottowi, z drugiej za§ — kierow-
nicy zakladéw przemystowych. To tez i podrecznik niniej-
szy, o charakterze opisowym, jest przystepny dla palaczy
tylko czeSciowo, natomiast kierownicy zakladéw znajdg
w nim duzo rozdzialéw zbyt popularnychk dla siebie.

Jest to zatem podrecznik raczej dla szkoél zawodowych,
obejmujgcych w swym programie i kotly parowe, trakto-
wane bez oparcia na obliczeniach, wzglednie podreczniko-
wa pomoc szkolna dla shluchaczy nawet szkét wyzszych,
ktorzy kotly parowe studiujg jako przedmiot drugorzedny.

Tak czy inaczej podrecznik taki w naszych warunkach
przemystowych i szkolnych jest potrzebny, skoro ukazalo
sie¢ juz trzecie jego wydanie.

Posiada on szereg cech warto$ciowych, jak: uwzgled-
nienie kotléw parowych systemdéw najnowszych, wigczenie

podstawowych poje¢ z fizyki i chemii, ulatwiajgcych zro-
zumienie zjawisk, zachodzgcych w kotle parowym, a cen-
nych zwlaszcza dla palaczy, wplatanie do opiséw prakty-
cznych wskazowek w zakresie bezpieczenstwa i oszczednej
gospodarki, zamieszczenie dobrych (z malymi wyjgtkami)
rysunkéw, utrzymanych w jednolitym wykonaniu; dobry
styl i czystos¢é jezykowa posunieto do spolszczenia wszy-
stkich stosowanych w ksigzce nazw technicznych; to tez
spotykaja si¢ nie uzywane dotagd nowotwory jezykowe;
niektore z nich moze zdobedg prawo obywatelstwa, a mo-
ze te sprawe ureguluje opracowywana obecnie przez Aka-
demie Nauk Technicznych terminologia kotlowa,.

OmoOwié nalezy kilka usterek w podreezniku, a wige:
rysunkéw najnowszych, bardziej skomplikowanych kotiéw
nie odezyta nawet obznajmiony z rysunkami kierownik za-
kladu, tak sy zageszczone, zwlaszcza na str. 7677, 80,
86—87, 90—91. Z duzej poza tym iloci rysunkéw nie sko-
rzystaja palacze, bowiem posiadaja oni przewaznie malg
umiejetnoéé czytania rysunkéw technicznych, Na str. 19
antracyt nie jest zaliczony do odmian wegla kamiennego.
Mowige o zawarto$ci gazéw w weglu, nalezaloby zazna-
czy¢é, o jakim gazie mowa. Na str. 20, moéwige, ile kaloryj
daje przy spalaniu wegiel z réznych okregéw (nie zaglebi)
zaglebia weglowego, nie podano, czy miano na wzgledzie
cieplo spalania (gérng warto$¢ cieplng), czy tez wartosé
opalowg (dolng), a w ogéle nie omdéwiono w ksigzce od-
czuwalnej roznicy miedzy nimi. Na str. 26 pominigto, ze
przy nitowaniu mechanicznym (hydraulicznym) tworzg sie
obie glowki nitow od razu na wprowadzonych w lgczone
blachy rozzarzonych kawalkach preta zelaza nitowego. Na
str. 33 nie zaznaczono, ze w wie¢kszych centralnych ogrze-
waniach stosowane sg kotly raczej nie zeliwne, a z blach
stalowych. Na str. 52 i 53 wzmianki o kotlach parowozo-
wych sg nieco przestarzale (materialy, wielko$ci powierz-
chni ogrzewalnej, klapy popielnikowe i inne czgSci). Na
str. 114, a zresztg i w calej ksigzce, nie uwzgledniono, ze
jest rzeczywisty i pozorny poziom wody w kotle, czego
Swiadomo$¢ jest nieodzowna dla palacza. Prezno$é robo-
cza (na str. 118) nie zawsze bywa najwyzsza dozwolong.
Nie ustalony zostal skrot dla oznaczenia atmosfery: atm,
ata, atn. Rys. 267 na str. 153 nie zapewnia rozszerzania si¢
przedniemu szeregowi rusztowin., Na str. 197 podano moze
zbyt delikatne ostrzezenie przed uzywaniem nieraz bardzo
reklamowanych $rodkéw przeciw tworzeniu si¢ i przywie-
raniu kamienia w kotle; bez uprzedniej analizy stosowane
by¢ one nie powinny, bowiem mogg byé¢ szkodliwe dla ma-
terialu kotla. Zaledwie cze§¢ strony (200-ej) poswiecono
kotlowni. Na str. 212, zapewniajgc, ze dla kottéw wysoko-
preznych twardo$¢é wody zasilanej nie ma zasadniczego
wplywu na wybor ustroju, nie uwzgledniono wysokich ko-
sztébw eksploatacji kotla przy stosowaniu wéd twardych.
Podkreslane na str. 226 znikanie dymu z komina §wiadczy
zwykle o nadmiarze powietrza w palenisku.

Wszystkie jednak powyzsze usterki nie zmniejszajag war-
tosci tego bogatego w opisowg tre§é podrecznika, odpo-
wiadajgcego potrzebom licznego u nas odlamu mlodziezy
studiujgcej technike oraz pracownikéw malych i duzych
zakladéw przemyslowych, uzytkujacych pare wodng do
wytwarzania energii mechanicznej i do grzejnictwa.

St. Kr.

WIADOMOSCI GOSPODARCZE

Inwestycje publiczne na terenie C.O.P.

Na pierwszym miejscu postawi¢ nalezy inwestycje,
majgce na celu zapewnienie dostawy energii elektrycz-
nej i gazu, oraz komunikacyjne. Dostawa energii elek-
trycznej zapewniona bedzie przez trzy elektrownie okre-
gowe, mianowicie: w Moécicach, Stalowej Woli i Rozno-
wie (wraz z zakladem pomocniczym w Czchowie).

Energia elektryczna dosylana bedzie przez linie prze-
sylowe b. wysokiego napigcia i szereg linii okregowych.
Dotychezas wykonano linie gléwng na trasie MoScice —
Starachowice, za§ w budowie znajduje sig¢ dalszy jej od-
cinek: Starachowice — Warszawa.

Z linii okregowych wybudowano: Sandomierz — Sta-
lowa Wola, Moécice — Rzeszo6w, MoScice — Dabrowa —
Mielec, Lublin — Kraénik i MoScice — Nowy Sgcz, za$
w budowie znajduje sie linia Wojnicz — Bochnia.

Egcznie wykonano juz 350 km linii o napigciu 30 000 V,
stanowigcych zaczatek okregowej sieci rozdzielezej w C.
0. P. Dzieki tej sieci caly szereg miejscowoéci, jak Pilzno,
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Debica, Ropczyce, Sedziszé6w, Zabno, Radgoszcz, Rado-
my$l, Zakliczyn i inne, bedq mogly by¢ racjonalnie zelek-
tryfikowane, Do chwili obecnej na inwestycje elektry-
fikacyjne w C. O. P. wydatkowano ogélem 23,5 mio
ztotych.

Gazyfikacja przeprowadzana jest réwniez bardzo in-
tensywnie. Zbudowano juz okolo 314 km gazociggu ko-
sztem 14 milionéw zl. Gazyfikacje przeprowadza — jak
wiadomo — Polmin..

Rownocze$nie z rozbudowq sieci elekirycznej i gazo-
wej prowadzone sg inwestycje kolejowe, drogowe i wod-
ne, majace na celu usprawnienie transportu, Koleje wy-
datkowaly na inwestycje lacznie 3,3 mio zl, nie liczgc
kosztow materialéw nawierzchni zelaznych, zakupionych
pa warunkach kredytowych, .

Duzg wage przywigzuje si¢ do inwestyeji drogowych,
bowiem obecny stan drog C. O. P. jest stanowczo nie-
dostateczny, Z wazniejszych prac wymieni¢ nalezy bu-
dowe drog panstwowych na szlakach Warszawa — Ra-
dom — Kielce — Krakéw (wykonano odcinek Radom —
Kielce), Kielce — Busko — Tarn6w — Krynica (gotowy
jest odcinek Kielce — Chmielnik, prace przygotowawcze
ukonczono do Buska), Warszawa — Lublin — Lwow
(w b. roku ukonczono budowe nawierzchni ulepszonej od
granic C. O. P. do Lublina), Sandomierz — Jaroslaw (na-
wierzchnie ulepszong ulozono na odcinku Rozwadow —
Nisko), oraz szereg drobniejszych odcinkéw.

Z drég wojewddzkich prowadzono prace na nastepu-
jacych odcinkach: Krakéw — Sandomierz, Opatow —
Sandomierz, Lublin — Tryncza oraz Nisko — Janéw.

7 wiekszych mostéw buduje si¢ most na Wisle pod
Szczecinem.

Na roboty drogowe wydano ogélem w r. 1937 z1 5.7 mio,
w 1938 r. 14.6 mio z}, czyli — wliczajac kredyty — lacz-
nie wydano 20,3 mio zlotych.

Roboty melioracyjine wykonano kosztem 8,5 mio zl,
obszar za§ zmeliorowany wynosi 22717 ha.

Budownictwo mieszkaniowe popierane jest przez B. G.
K. i Towarzystwo Osiedli Robotniczych. B. G. K. udzielil
w latach 1937 i 1938 r. kredytéw budowlanych w wyso-
koSci 5,5 mio zl, za§ T. O. R. — 5,1 mio zt, — czyli
lacznie okr. 10.6 mio zl. Egezna ilo§¢ wybudowanych
dom6éw wynosi 10 653,

Biorge pod uwage kredyty, udzielone osobom prywat-
nym w C. O. P, laczna ich suma wyniesie za lata 1937
i 1938 — 25,9 mio zt (P. A, G).

Rormiary recesji §wiatowej

O tym, ze $wiat przechodzi od roku do$¢ powazng
recesie koniunkturalng, wiadomo wszystkim. Ale o wiele
mniej pewne sa juz szczegély tego ruchu znizkowego:
jego zasieg terytorialny, rozmiar, a wiec 1 glebokosé
i tempo spadku. Pewne &§wiatlo na te sprawy rzucaja
wydawnictwa statystyczno - gospodarcze Ligi Narodéw.
Publikacie te omawia czasopismo ,,Przealad Gospodarczy
w zesz. 19 z r. b., skad czerpiemy ponizsze szczeg6ly.

W II kwartale r. ub. wskaznik przemyslowej wytwor-

czosci Swiatowej (1929=100) osiggngl cyfre 106. W II
kwart. r. b., po roku recesji, wskaznik ten spadl do 86,
czyli o 19%. Objetos¢ handlu $wiatowego, liczona na te)
samej podstawie, zmniejszyla si¢ z 99 do 85 (spadek
o ok. 15%). Wreszcie wskazniki zapaséw podniosly sie
w ciggu roku z 80 do 98, a wiec o ok. 23% (wszystkie cy-
fry bez uwzglednienia Z. S. R. R., gdzie wskaznik wy-
tworczoscei w r. 1937 mial wynosi¢ 424 przy podstawie
1929=100).

Obraz, jaki dajg te cyfry, ma charakter jedynie teore-
tyczny, wobec ogromnej roéznicy przebiegu koniunktury
w poszczeg6lnych krajach. Analizujge sytuacje poszcze-
g6lnych (22) krajow, mozna wyodrebni¢é 3 grupy panstw
o koniunkturze: spadkowej, stalej i zwyzkowej.

W grupie spadkowej (spadek powyzej 5°%) znajduje sie
9 krajow: St. Zjednoczone (—32,5%), Holandia (—29,1%),
Belgia (—24,6%), Kanada (—146%), Francja (—13,4%),
Czechoslowacja (—11,4%), W. Brytania (—8,7%), Finlan-
dia (—17,3%), Wlochy (6,5%0).

Grupa o koniunkturze ustabilizowanej obejmuje 8 kra-
jow: Szwecje (—4,1%), Rumunig¢ (—2,4%), Estonie (—2,3%),
Wegry (—2.2%), Danie (ok. 0%), Japonig¢ (+1,1%) i Chile
(+5,1%).

W grupie zwyzkowej wreszcie widzimy 5 krajow: Niem-
cy (+6,2%), Grecje (+8,1%), Polske (-+8,4%), Bulgarie
(+18,9%) i Lotwe (+21,3%).

Wiele w tym zestawieniu — pisze autor — musi by¢
przypadkowego i zatem nieistotnego. Ale — niezaleznie
od tych nieuniknionych nalecialosci, ktére tlumaczg sie
badz niewielka rolg wytwoérczosei przemyslowej (Bulga-
ria), badZz stos. bardzo wysokim wazrostem wskazaika
w latach ub. (Finlandia), powiedzie¢ mozna, ze depresja
obecna objela przede wszystkim wielkie kraje przemy-
stowe $§wiata. W grupie lekkospadkowej znalazly sie¢ —
obok ,autarchistow*, ktérzy w poprzednim okresie wy-
czerpali $rodki ochronne (Wlochy, Rumunia, Wegry), —
takze kraje skandynawskie — mniej widaé czule na
wstrzagsy, choé¢ zalezne od rynku $wiatowego. .

Charakterystyczne dalej jest, Zze najwyzszy spadek wy-
tworezoS§ci wykazuja te kraje, ktére nie podciggnely sie
w kuluminacyjnym okresie koniunktury do poziomu
przedkryzysowego, a utrzymuje sie lub czasem nawet
wzrasta w krajach, ktore poziom ten przekroczyly.

Wyijatkiem w tej regule jest Polska, stanowigca bodaj
jedyny kraj na Swiecie, ktérego koniunktura przemyslto-
wa jest wyraznie opéiniona w stosunku do reszty: ko-
niunktura zadnego in. kraju nie Wykazuje tak powolnego
wzrostu do r. 1936 i tak regularnie szybszego w ciagu
nast. péttora roku (moze winien tu niedawno poprawiony
niewladciwie obliczany wskaznik?).

Ogdblnie stwierdza autor, iz recesja 1937/8 r. nie jest
objawem jakiegokolwiek ruchu cyklicznego w gospodar-
stwie §wiatowym, dzi§ bowiem o jakiej§ jednolitej ko-
niunkturze $wiatowej moéwié nie mozna. Nie stuszne jest
tez mniemanie. ze recesja w St. Zjedn., gdzie osiagnela
nainizszy poziom. stala sie jedynym powodem recesji we
wszystkich in, krajach. w.
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