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AWSTWO Autobus o napedzie gazem generatorowym, wytwarzanym z drewna odpadkowego.

Generator i zbiornik paliwa mieszczq sie w lylnej czeéci wozu. Autobus miesci 50 podréznych,

Szybkoé¢ jozdy 60 km/godz.
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Rozwazania teoretyczne nad analizg spalin

Doc. Dr. inz. B. Szczeniowski, SIMP

Temat pracy i jej podzial na rozdzialy, dotyczace: 1) spalania w silmkach paliwa plynnego, 2) takiegoz spa-

lania paliwa gazowego i 3) spalania paliwa stalego w paleniskach przemystowych. — Spala;::iepaliw P{y.nnych
w silnikach spalinowych; zwiqzki pomiedzy zawarto§ciami poszczegdlnych skladnikéw spalin; ich ujecie wy-
kreslne; spolczynnik nadmiaru powietrza; ujecie wykreslne; straty wydechowe. — Wypaaki uproszczone.

AGADNIENIE analizy spalin, mimo ze juz
przez wielu, zwlaszcza niemieckich badaczy
opracowywane, nie jest jeszcze w tej mierze

wyjasnione, w jakiej byloby dla potrzeb technicz-
nych wystarczajace. Seufert?) i Wa. Ost-
wald?) biora pod uwage spalanie zupetne lub ta-
kie, w ktérem jedynie wegiel moze si¢ spalaé cze-
$ciowo niezupelnie na CO. Wsréd licznych prac
na ten temat®) tylko niektére biorag pod uwage
obecnos¢ w spalinach wodoru i metanu, pomijajac
takie skladniki, jak etylen, aldehydy i in. Obecno$é
w spalinach tych skladnikéw, bedaca wynikiem
ztozonego i malo dotychczas, zwlaszcza w silni-

) F. Seufert. Verbrennungslehre und Feuerungstech-
nik. Springer, Berlin, 1923.

}) Wa. Ostwald. Beitrige zur graphischen Feuerungs-
technik. Spamer, Leipzig, 1920.

) R. Witkiewicz Z techniki kontroli spalania. Wy-
ktady o gospodarce cieplnej, Lwéw, 1923.

M. Wierz Theorie der stofflichen Umsetzung bei Ver-
brennungsvorgédngen. ,Feuerungstechnik”, 1926/27, zesz. 19.

E. Abolin. Zur Bestimmung der Verluste durch unvoll-
kommene Verbrennung in Dampfkesselfeuerungen. , Archiv
tir Warmewirtschaft”, 1926, zesz. 12.

Prace ,Haupstelle fir Wirmewirtschaft in Darmstadt'"
wArchiv fiir Wirmewirtschaft”, 1926, str. 287.

Inz. B. Szczeniowski. O wyznaczaniu strat wyde-
chowych metoda wykreslna. ,Przeglad Techniczny"”, 1926.

Dipl. Ing. R. Selikin. Verbrennungstemperatur und
Rauchgaszusammensetzung. ,Die Wirme", 1931, str. 51.

Dipl. Ing. J. W. Arbatsky. Zur Frage des CO: + 0., —
Gehalts der Feuergase. ,Die Wirme", 1931, str. 156.

Dipl. Ing. A. Nahoczky. Graphische Priifung des Ver-
brennungsvorgang. ,Die Wirme'’, 1931, str. 231,

Dr. inz. B. Szczeniowski. Obliczanie
skladu spalin. ,Przeglad Techniczny', 1931.

Inz. H Krakowiak Roéwnanie spalania. ,Przeglad
Techniczny", 1932.

Dr. Ing. W. Benz Neuere Verbrennungsschaubilder fiir
Feuergase. ,Die Wirme", 1932, str. 193.

Dr. Ing. A. Zinzen. Erst- und Zweitluft nach neueren
Verbrennungsdreiecken. ,Die Wirme", 1932, str. 285.

Dr. Ing. A. Zinzen. Erfahrungsgleichungen fiir die Ver-
brennung fester und fliissiger Brennstoffe. ,Die Wirme”,
1932, str. 611.

Inz. H. Krakowiak. O zawartosci COy + O: w spali-
nach. ,Technika cieplna"”, 1932.

Dipl. Ing. Hellmann. Rechnerische und graphische

estimmung von Kohlenstoffverlusten in Feuerungen. ,Die
Wirme", 1933, zesz. 1.

P. Meyer. Z. V. d. I. (1929), str. 824.

Inz. St. Ocheduszko. Kwadrat Buntego. ,Czasopismo
Techniczne”, Lwoéw, 1934,

wykreséw

kach spalinowych, wyjasnionego procesu spalania,
jakkolwiek niejednokrotnie w pracach techniczno-
badawczych poruszana, dotad nie zostala potrakto-
wana rachunkowo w sposéb wyczerpujacy i dosta-
tecznie przejrzysty. To sklonilo mnie do podjecia
préby teoretycznego ujecia zwiazkow, jakie zacho-
dza miedzy sktadem i rodzajem paliwa z jednej,
a sktadem spalin i rodzajem spalania z drugiej
strony.

Obecnos¢ i wielkosé udzialu kazdego z wymie-
nionych sktadnikéw palnych w spalinach zalezy
nietylko od rodzaju paliwa i nadmiaru powietrza,
ale réwniez od innych warunkéw spalania, jak np.
temperatura i in., i nie da sig¢ zgéry przewidzieg,
natomiast mozna ustali¢ pewne zwiazki ogélne,
niejako ramowe, jakie zachodza migdzy poszcze-
gélnemi skladnikami spalin i paliwa oraz spét-
czynnikiem nadmiaru powietrza, co pozwoli na
wigksza doze przewidywania oraz na pewne uprosz-
czenie analizy i potrzebnych obliczer. Nasuwa sig
tu koniecznosé podziatu rozwazan teoretycznych
na kilka grup, zaleznie od rodzaju paliwa i spala-
nia. Tak wigc osobno rozwazyé nalezy spalanie
w silnikach i osobno w paleniskach przemystowych,
wypada przytem rozrézni¢ paliwa stale i plynne
od gazowych. Przy rozwazaniu spalania w paleni-
skach okaze si¢ réwniez konieczne rozbicie paliw
statych na pare grup, zaleznie od ich sktadu che-
micznego, co réwniez ma na celu sklasyfikowanie
tych paliw zaleznie od najwickszej zawartosci
(CO, + 0O,), ktéra, jak wykazal Arbatsky, w
pewnych wypadkach moze by¢ wieksza od 21%.
Rozwazaniu podlegaja zaré6wno paliwa state, ptyn-
ne, jak i gazowe, przytem przy rozwazaniu spala-
nia w paleniskach kotlowych uwzgledniamy obec-
no$¢ wodoru, metanu i etylenu, za$§ pomijamy
uwzglednienie sadzy i strat w popielniku, ktére
zatem musza byé wyznaczone osobno. Pozatem za-
kladamy, ze powietrze doprowadzone do spalania
jest suche, a jego skiad objetosciowy: tlenu 219,
azotu 797%.

Poza zwiazkami, zachodzacemi miedzy sktadni-
kami spalin, rozwazam réwniez straty, zaréwno
kominowa, jak i strate przez niezupelne spalanie.
W tym ostatnim wypadku nie uwzgledniam strat
w popielniku i sadzy; strata ta musi wiec by¢ wy-
znaczona osobno.
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1. Paliwa ptynne
w zastosowaniu do silnikéw spalinowych.

Wedlug najnowszych badan *), ockazuje si¢ praw-
dopodobne, ze przy spalaniu w silnikach spalino-
wych, poza dwutlenkiem i tlenkiem wegla, tlenem,
azotem i para wodna, wystepuje w uchwytnych
ilosciach jedynie wolny wodér. Wydaje mi sie wigc
celowe opracowanie metody budowy wykresow
sktadu spalin przy uwzglednieniu jedynie tych sze-
$ciu sktadnikow.

Z tych szesciu sktadnikéw para wodna, jak wia-
domo, nie wchodzi do analizy aparatem Orsata,
za$§ azot liczymy jako reszt¢ do 100%, pozostaja
wiec do uwzglednienia cztery skiadniki. Jezeli za-
tem ustalimy na podstawie wiadomego zgéry skla-
du paliwa zwiazek, zachodzacy miedzy procento-
wemi ,orsatowemi” (z wylaczeniem pary wodnej i
S0.) zawartosciami poszczegélnych produktéw spa-
lania, wystarczy okreslenie droga analizy chemicz-
nej jedynie trzech sktadnikéw, zas czwarty da sie
okreslié z wymienionego zwiazku, Okreslamy wigc
przedewszystkiem dwutlenek wegla i tlen, jako
fatwe do wykrycia droga analizy chemicznej. Z po-
zostalych skladnikéw zazwyczaj okresla sie droga
analizy chemicznej tlenek wegla. Z dotychczas zna-
nych technicznych metod okreslania CO wygodniej-
sza i celowsza okazuje si¢ metoda, oparta na uzy-
ciu pigciotlenku jodu °), jakkolwiek posiada szereg
wad, jak klopotliwe przygotowanie odczynnika,
osadzanie si¢ z czasem pieciotlenku jodu, co po-
ciaga za soba konieczno$é ponownego wstrzasa-
nia, oraz trudniejsze, jakkolwiek szybsze, wyko-
nanie analizy, wymagajace uwagi, aby nie przelaé
wody z miernicy do odczynnika; przestrzeganie tej
zasady w warunkach ruchowych, przy nieuniknio-
nym pospiechu, jest dosyé¢ uciazliwe, a jednak ko-
nieczne, gdyz woda psuje odczynnik, powodujac
wytwarzanie si¢ kwasu jodowego.

W celu wyznaczenia wspomnianego zwiazku mig-
dzy zawartosciami poszczegélnych produktéw spa-
lania weZzmy pod uwage paliwo o pierwiastkowym
wagowym skladzie procentowym: wegla C%, wo-
doru H% ,tlenu O% ; wystepujaca czasem domiesz-
ke azotu i siarki dla uproszczenia pomijam.

Procentowy ,,orsatowy" sktad objetosciowy spa-
lin oznaczmy jak nastepuje: dwutlenku wegla k, %,
tlenku wegla k,%, tlenu 0%, azotu n%, wodoru
h%, razem 100%, zatem

ki+ky+o0o-+h+n=100... ... (1)

~ Po spaleniu 1 kg paliwa otrzymujemy, oznacza-
jac przez V, objetosé jednego mola:

k1C.44¢Vm
(ky—+£R5) 100.12. 44

m®*CO,,

Y Dr. Ing. O. Lindner. Entzindung und Verbrennung

von Gas- und Brennstoffdampf-Gemischen. Berlin, V. D. I
Verlag, 1931.

115) Gat;tier i Clausmann. Bull. Soc. chim, Paris, 1906, str.
i 513,

P. Schldpfer i EE Hofmann Monats- Bull d.
schweiz, Ver. v. Gas- u. Wasserfachm. (1927), zesz. 11, 12.
P.Schldpier i E. Hofmann Eidgenossische Mate-
rialpriifungsanstalt der E. T. H., Zurich. Ber. Nr. 25, 1928.

P. Schldpfer i E. Hofmann. Kritische Untersu-
;:g;(;;gen iber die Bestimmung des Kohlenoxyds. Zirich,

Sumiex}ny opis podal réwniez Inz. H Krakowiak:
Odczynniki do aparatu Orsata. ,Technika Cieplna”, 1932.
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BC.28.Ve _ sco
(y - k) 100.12.28
OCVm m302‘
(y - k) 1200
hCV., .
T 1y aann M Ha,
(ky -+ k) 1200
[H ___Cn _j Vn om0 @
100 600 (-, + ks) 18

(o +05ky +0)C
| 1200 (b, + ky)
L 9 [H—O,lZSO___ Ch ]]79me3N2,
2.18 100 600 (B, + ko) || 21
gdzie przyjelismy sktad objetosciowy powietrza:
tlenu 21%, azotu 79%.
Mozemy teraz napisaé, ze np. 100 CO, =
k, (CO, + CO + O, + H, 4+ N,), skad po uprosz-
czeniu otrzymujemy:

(L -+ by + (06054 o) by +-0—0,185h =21, . (3

gdzie oznaczyliémy

g v 2,37 (_H—_O'_@_O] s ans (4)
’: C ﬁ
Z r. (2), oV;naEaﬁja‘gwm‘ -
| |
11,11—H—=@,|.. ...... (5)
; C
oraz zaktadajac, ze H,O = zeru, otrzymujemy
maksymalng zawarto§é wodoru w spalinach:
B
hmax:‘——_‘—k k max « - ¢ -(6]
0,185( 1T ko)

Podstawiajac te wartos¢ do r. (3), otrzymamy:
(14— B) by + (0,605 + o —B) ky + 0 =21, (3')
skad, zakladajac o=k, = zeru, otrzymamy ma-
ksymalng zawartos¢ dwutlenku wegla w spalinach:

o 21 _ | , (7]
] (1+a—8)
za§ przy zalozeniu o=k, =zeru otrzymujemy
maksymalna zawartosé¢ tlenku wegla:

‘ klmax =6
|

2l .8
(0,606 +2—g) |

Naiwiek;q zawartosé tlenu otrzyma;my, zakla-
dajac k, =k, = zeru:

2 max =

........ 9)

Oznaczajac k, + k,=—=F i podstawiajac stad
ky="h—Fk, do r. (3'), otrzymamy
(14« —B)k+0=21+0395ky, .. (10)
skad wynika, ze najwigksza warto$é k otrzymuje-
my, gdy o= zeru, za$§ k, = k,mq,, czyli

21
kmax == (kl + kz)max =

(1+a—p) +
21.0,395 _ 21
(1+o—F) (0,605+2—8)  (0,605+a—B)

=k2mn|(11)
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zatem ostatecznie

_ B _ 215
0,185 0,185 (0,005--a— §)

Maksymalng zawartos¢ azotu otrzymujemy, za-
ktadajac k,=0=h=1zeru; woéwczas otrzymana

(12)

hmax

g 21 ,
z r. (3) wartoéé &, =1ts podstawiamy do r. (1)

i otrzymujemy:
Nmax = 100 — 2! = (79+100a) i
12 (149
wartosé ta odpowiada wiec idealnemu wypadkowi
spalania zupelnego bez nadmiaru powietrza.
Jest oczywiste, ze

kl min — k2 min = Omin = Amm = zeru

. (13)

. (14)

Minimalna zawartoéé azotu otrzymamy zaklada-
jac ky= o0 =—zeru oraz k, = wéwczas réw-
niez A = Amax, wiec z r. (1):

21(0,185 )

ksmax ;

Ml = 100 — =
0,185 (0,605 + & — )
(39,5—{—100&—% )
— . ... (15)
(0,605 - o — B)

Omawiajac graniczne wartosci zawartosci po-
szczegdlnych sktadnikéw w spalinach, wypada
jeszcze oméwié graniczng warto$é sumy (B; -+ 0)max-
Sprawa ta byla juz w prasie technicznej oma-
wiana. Arbatsky "), rozwazajac mozliwosé
(ky-F0) > 21, podaje teoretycznie wystarczajacy wa-
runek a << zera, co dla pewnych zwiazkéw organicz-
nych (np. dla kwasu szczawiowego) rzeczywiscie
moze mieé miejsce, a nastepnie podaje inny przy-
ktad: uprzedni rozklad paliwa na inne zwiazki
palne, z ktérych jednym jest metan. W §wietle
rozwazan teoretycznych, zawartych w niniejszej
pracy, okazuje sie¢ jednak, ze objaw (k, -+ 0)>21
moze byé, przynajmniej teoretycznie, daleko po-
wszechniejszy. Zakladajac mianowicie k, = zeru
oraz mozliwie najwigksza w tych warunkach war-
tos¢ h, otrzymamy z r. (3):

(k1 0)max = 21 — (¢ — B) By,

skad jest widoczne, ze (k; -+ 0)max =21, o ile tyl-
ko jest spelniony warunek:

>0, . ... (16)
albo

16.21

Ozt

H~4253H...... (16")
Dla zwiazku organicznego CnH,Os; warunek ten

wyrazi sie:
79s >21p. (16"

Wypada tu jednak z naciskiem podkreslié, ze
uzyskany wynik (16”) odnosi sie jedynie do zalo-
Zenia, ze w spalinach mamy, poza k,, k,, 0, n i para
wodng, jeszcze tylko wolny wodér oraz ze wyla-
czamy mozliwo$é powstania sadzy.

He

Réwnanie (3) pozwala okresli¢ zawartoéé wol-
nego wodoru w spalinach, o ile okreslimy upized

........

) WDie Wirme"”, zesz, 9, 1931, str. 156.

nio droga analizy chemicznej zawartosci CO,, O
» ;

p = (L4 9] By (0,605 2) by + 0 — 21
0,185

Zaleznos¢ te mozna przedstawié przy pomocy
nomogramu w sposéb nastepujacy: Oznaczmy

1+2)k+o=y, ... . (18)

¥+ (0,605 +a) by — 0,185 h=21. .. (19)

Zaleznos¢ (18) mozna przedstawié wykreslnie
w prostokatnym ukladzie (y, o) jako linje stalej
zawartodci k;, przytem, jak latwo zauwazyé, linje
te wypadajg proste, wzajemnie réwnolegle, zas ich
podziatka — linjowa. Z r. (18) znajdujemy, w za-

tozeniu R, = Rymax:
(1492t

%- (17)

czyli

VYmax = PR R R (20)
{(14+2—p)
za$§ w zalozeniu B, = 0 = zeru:
Yo =2zZeru . . ..... (21)

Linje stalej zawartosci CO, przebiegaja réwno-
legle do prostej, laczacej punkty o=—zeru, y=
zeru oraz o =21, y = 21; prosta ta odpowiada wa-
runkowi k, =zeru. Linjami ograniczajacemi wy-
kres sa: odcinek osi y, odcinek prostej o =y oraz
odcinek prostej, ktérej réwnanie odpowiada wa-
runkowi (y + 0) = max, co ma miejsce gdy k, —
zeru, za$§ h osiaga warto§é w danych warunkach

mozliwie najwigksza, czyli k,; podstawia-

g
0,185
jac te wartosci do r. (18) i (19), otrzymujemy

21(1+2)4(14e2—2B)o
max = , (22
(y o) - (22)
oraz rownanie prostej granicznej
8 21(1-+a)
0= _
LTI L o
albo

14+a—B)ky+o0=21. . ....... (23"

Majac w ten sposéb okreslong wykre$lnie war-
to§é y, przedstawiamy nastepnie zalezno$é¢ (19) w
uktadzie prostokatnym (y, h) jako linje stalej za-
wartoéci k,, przytem, jak latwo zauwazyé, linje te
wypadaja proste wzajemnie réwnolegle, za$ ich
podziatka — linjowa. Linjami ograniczajacemi wy-
kres sa: odcinki osi & i y, odcinek prostej k, = zeru

21 i
od h—=1zeru do h = 0.185(1-Fa—F) oraz linja od-
powiadajaca warunkowi, izby A osiggalo wartosé
mozliwie najwieksza, co ma miejsce, gdy o = zeruy,
czyli y = (1 + o) k,; podstawiajac te wartosci do
r. (6) i (19), otrzymamy réwnanie tej prostej gra-
nicznej:

.. (23)

0,395 0,185 (0,605 + o.— B)
Rictift il h=21, (24
ita’ ™" B &
albo
1+e2—f — BV k=11, . (24’
o y—+1(0,605+a—pB) k= 11. . (24)

Rys. 1 zawiera wykres odnoszacy si¢ do benzy-
ny, zbudowany wedlug wyzej wyluszczonych za-
sad.
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Rys. 1. Wykres skiadu spalin benzyny.
Wykreslne ujecie spétczynnika nadmiaru powie- to r. (26) przejdzie w:
t1za na tym samym nomogramie nie jest mozliwe, _ S : (30)
gdyz zagmatwatoby bardzo rysunek, zatem nie- 2

uniknione jest, w tym wypadku, zbudowanie osob-
nego nomogramu.

Spétczynnik nadmiaru powietrza w rozwazanym
wypadku wyraza si¢ wzorem:

1
= 19 . Ty
- —= [0—0,5(ks--h)] |
1 5t n[o (ke-Fh}]

.. (25)

ktéry otrzymujemy w sposéb zupelnie podobny,
jak znany wzér klasyczny dla wypadku, gdy h—=
zeru. Chcac wyrazié » w funkcji tych jedynie
skfadnikéw, ktére otrzymujemy bezposrednio z
analizy, rugujemy przy pomocy réwnan (1) i (3)
wielkosci n i h; po uproszczeniu otrzymamy:

21 [0,395(100 — k; — 3.0)
18,5 [ (0,79 + a) (ky -+ ky)
Zwiazek ten mozna ujaé wykreslnie w sposéb
nastepujacy: Oznaczmy
__20m w2
37 (0,79 = «) 37

Y=

~1]- (26)
|

czyli
(0,79 4+ o) (37 )
—=—=A2|=x, ....,
0,79 21 T * )
dalej
100 —k;—30=g5, . . (28)

kl +k2 =1z,
758

Opierajac sie na réwnaniach (7—15) mozemy na-
pisaé:

Smax =100, . . . .. .... 31)
< 7 (32)
. 2 2
oile tylko § < 1~(~§, za$ gdy ﬁ>-a—l——3 , 10 Smin
. 21 19100 (= — B)
=100 — 1Fa—f — 1Fo—F —, co zreszta
jest mato prawdopodobne.
Zmax = — ‘*—21‘” i @ o s [33]
(0,605 -2 —5)
Zmin = Z@TU, . . « o v v + 4 o .. (34)
)‘max T Xmax == M. . 4 0 e e e [35)
Wylaczajac mozliwo$é powstawania sadzy, naj-
mniejsze wartosci A i x wypadaja. gdy n = i,
ks = Rymax, By = 0 = zeru; wéwczas
i = Ms_ti_ {3] o (36]
0,21
0,395 40— -1 g)
WSRO A A
(0,79 + 2)
przytem
s"Amin = smax = 100’ ]
. _ _ 21 Ry (38)
/ min max 0’605 -l—a—g l
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Zaleznosé (28) mozna przedstawié V\{ylfres’lnie A 100 (0,79 -«
prostokatnym ukladzie (k;, o) jako linje stalych przytem 100 .- s //"—“1’;d)
wielkosci s, przytem, i?.k latwo zauwazyé, linje te

wypadaja proste, wzajemnie réwnolegle, zas ich oraz 21 _z 2
podziatka — linjowa Linjami granicznemi sa tu {0,605 |-9) (1 4+9)
odcinki osi B, i o oraz prosta, wyrazona rdéwna- W dalszym ciggu zakladamy k_ = h = zeru, za$
niem (23'). (R, + o) mozliwie najwieksze i zmieniamy o od

Podobnie uja¢ mozna zaleznos¢ (29) w prosto- zera do 21; otrzymamy odcinek prosty, ktérego
katnym ukladzie (k,, k), jako linje stalych wiel- roéwnanie jest:

kosci z, przytem i te linje wypadaja proste, wza- s=02+39z--37, .. ..(42)
jemnie rownoleglte zas ich podzialtka — linjowa. 100(0,79 L 2) ' 21
Linjami granicznemi sa odcinki osi &, i k, oraz pro- przytem ———— = s 37oraz- "~ _z zero.
sta, wyrazona réwnaniem, ktére otrzymujemy, jako (Lo 147
zatozenie (B, - k) =max, z r. (3), zakladajac Wreszcie zakladamy k, = zeru, za$ A mozliwie

0 = zeru, oraz wartosé h z r. (6):
(1o — B) by (0,605 - o —B) ky=21. . (39)

Tak otrzymane wy- . Tlenek wegla
kresy zestawiamy w 2 24 22 2‘0 876 14 12 10 8 6 4 2 0
| |
|
|

najwieksze , czyli h= k, i zmieniamy k_, h

B
0,185

|
ten sposéb, aby otrzy- I
maé wspbélng podzial- Tlen |
ke dla ky, czyli osi o 0 2 4 6 8 10 12]
I |

I

- —
T 77 7
2

i k, majag lezeé¢ na
jednej prostej pozio-
mej, przytem wzajem- =
ng odleglos¢ obu
wykreséw dobieramy
tak, aby punkty s=
zeru i z = zeru zbieg-
ty sie w jeden. Otrzy
mujemy w ten spo-
s6b nowy ukos$nokat-
ny uktad spétrzednych
(s, z), w ktorym juz
mozemy, w my$l row-
nania (30), wyrysowaé
linje statych wielko-
§ci x lub A\. Beda to o
proste, przechodzace
przez poczatek spél-
rzednych, Otrzymany
wykres w ukltadzie
(s, 2z) ograniczony
jest odcinkami pros-
temi, ktoérych rowna-
nia znajdziemy w spo-
s6b nastepujacy

Zalézmy k=0 =
zeru, za$ k, mozliwie
najwieksze, 1 zmie-
niajmy h od Amax do
zera, wowczas otrzy-
mamy odcinek, ktére-
go réwnanie w ukla-
dzie (s, z) jest

s =100, . . (40)
przytem

2 Rys 2 Wykres spotezynnika nadmiaru powietrza
1 T 21 przy spalaniu benzyny

(0,605 o —pB) £ (0,605 4 0) ' o

Zalézmy nastepnie h=o0=zeru, za$ (k, +k,) od zera do maximum, za$ o od 21 do zera; otrzy-
mozliwie najwieksze i zmieniajmy k, od zera do mujemy odcinek prosty o réwnaniu:

16 1718

! T
16

14

N\
14

\
2

8
Dwutlenek wegla

10

L—1

L

L1

L—1

il

=l :
,/‘

{—)

f__/ AR [,

N

\
S
0

N,
N

Durutlenek wegla
3

N
N\
\
\Y
N
N
N
6

Y N,
N
N

BENZYNA

C-85%, H-15%

21 2
— S kR, - =3(0,605-+a—B)z4+37, . ... (43)
| g 288 k, od 0,605 do zera, to otrzymamy s ( + B) z+ .
odcinek, ktérego réwnanie w ukladzie (s, z) jest: przytem 37< s <100 oraz zero < z < ——————~ -
0,795 =2(0,605+a)z-37, . . . . (41) (0,605 + 2—B)
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Prosta =1 przechodzi przez punkt przecigcia
sig prostych (41) i (42).

Pozostaje jeszcze obliczenie podziatki dla po-
szezegolnych ziniennych. Zalézmy podziatke dla
k,, k., o jednakowa, mianowicie @ milimetréw na
1%, wéwczas podzialka dla z, liczona wzdiuz linij
s = Const, wyniesie:

4 ;0 Amm,. . ... ... (44)
za$ podzialka dla s, liczona wzdtuz linij z = Const:

V2

T amm. .« o (45]

Podzialka dla } nie jest linjowa, lecz hyperbo-
liczna. Uwzgledniajac r. (27) i kladac s= 100,
. __ 100 _ 21.79 '
czyli Xx=—, otrzymamy z——[37h+42) 0,79 )
Wstawiajac tu na miejsce z warto§é podziatki,
otrzymamy podziatke dla A wzdluz linji s= 100:

79.21.V 10 2 mm
4(0,79+1) (371 +42)
Gdyby zamiast podziatki dla * zbudowaé po-

(46)

dziatke dla q:—;\— , woéwczas tak otrzymana po-

dziatka, mimo Ze réwniez hyperboliczna, bylaby
zblizona do linjowe;j.

Rys. 2 przedstawia wykres spélczynnika ) dla
benzyny, zbudowany wedtug wyluszczonych wyzej
zasad.

¥

Rozpatrzmy z kolei, jak wyraza sie¢ w rozwaza-
nym wypadku straty wydechowe. Nalezy tu roz-
rézni¢ wlasciwa strate wydechowa oraz strate
przez niezupelne spalanie. Zajmiemy si¢ najprzéd
strata wydechowa.

Oznaczmy przez:

t, —temperature spalin w °C,
otoczenia w °C,

W.— warto§¢é opalowa paliwa w Kallkg,

¢,” — $rednie cieplo wh. 1 mola kilogramowego
bezwodnika weglowego, w granicach od
t, do s, w Kal/Mol, °C,

¢, —sérednie cieplo wl. 1 mola tlenu, azotu, tlen-
ku wegla i wodoru w Kal/Mol, °C,

¢,”"' —érednie cieplo wl. 1 mola pary wodnej
w Kal/Mol, °C,

gdyz ciepta wl. 1 mola tlenu, azotu i tlenku wegla

sa jednakowe; wodér wykazuje pewna réznice,

jednakie w najgorszym wypadku, gdy ¢, = 800°C,

réznica ta wynosi zaledwie 1,25%, moze wigc byé

pominigta, tembardziej ze zawartosci wodoru w

spalinach sg zwykle niewielkie.

) ZnaleiliSmy wyzej, ze po spaleniu 1 kg pa-

liwa, o sktadzie wagowym C, H, O otrzymujemy

ta - "

m moli CO, i t.d.,, zatem strata wy-

dechowa, liczona w procentach ciepta dostarczo-
nego, wyniesie

| _ 1) [ c |
| R FT
ky.c,'+Hky+0+-h+n).c,”—he,”’

H 1,
(s + ko) 2o ]/‘"

(47)

g
| X
l
1
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Uwzgledniajac r. (1), (3) i (5), otrzymamy:
_(ts—ta)cllooc;’—k(cp’—c,,”)kl—cp”'i_; Bc,,"']_
12T (y +- ko) 0,185

(ts_ta]c { i i
== 18,5¢,"+21¢,""") —
2B W ey (o T2

- [(1 +a—B)e,"—0,185(c, — cp”)] by —

Q

—¢""".0—(0,605 4 —B) ¢, ka} Yo .« - (48)

Obliczymy teraz strate, wywolana niezupelnem
spalaniem. Po spaleniu 1 k¢ paliwa otrzymujemy
k,C.28

1200 (B, - ko)
opatowa wynosi 2 440 Kal/kg, zatem strata, wywo-
tana niezupelnem spaleniem sie wegla wyniesie w
procentach

k,C.28.2440.100 o 5260 k,C Y
1200 (ky +ky) Wu ™ (ki +Ro) Wy, 7°°
Podobnie znajdujemy, ze po spaleniu 1 kg pali-
hC

kg tlenku wegla, ktérego wartosé

wa otrzymuje sig M ko) kg wodoru o war-

toéci opalowej 28 800 Kal/kg, zatem strata, powsta-
fa wskutek niezupelnego spalenia si¢ wodoru wy-
niesie w procentach

hC.2.28800.100 _ 4800 K C o/
1200 (ky +Ey) W (ki +R) W, 7
za$§ calkowita strata przez niezupelne spalanie:
| (5690 by 4800 h)
T (k) W
»

Dotychczasowe rozwazania dotyczyly ogoélnego
wypadku paliwa tréjsktadnikowego, przytem sktad-
nikami temi byly wegiel, wodér i tlen. W wypad-
kach szczegélnych zasadnicze réwnania upraszcza-

C% ... (49

ja sie. Tak wiec, gdy O = zeru, zasadnicze réw-
nania spalania (1) i (3) nie ulegna zmianie, ale
37
= Tg e (50)

co powoduje uproszczenie wszystkich dalszych
réwnan i zwiazkow.

Gdy H = 0 =zeru, czyli spalamy czysty che-
micznie wegiel, wéwczas

a=f==zeru, ........ (51)

wigc zasadnicze réwnania spalania przejda w:
ki+ky+0o+n=100%,..... (52)
ky 40,605k, +0=21%.. .. .. (53)

Gdy tylko H = zeru (czemu w praktyce odpo-

wiada¢ moze tlenek wegla i woéwczas C = “2‘5100.’&'
~ 42,86%, 0 =57,14%), to

O
a=-0,375.0,79 ~,

...... (54)
B=zeru,.......... (55)
np. dla tlenku wegla o = — 0,395, Jest to wypa-

del’{, w ktérym zaréwno k,, jak i (k, -+ o), moga
by¢ wicksze od 21%. Dla tlenku wegla, jako pali-
wa najwieksza teoretycznie mozliwa zawartosé k.
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i 100%, zas k e LU 3471%. Z
wynosi 701 288 Rimax = 0,605 ~ ' 0. La-
sadnicze réwnania spalania wyrazaija si¢ tu naste-
pujaco:
kl_l" k2+0+n=100, ..... (52)
(1 4+ @) by 4+ (0,605 + o) by+0 =21, . (56)

Nalezy jednak zaznaczyé, ze wypadek ten nie ma
technicznego znaczenia, gdyz czysty tlenek wegla
wyprodukowaé mozna tylko sztucznie — w labora-
torjum. W gazach, otrzymanych z proceséw prze-
myslowych, zawartosé tlenku wegla jest zawsze
mniejsza od 34,71%.

Wreszcie mozliwy jest wypadek C = O = zery,
czemu odpowiada czysty wodér. W tym wypadku
réwnanie (3) traci sens, pozostaje jedynie oczywi-
sty warunek:

o-+h +n=100%, (57)
przytem zawartosci A i n moga, sie zmieniaé od zera
do 100%, zas o od zera do 21%. Spétczynnik nad-
miaru powietrza wyraza si¢ w tym wypadku wzo-
rem:

1 0210100 —0 —h) o
_ 19 (6—05h) 21—0+40,185h)
21 n

W ogélnym wypadku, dla paliwa tréjsktadniko-
wego (C, H,, O,) réownania spalania (1) i (3) mo-
ga sie upraszczaé zaleinie od rodzaju spalania.

Jezeli np. h = zeru, wowczas otrzymujemy:

ky+ ks + 0+ n = 100%, (52)
(1+2)k 4+ (0,605 + o) ks +0=121,. . (56)

)=
1

zatem
21
klmax - (1 +d) G U R A (59)
21
kzmax == (0,605 + U.) R S (60)

Strata wydechowa wynosi w tym wypadku:

o= t—1)C [loo &'+ (e — &/ Vs, By ] -
12W, (kg +Ry) 0,185

= (ts—ta)c { T P
222 Watk, L gy | 3P0 T10485 (e —a") +

+he Thtbe Rl %, - (6D
za§ strata przez niezupelnie spalanie
,__ 5690k,C .
=—-——0%_ ... .. (62
W, 2

Tego rodzaju spalanie przyjat Wa. Ostwald
przy budowie swych wykreséw. (d. n.)
éee
Considérations théoriques sur l'analyse
des produits de la combustion
Résumé:

Le probléme de l'analyse des produits de la combustion,
quoique étudié depuis longtemps par de nombreux auteurs,
n'est pas encore éclairci suffisamment pour les besoins
techniques. Le plus souvent on considére seulement la com-
bustion compléte ou presque compléte dégageant une quan-
tité de CO; un nombre beaucoup plus restreint de travaux
considérent la présence du méthane et de 'hydrogéne dans
le produits de la combustion, mais laissent & cdté les autres
constituants.

L'auteur se pose pour but d'établir les relations générales
entre les constituants de produits de la combustion, ainsi
que du combustible et l'excés d'air. Il divise son travail en
3 chapitres concernant: la combustion des combustibles
liquides dans les moteurs & combustion interne, la combus-
tion des combustibles gazeux dans les mémes moteurs et
la combustion de la houille dans les foyers des chaudiéres
et des fours industriels.

Dans la présente partie de son étude, l'auteur s'occupe
de la combustion des combustibles liquides. Il donne les
relations théoriques entre la teneur en différents constitu-
ants (CO, CO., O, N, H) des produits de la combustion
d'un combustible composé de 3 éléments: carbone, hydro-
géne et oxygéne et il les présente aussi sous la forme d'un
diagramme. Il montre ensuite la représentation graphique du
coéfficient de l'excés d'air pour le cas en question. Enfin
l'auteur examine les pertes d'échappement et calcule les
pertes dues 4 la combustion incompléte du carbone (CO)
et de I'hydrogéne.

Dans la partie finale l'auteur montre comment les rela-
tions générales qu'il a établi se transforment pour les cas
plus simples.

T e B e e P S S e L S S S g

Wiasnosci kutych stopéw lekkich w wyzszych temperaturach

Inz. E. Perchorowicz, SIMP

Stopy poddane badaniom, warunki oraz metody bedar. — Rozszerzalnosé. —- Szybko§é zrywania prébek.—
Czas wygrzewania, — Wyniki badari wyfrzymalosciowvch w temperaturze 20 — 500°C stopow: Y, zagranicz-
nego i krajowego. duraluminu krajowego, auraluminu zagranicznego, stopu RR59 (w réinych warunkach
obrdbki cieplnej); stopu RR56 i elekironu. — Whnioski.

RZY wszystkich swoich zaletach, stopy lekkie
posiadaja pewne wady, ktore przewaznie wy-
stepuja dopiero w wyzszych temperaturach.

Do nich nalezy zaliczyé spadek wtasnosci wytrzy-
malosciowych w wyzszych temperaturach oraz du-
2y spolczynnik rozszerzalnosci cieplnej. Cechy te
odgrywaja w praktyce znaczng role, gdyz stopy
lekkie coraz czesciej sa. stosowane na czesci pra-
cujace w wyzszych temperaturach. Szczegélnie ma
toznaczenie wsilnikach spalinowych, gdzie takie czg-
$ci, jak ttoki i glowice cylindréw, wykonane ze stopéw
lekkich, pracuja w szczegélnie ciezkich warunkach.

Aluminjowe stopy odlewnicze, ktére najpierw
stosowano na te czesci, zostaja ostatnio stopnio-
wo zastepowane stopami kutemi, ktére posiadaja
wlasnosci fizyczne pod kazdym wzgledem lepsze.

Z tego tez wzgledu, przystepujac do badan wias-
posci fizycznych stopéw w wyziszych temperatu-
rach, obrali§my na pierwsze préby kute stopy lek-
kie, ktérych sktad chemiczny podaje tabela I.

TABELA I
Sktad chemiczny badanych stopéw.

Nazwa stopu Cu%| Ni% | Mg% | Si% |Fe% | Ti% {Mn%| Al%
Y zagraniczny . .|3.6 {1,72/1,4 |0,32/ 0,6 | 0,08 — | reszta
Y krajowy . . . .!4,0|2,18/1,42| ,30/0,40 — | — | reszta
RR59 . . . ... 2,05/1,3 {1,630,971,33/ 0,12] — | reszta
Duralumin krajowy | 4.0 | — | 0,57 |0,25| 0,40 — | 0,63| reszta
Durglumin czeski. |43 | — |0,690.18/ 0,48 — | 0,40| reszta
Elektron . . . . . — | — |reszta 0,11/ 0,15 — [ 0,28/ 5.3
RR56 . . . . . . 1.6 |1,33/0,55|0.52| 1,28 0.12| — | reszta

Badania spélczynnika rozszerzalnosci wykonano
zapomoca aparatu wlasnej konstrukcji. Pomiary
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wykonano na prébkach o dtugosci 115 mm i sred-
nicy 5 mm. Prébka znajduje si¢ w rurce kwarco-
wej, opierajac si¢ zaokraglonym koricem o jej den-
ko. Drugi koniec préobki badanej jest plaski i na
nim jest oparta pateczka kwarcowa, opierajaca sie
drugim koricem o bardzo czuly czujnik. Prébka
znajduje si¢ w parze wodnej, wzgl. rteciowej, kto-
rej temperature mierzy sie termometrem rtecio-
wym. Spélczynnik rozszerzalnosci obliczamy ze
wzoru

- - 1 (d‘l - 11) _L % (fz - tl) {Bkwarcu iy, ]
Ot
gdzie: § — spoélczynnik rozszerzalnosci badanego
materjatu.

t; — temperatura otoczenia.

t, — temperatura badania.

%y — dlugos¢ pierwotna probki badanei.
%y—9; — roznica dlugosci odezytana na czuj-

niku.

%y (ty —1;) Brwareut, , — poprawka, uwzgledniajaca
réznice miedzy odezytem na czujniku
a rzeczywista zmiang dtugosci. Na
czujniku otrzymujemy odczyt pomniej-
szony o wydluzenie rurki kwarcowej
na dlugosci réwnej badanej prébce.

Bkwares — Drzyjeto dla zakresu temperatur 20 +

100°C = 0,50.10%, dla zakresu tem-
peratury 20—+ 350°C =0,55.10-5.

Otrzymane wyniki podane sa w tabeli II.

TABELA IL
Spélczynnikirozszerzalnoéci badanych stopéw

Badania wlasnosci mechanicznych w wyszszych
temperaturach sa uzaleznione od wielu czynnikéw,
ktére przy badaniach w temperaturach normalnych
zadnej roli prawie nie odgrywaja.

Bardzo powazny wplyw na otrzymane wyniki
wywiera szybko$¢, z jaka zrywa sie prébke, przy
zachowaniu innych czynnikéw bez zmian. Badania
nad wplywem szybkosci zrywania na wytrzyma-
lo$¢ na rozcigganie wykonano ze stopem RR59 w
temp. 350°C przy czasie wygrzewania w tej tem-
peraturze 15 minut. Otrzymano nastepujace wyni-
ki w odniesieniu do wytrzymalosci przy szybkosci
zrywania 5 mm/min, ktéra przyjmujemy.jako 100%.

Wytrzymalosé w odniesieniu do war-

tosci otrzymanej przy szybkosci
zrywania 5 mm 'min

Szybkosc
zrywania

0.5 mm/min 89.5 °,
1.0 W 93,0 ,
25 " 94,0
5.0 i 1000 ,,
10,0 o 124,0
15.0 " 1410 .

Zbadano réwniez wplyw czasu wygrzewania na
wyniki otrzymane przy zrywaniu prébek ze stopu
RR5% w temperaturze 350° przy szybkosci zrywa-
nia 5 mm/min. Jak podaje ponizsze zestawienie,
wplyw ten jest bardzo znaczny.

Wytrzymalosé na rozcigganie

w odniesieniu do wartosci otrzymanej
przy wygrzewaniu w ciagu 15 minut

Czas
wygrzewania probki

15 min 100 9%
30 89,6 ,,
45 718 ,,
120 61,0 ,,

Probki stosowano o srednicy 8 mm; umieszczano
je wraz z uchwytami w piecu elektrycznym na ma-
szynie do zrywania. Granice plynnosci ustalano
z wykresu, co w pewnych wypadkach nastreczalo

sl 2 -1 nome trudnosci. Wydtuzenie mierzono na czterokrotnej
BREY ¢ s wn s 5 ma 21,74.1075 | 24.89,10~° dlugosci pomiarowej. Z uzytych do badan stopéw
g CERIOW 2w = - 4 3 | 2252.107% | 2508.10~° duralumin krajowy i czeski oraz elektron byly w
uralumin krajowy . . . = 23,04.10 27,05.10° taci t I b zaé orobki RR 59
Duralumin czeski . . . . | 2251.10~" 5567 10— postaci pretéw walcowanych, za$ prébki ,
Elektron - . . . .. .. | 251210~ 2816 . 10~° RR 56 i Y wycinano z duzych suréwek kutych.
RR56 . ........ | 21,76.107® | 2536.10"° Z tego wzgledu nalezy liczyé si¢ z tem, iz wlasno-
$ci wytrzymalosciowe stopow
w40 il RR 59, RR 56 i Y moga by¢
KgfmmZ i w stosunku do duraluminu i
L \\ » i % elektronu nieco nizsze, ze
4

-\\ ! wzgledu na inny stan prze-
0 \ A rébki mechanicznej w _stanie
30 JL s wyjéciowym. Wszystkie po-
; E [ wyzsze stopy badano w stanie
i ; uszlachetnionym, to znaczy
60 | A hartowanym i zestarzalym.
S Przy badaniach kazda préb-
\ £ 1) ka byla powoli podgrzewana
j AN ® do temperatury badania, po
HP ) ! osiagnieciu tej temperatury
/ : przez prébke wygrzewano ja
/ i w ciggu 15 min i nastep-
/ ; nie zrywano z szybkoscia

2 4 7 Fa 25 5 mm/min.
cl 1 ey Liczby powyzsze zostaly
Vs P g obrane ze wzgledéw prak-
: \ tycznych, gdyz wykonanie
i _ 0 dtugotrwaltych” badan byloby
4 W W % S 200 300 70  uciazliwe. W literaturze mie-

Rys. 1 i la. Wyniki badai wytrzymalosciowych w wysokich temp.
stopu Y zagranicznego (rys. 1) i krajowego (rys. 1a).

162

ma zadnych ustalonych norm
w tym kierunku, prawie kaz-
dy badacz przyjmuje dowol-
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ne, przewaznie odmienne od innych, warunki i z te-  sie 20—200°C wynosi 11,7 kg/mm?, zas§ w zakresie

go wzgledu wszelkie poréwnania na tem polu mo-  200—300° — 17,5 k¢/mm®. Przewezenie zas§ w za-
ga by¢ tylko wzgledne. kresie 20—150° wzrasta o 2,0¢., za§ w zakresie
Wyniki wytrzymalosciowe otrzymane ze stopem  150—250° o0 27,4%.
Y zagranicznym sa podane na wykresie rys. 1. 5077 0
Jak wida¢ z wykresu, stop zagraniczny zacho- Y) %
wuje swe wlasnosci ze stosunkowo nieznacznemi e \ ,,’
zmianami do 350°C, — dopiero powyzej tej tem- ’< A
peratury wlasnosci jego ulegaja gwaltownym zmia- 0 \ /
nom, Do$é zaznaczyé, iz wytrzymatosé w zakresie \ Y/ @
20—350°C spadia o 10,2 kg/mm? w zakresie zas P ]

350—400° spadek ten wynosi 12,5 kg/mm?*. W parze

z tem idzie wzrost wydluzenia i przewezenia: ostat-

nie w zakresie 20—350°C wzrosto 0 12%, za$ w za- 30
kresie 350—400° o 33,7%.

Wiasnosci krajowego stopu Y podaje wykres na
rys. la. W stosunku do Y zagranicznego posiada
on nieco nizsza wytrzymalo$é oraz szybsze jej ob-

7 60

<L /
S~
S
s
o
Ss
~
<
“~
-~
~

nizenie ze wzrostem temperatur. W zakresie 20— 4 \ ] 4
350°C wytrzymalosé maleje o 22,5 kg/mm?, przy / 7
jednoczesnym wzroscie przewezenia o 379 . Rap- / /
towne zmiany wlasnosci krajowego stopu Y wyste- - c AL
puja w temp. 300°C. 0 L= i \ 2
50T 100 \
kgfmm? % -
0 _J
\ 20 10 200 300 400 °C
40 ‘\ P A~ 60 Rys. 3. Wlasnoéci wytrzymalosciowe
L-/"\ 1’ EN duraluminu czeskiego w temp. do 500 °C.
7 h .
\ I Najnizsze wlasnosci wytrzymalosciowe wykazal
N / elektron (rys. 4). WyraZna zmiana jego wilasnosci
7 & wytrzymalosciowych wystepuje
/ all l 'L A juz przy temperaturach powy-
/ kgfmm? 2% P Y ooz
) VAN zej 100°C. Wytrzymalosé w tem-
)\ . { peraturze 150°C spada o 6,6
2 /’ Ao | kg/mm? lecz jednoczesnie wy-
4 \ 7 “ 7 @ dluzenie wzrasta o 25,3%, za$
(;/ )4 | przewezenie o 23,9%.
d & ]
21k ] 2
10 e i 20 | N kgfmim? %
47T "--.,..A«r""‘ \\ \\< II’ !.’ &
\ —~— / LA K4
X« / w0 160
{i \ T~ i
0 1 40 \ ]
N

20 10 200 30 o0 X w9

Rys. 2. Wlasnosci wytrzymalosciowe S
duraluminu krajowego w temp do 500°C. C};/V \ N

1
0 20 /
Rys. 2 podaje wlasnosci wytrzy- \\ \,’ I

malosciowe duraluminu krajowego.

\

Ten stop wykazuje znaczne zmia- -
ny juz w temperaturach nizszych, bo- 7 I A
wiem powyzej 200°C. Do 200° spadek 20 M 2 0T ARY.
wytrzymalosci R wynosi 9,1 kg/mm-, v ;
za$ w zakresie 200—300"_ spadek ’te-n Wyniki ba‘ﬁ?' :;ytrzymalo- " //' o\ B
wzrasta o 11,1 kg/mm?; jednoczesnie éciowych elektronu, c / p \
przewezenie w zakresie do 200° po- A Y - N
zostaje prawie bez zmian (wzrost tylko o 2,5%), za$§ w zakresie —
200—300° wzrasta o 28%. 0

Wtasnosci duraluminu czeskiego (rys. 3) wykazuja te same F/ 0%
zmiany, co i duralu krajowego, z ta réznica, iz spadek wytrzy- Rys. 5.
malosci od 200° jest znacznie wyrazniejszy, za$ przewezZenie Wyniki badai wytrzvmatosciowych
raptownie wzrasta od 150°C. Spadek wytrzymalosci w zakre- stopu RR59.
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Wyniki badai w wyzszych temperaturach stopu
RR 59 podaje wykres na rys. 5. Wyniki te sa bar-
dzo zblizone do wynikéw otrzymanych ze stopem
Y. Réwniez jako zakres temperatur krytycznych
nalezy uwazaé temperature 300—400°C, chociaz
wlasciwie gwaltowne zmiany wystepuja dopiero
przy 450°C. Spadek wytrzymatosci wykazuje po-
nizsze zestawienie:

w zakresie 20 —300° R spada o 8.4 k¢'mm?®
300 — 400° ,, » 12,7 »
400 — 450° ,, , 132

Rownoczesny za§ wzrost przewezenia:

w zakresie 20— 300° C wzrastao 89%
300 —400° ,, » 12,8,
400 — 450° ,, » 12,8

30 5

Wykres 6 podaje wlasnosci wytrzymalosciowe
stopu RR 56, ktére sa zblizone do wlasnosci duralu-
minu w wyzszych temperaturach.

Zestawienie wytrzymalosci na rozciaganie tych
stopéw oraz stopu RR 59 angielskiego podaje ta-
bela III i wykres 6a. Jak z tych danych wynika,
najlepsza wytrzymatos¢ w zakresie do 200°C
posiada duralumin, lecz powyzej tej temperatury
najlepsza wytrzymalos¢ posiada RR 59.

TABELA IL

Wytrzymato$é na rozcigganie réznych stopéw
w wyzszych temperaturach.

Temp. | Dural. | Dural. Y Y | RR5 | RR59 | | Elek-
C [krajowy: czeski zagr. krajowykrajowy| ang. RR56  yron
20 | 457 483 40 374 42 | 39 | 42,1 | 289
100 | 376 | 43,6 38 354 ' 41 | 38 38,8 | 26,4
150 ' 382 41,2 36 349 40 \ 38 34,0 | 22,3
200 ' 36,6 36,6 ' 345, 31,1 ' 38,5 ‘ 34 33,0 | 16,1
250 31,3 259 33 | 30,0, 36 | 32,5| 28,6 | 13,6
300 25,5 191 31 22,9 34 | 31 22,8 | 10,75
350 159 135 29 | 149 28 | 23 | 163 | 82
400 81| 83 17 12321 | 19 8,2 5,0
450 64, 46 85' 59! 7,7 125| 48| —
500 45 39 — 37 6 ‘ PY; & Qs S
550 — — — — 3,75 — — —

Stop RR 59 poddano dodatkowym prébom w ce-
lu zbadania jego zachowania

zachowuje wartos¢ minimum, osiagnieta przy wyza-
rzaniu w temperaturze 350°C. Co sie¢ za$ tyczy
wydtuzenia i przewezenia, ktére na wykresie 8 s3
podane w odniesieniu do ich wartosci w temp.- 20",

przyjetych  jako
100%, to wzrasta-
ja one od temp.
200°, aby osiagnaé

maximum w temp,

500°C, nastepnie
przy 550°C gwal-
townie spadaja.
Dalsza serja
préb byla wykona-
na w ten sposéb,
iz probki wyzarzo-
no w piecu w temp.
350°C w ciggu 30
minut, nastepnie
studzono powoli,
podgrzewano po-
nownie do temp.
badania, wygrze-
wano 15 min 1 zry-
wano (wykres 9).
W wyzszych tem-
peraturach wtas-
nosci wytrzymato-
Sciowe wyzarzone-
go stopu RR 59,

JU‘ [ 100
kgmm? 7
NP y.
4N N 4
40 <3 v 80
\\ /
/
/
\ /
/
N [
\ /
/
<
2 / 4
/
/ \ /
y /
/
C ___,—// Vi
=== /,\ 20
A L A \
U ww aT

Rys. 6. Wtlasnosci wytrzymalo-

$ciowe stopu RR56

w wyiszych temperaturach.

jak wida¢ z powyzszego wykresu, sa znacznie niz-
sze od wlasnosci tego stopu uszlachetnionego.

Jako ostatnia serj¢ préb, wykonano badania
wplywu pig¢tnastominutowego wygrzewania w wyz-
szych temperaturach na wlasnosci wyzarzonego
stopu w temperaturach pokojowych.

W tym celu prébki wygrzano w tych samych
warunkach w temperaturze 350°C w ciagu 30 mi-
nut, ostudzono z piecem, wygrzano ponownie w cig-

3

si¢ po tych zabiegach ciepl-
nych, jakie przechodzi on
podczas obrébki mechanicz-
nej.

Najpierw zbadano, jaki

%

3

250

wplyw na wlasnosci wytrzy- \
malosciowe w temperaturze
normalnej wywiera 15 minu-
towe wygrzewanie w réznych

120

temperaturach. W tym celu
probki wygrzewano w ciagu
15 minut w réznych tempera-
turach, potem studzono na po-

wietrzu i nastepnie zrywano
po 3 dniach w temperaturze
pokojowej. Wyniki podaja
wykresy 7 i 8. .

3

00

Spadek wytrzymatosci (R),
granicy plynnosci (Q) i twar-
dosci (B) wystepuje wyraz-
nie od 200—250°C, osiagajac
minimum przy 350°C. Nastep-

50

200 300

nie R i B wzrastaja, osiaga-
jac pewne maximum przy
500°C, poczem nastepuje po-
nowny spadek. Q natomiast

164

o
00 50

100

200 300 400 500°C

Rys. 7—10. Wyniki badad wytrzymaloéciowych stopu RR59

zrywanie po 3-ch dniach,

Rys. 7~ 8 Wygrzewanie 15 min w réznych temperaturach, studzenie na powietrzy,
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gu 15 minut w temperaturach od 100 do 550'C, Wnioski.

ostudzono na powietrzu i zerwano w temperaturze . )
pokojowej po uplywie 1 godziny. Wyniki podaje Na podstawie powyzszych préb mozemy stwier-

rys, 10 dzi¢, ze:
5 _ ' .a] Z posréd basianych stopéw najlepsze wlasno-
' sci ‘wthzymaios’cmwe w wyzszych temperaturach
Rigiiz-,, posiadajg stopy RR 59 i Y zagraniczny. Stop Y
\ N kr?.]f)wy ustepuje nieco pod wzgledem wytrzyma-
y Rl tosci stopowi Y zagranicznemu.
'i“\:\.:l»}} .‘\ { 1 b) Stop duralumin traci swe dobre wlasnosci
\_:;:*ES \ RR59(Ursus) wytrzymaloéciowe poczawszy od temperatur 150—
TN '\X/ Y (kuty) 200°C.
RAN 1 ﬁ/eﬁg(angé/gra
30 \‘iv—\ 5SS Dural (krajowy c) Stop e_lektron w temperaturach powyzej 100°C
e, | R | Luralezeski) odznacza si¢ spadkiem wytrzymatosci oraz wzro-
- AP gg%vﬁw stem wydluzenia i przewezenia.
. 4 W\ v Llektron
3 \Ett ' RR5G d) Stop RR 56 jest zblizony wtasnosciami do
20 N duraluminu.
N\
P, o Powyzsze badania mialy na celu stwierdzenie
\./ % wlasnosci mechanicznych w wyzszych temperatu-
0 L rach stopéw kutych produkcji krajowej oraz po-
IR réwnanie tych wlasnosci z wlasnoéciami takich sa-
RN SN mych i zblizonych stopéw produkcji zagranicznej.
‘i~'-'~‘\ Naogét nalezy stwierdzi¢, iz materjaly produkcji
krajowej nie sa gorsze od materjatéw otrzymywa-
0 G 20 W0 W0 SOT nych z zagranicy.

Rys. 6a, Zestawienie wytrzymatosci ,Przv_ wy1§0¥1ywan1u' Dowyzsze] pracy pomocnymi
na rozciaganie w wyzszych temperaturach m1 th p. 1nz. A. Feill i P Br. Wiernicki, k‘térym
réznych stopéw lekkich. ta droga sktadam podziekowanie.
[ X X J
Do 350'C wlasnosci nie ulegly zadnym zmianom, Propriétés physiques aux havtes températures

dopiero w zakresie 350—500°C zaznaczyl sie wzrost des alliages légers forgés

wytrzymatosci i twardosci (ostatniej do 550") oraz

granicy plynnosci od 450" do 550'C. Nalezy o _ o

przypisa¢ to pewnemu podhartowaniu, jakie zaszlo Aprés avoir indiqué les alliages qui faisaient l'objet des

w stopie przy podgrzewaniu powyiej temperatury recherches, ainsi que les méthodes employées et les condi-
350°, tions d'essais, l'auteur donne les résultats des essais préli-

minaires concernant: la dilata-
bilité des alliages essayés, l'in-
fluence de la vitesse de rupture
des éprouvettes et celui du

Résumé

o] 0
kalmm?2 50 00 temps du récuit. Ensuite il
gmm % kgmm? ;3
Y &% montre les valeurs: de la résis-
tance a la traction, de l'allon-
40 - g gement et de la striction des al-
40 T 7 T T 80 liages: Y et duraluminium (de
A / la  production polonaise et
,r' \ / 1 étrangére), RR59 (pour différen-
/ S .
30 AL e . tes conditions du traitement
! ‘\;’ X0 T O[T / Y thérmique) et RR56. Les essais
! 1 Ao furent executés aux tempé-
] ; Lol Y S O
i ,I I e ratures 20—500"C.
2 P'NN\ ] ," 40 - R L Py En conclusijan l'auteur cf)r}state
\< 2 S 201+ s e B / 40 que: 1) les meilleures qualités ont
// // Q A les alliages RR59 et Y; 2) le dur-
4L \’& ¢ '\»\\_‘/,44 I/ Y aluminium perd ses bonnes qua-
A 7 Pk S iy il § {N lités a partir de 150 —200°C;
10— £ P AW 4= ~ !y ’
A FT|INT b 20 10+ 7 =™ 20 3) l'électron aux temperatures
o \ R s A S e i au-dessus de 100°C montre un as-
r b sez grand abaissement de la ré-
sistance et l'accroissement de
0 iction; 4) les alliages de 1
w20 a0 T 0w a0 0 40 0T 12, Eizieiony &) Jensiliagesidy o
production polonaise ne sont
w zaleznosci od poprzedzajacych badania zabiegow cieplnych. pas inférieurs a ceux prove-
Rys. 9. Wyz i 350 °C (30 min). stu- . 10, Wyz ie i studzenie jak w rys. 9, wygrze- 14
dzenie POVXO;TZ&;;O‘;M podg(rze;fn;ge *do 5:{:». 15 min :/rz’?er;ep. 100 — 550°C, studzenie na powie- nant de l'étranger,
temp. badama (15 min) { zrywanie, trzu, zrywanie w temp. pokojowej po uplywie 1 godz. R IR
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Postepy budowy dokladnych wiertarek

Inz. A. Rosciszewski, SIMP

Dotychczasowe metody wyrobu wzornikéw wiertarskich — Ich strony ujemne. — Nowe wiertarki doktadne
do przyrzadéw budowy fabryk Société Genevoise i H. Lindner. — Wiertarki optyczne: t. zw. ,Hydroptic”
(SIP) i Lindnera. Ich ustréj i granice dokfadnosci.

AMIENNOSC elementéw mechanizmu, ko-
nieczna przy servjnej i masowej produkcii,
daje sie osiagnaé — jak wiadomo — jedynie

przy uzyciu odpowiednio obmyslanych i dostatecz-
nie dokladnie wykonanych przyrzadéw pomocni-
czych, z poérod ktérych wiertarskie odgrywaja bo-
daj najwazniejsza role.

Rys. 1.
Wiertarka dokladna f-my Pratt & Whitney Co.

Pomiar przesuniec stolu odbywa sig przy pomocy plytek,
mikromierzy 1 czujnikow

Poczatkowo wykonanie przyrzadéw nie bylo tak
ulatwione, jak obecnie, gdyz brakowalo obrabia-
rek przystosowanych do tego celu.

Krotki opis sposobéw wykonywania przyrzadéw
wiertarskich na zwyktych maszynach najlepiej
uwypukli korzysci, wynikajace z zastosowania spe-
cjalnych wiertarek precyzyjnych,

Do wiercenia przyrzadéw najczesciej byly uzy-
wane pionowe frezarki, wy-
taczarki i tokarki zaopatrzo-
ne w uchwyt krzyzowy.

Najbardziej znany sposéb
polega na przykrecaniu do
obrabianej plyty wiertarskiej
pomocniczych tulejek w miej-
scach, gdzie maja byé wryto-
czone otwory. Tulejki te przy-
krecamy do powierzchni przy-
rzadu $rubami, przechodzace-
mi przez ich otwory, i spraw-
dzamy wzajemne polozenie,
positkujac sie mikromierza-
mi, ptytkami wzorcowemiit.d.
Kiedy mamy juz tulejki usta-
wione §ciS§le w osiach

766

Pomiar przesunieé

przysztych otworéw, mozemy przysiapi¢ do wier-
cenia. W tym celu, przy pomocy dokladnego czuj-
nika centrujemy wrzeciono maszyny podiug jed-
nej z tulejek, odejmujemy ja i wiercimy otwér.
Wiercenie nastepnych otworéw odbywa sie w po-
dobny sposéb.

Jak latwo zauwazy¢, metoda ta nie jest ani pro-
sta, ani szybka. Wymaga duzej uwagi i staranno-
éci zaréwno przy wierceniu otworéw, jak i przy roz-
stawianiu tulejek. Zasadnicza jej wada jest, cbok
powolnosci, dwukrotne popelnianie biedéw.

Inny sposéb polega na tem, Ze po naznaczeniu
przez trasera osi otworéw, przystepujemy odrazu
do wiercenia, sprawdzajac w czasie roboty rozsta-
wienia. W tym celu pierwszy otwér wykonywamy
odrazu na gotowo, kazdy zas nastepny — poczat-
kowo na $rednice mniejsza od wymaganej, aby wy-
koficzyé go dopiero po upewnieniu sie, ze poloze-
nie jest wlasciwe. Nigdy prawie nie udaje sie utra-
fi¢ odrazu, zwykle po wstepnem wywierceniu mu-
simy zmienié polozenie stolu, przewiercié otwér i
sprawdzié¢ ponownie. Nieraz czynnosé te trzeba po-
wtérzyé kilkakrotnie, nim uda sie wykonaé otwér
we wlasciwem polozeniu.

Rys. 2. Bramowa wiertarka doktadna f. Société Genevoise (SIP), typ MP-6B
z wrzecionem pionowem i poziomem oraz okularem
do ustawiania poziomego wytaczadta.

Na stole maszyny jest ustawiony plaski sté! pomiarowy.
stotu i glowic wiertarskich odbywa sie zapomoca $rub mikrometrycznych.
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Metoda ta jest nie mniej uciazliwa od poprzed-
niej, a oprécz tego wymaga posiadania duzej ilosci
trzpieni do sprawdzania odleglosci otworéw, kto-
rych $rednice zmieniaja si¢ po kazdem przewier-
ceniut,

Cheac uprosci¢ i ulatwi¢ proces rozstawiania
otworéw, starano si¢ go upodobnié do metod tra-
serskich, przez obranie ukladu osi spéirzednych,
od ktérych bylyby odmierzane wszystkie odlegto-
éci. Kierunki osi wyznaczaja nam prostopadte do
siebie ruchy stotu maszyny, za poczatek uktadu mo-
ze byé obrany dowolny punkt, np. slad osi wrze-
ciona na powierzchni stolu przy jego krarcowem
polozeniu, lub tez innem pofozeniu, okreslonem nie-
ruchomemi zderzakami, od ktérych bylyby odmie-
rzane przesuniecia stolu. Majac na maszynie obra-
ny uklad osi spoéirzednych, musimy obrabiany
przedmiot umocowaé na stole w taki sposéb, aby
jego osie byly réwnolegle do obranych. Nastepna
czynnoscia, poprzedzajaca wiercenie, jest okresle-
nie wzajemnego polozenia osi spélrzednych obu
uktadéw.

Sposéb ten jest najprostszy i daje sie zastoso-
waé na kazdej frezarce. Niedokladnosci jego wy-
nikaja w gléwnej mierze z niedokladnosci samej
maszyny, do ktérych wypada zaliczyé przede-
wszystkiem wzajemna nieprostopadtosé prowad-
nic stolu, nieprostopadios¢ osi wrzeciona do po
wierzchni stotu, luzy we wrzecionie i prowadni-
cach stolu. Pozatem bledy powstaja przy odmie-
rzaniu przesunieé¢ stotu, do czego uzywaé musimy
plytek wzorcowych i mikromierzy drazkowych.
Dokladnosé pomiaréw mozna powigkszyé¢ przez do-
datkowe zastosowanie czujnikéw, gdyz wtedy nie
potrzeba polega¢ na czuciu, ktére jest specjalnie
zawodne przy pomiarach wielkosci znacznie sie
rézniacych. Dokladnosé pomiaru przesunieé stotu
ze zderzakami statemi lub ruchomemi (czujniki)
nie zalezy od organéw przesuwajacych stél, a tyl-
ko od przyrzadéw uzytych do pomiaru. Charakter
narzedzi pomiarowych, przydatnych do tego ce-
lu, jest tego rodzaju, ze dokladnosé pomiaru za-
lezy od wielko$ci mierzonego przesunigcia.

Rys. 3. Podtrzymka z okularem urzadzema optycznego
do ustawiania glowicy poziome; maszyny MP-6B

Zalety ostatnio opisanej metody w praktyce zna-
lazly pelne potwierdzenie, to tez po pewnem zmo-
dyfikowaniu zostala ona zastosowana we wszyst-
kich wiertarkach, przeznaczonych do wiercenia
przyrzadéw.

Be? zadnych zasadniczych zmian znajdujemy ja
w wiertarce firmy Pratt- Whitney, ktéra swego
czasu cieszyla sie zastuzonem uznaniem. Pomiar
przesunig¢ stolu odbywa sie na tej maszynie przy

Rys. 4. Glowica pozioma masz MP-6B z zalozonym
objektywem do centrowania okularu.

pomocy czujnikéw, plytek wzorcowych i mikro-
mierzy drazkowych. Zataczona fotografja (rys. 1)
uwidocznia te maszyng, budowana dotychczas w
niezmienionej postaci, choé jest juz nieco przesta-
rzala i nie moze wytrzymaé porédwnania pod
wzgledem wydajnoséci, a nawet dokladnosci, z in-
nemi, nowszemi konstrukcjami tego rodzaju.

Rys. 5 Schemat urzadzenia optycznego do ustawiania
podtrzymk: wed!, poziomego wrzeciona masz MP-6B.

Dobra wiertarka do przyrzadéw powinna by¢
bardzo doktadna, szybka w dzialaniu i trwala, to
jest nie powinna ulega¢ szybkiemu zuzyciu i tra-
ci¢ z biegiem czasu pierwoinej dokladnosci.

Aby sprosta¢ tym warunkom, stojak maszyny
musi byé sztywny, aby nie ulegal drganiom i od-
ksztalceniom. Zwykle maszyna bywa oparta na
trzech regulowanych podporach, gdyz to ulatwia
ustawianie maszyny w poziomie i chroni ja przed
dzialaniem zmiennych, nie dajacych si¢ przewi-
dzieé naprezer, jakie moglyby wystepowaé w ra-
zie zwiazania jej z fundamentem.

Stot roboczy maszyny réwniez nie moze by¢ na-
razony ma jakiekolwiek odksztalcenia, dlatego
nawet w krancowych polozéniach nie powinien
wychodzi¢ poza prowadnice loza. Sruby mikrome-
tryczne, wrzeciona i inne wazne elementy pomia-
rowe oraz napedowe powinny byé tak silne, aby
w czasie ruchu nie ulegaly odksztalceniom i drga-
niom.

Nic dziwnego, ze wiertarki do przyrzadéw sa
znacznie ciezsze niz inne obrabiarki o podobnej
mocy lub wymiarach. Do$¢ tu nadmieni¢, ze cigzar
ich, zaleinie od wymiaréw stolu roboczego, waha
sie w granicach od 3 000 do prawie 7 000 kg, przy
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mocy napedowej nie przekraczajacej zazwycza]
4 KM. '
Wiertarki do przyrzadéw budowane sa jako
maszyny pionowe, ale w dwéch réznych uktadach.
Firmy Pratt-Whitney i Herbert Lindner wybraly

Rys. 6 Srodkowanie wrzeciona podt otworu
w przedmiocie przy pomocy czujnika (SIP)

ukfad kolumnowy, tariszy i wygodniejszy ze wzgle-
du na dobry dostep do obrabianego przedmiotu.
Uktad bramowy, spotykany w maszynach Hausera
1 Société Genevoise, jest lepszy dla duzych wier-
tarek, gdyz zapewnia wickszy wysieg wrzeciona
i pozwala na zastosowanie dodatkowej poziomej
gtowicy z okularem do podparcia wytaczadla.

Rys 7. Ustawianie osi wrzeciona podt krawedzi
przedmiotu przy pomocy mikroskopu
i specjalnego katownika (SIP).

Na wzmianke zastuguje jeszcze ciekawa i ory-
ginalna wirtarka okularowa firmy Herbert Lind-
ner. Teoretycznie pomyst taki ma duzo zalet, jesli
chodzi o wiercenie przyrzadéw ze skosnemi otwo-
rami, praktycznego znaczenia jednak mie¢ on nie
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moze, gdyz jest skomplikowany i kosztowny, a da-
je sie zastapi¢ w tadszy i wygodniejszy sposéb,

Gléwna wada maszyny Pratt-Whitney wynika
z koniecznosci positkowania sie plytkami wzorco-
wemi, mikromierzami i t. d., co powoduje zbyt dy-
23 strate czasu i daje okazje¢ do pomylek. Chcae
uniknaé tej wady, nowe maszyny zostaly zaopa-
trzone w §ruby mikrometryczne, stuzace do prze-
suwania stolu i do pomiaru przesunieé, wskutek
czego odpadl szereg uciazliwych czynnosci, Obie
sruby, dajace przesuniecia w dwu prostopadtych
kierunkach, sa zaopatrzone w listwy korekcyjne,
kompensujace na skali odczytowej biedy wykona-
nia $rub. W ten sposéb czas niezbedny do ustawie-
nia wrzeciona w nowem pofozeniu zostal skrécony
do minimum.

Dalsza, jeszcze wicksza oszczednos¢ na czasie
roboczym uzyskano przez zastosowanie nowych
metod wykonywania otworéw. Dotychczasowe spo-
soby polegaly na wytaczaniu otworéw nozykiem,
co rzecz prosta zabieralo duzo czasu, na nowo-
czesnych za§ maszynach robi sie to krétkim, sztyw-
nym i bardzo dokladnym rozwiertakiem, ktéry
zaopatrzony jest w czoltowe krawedzie tnace i

Rys. 8 Pochylny stét obrotowy (SIP).

boczne cylindryczne rabki do prowadzenia go w
olworze. Rozwiertak taki, osadzony w sztywnem
i dokladnem wrzecionie, po wywierceniu otworu
nieco cieriszem wiertlem, wykancza otwér na mia-
re i nie zbacza z osi.

Do wyposazenia maszyny
nalezy zwykle okragly sto!
podzialowy, uzywany do roz-
stawiania otworéw na obwo-
dzie kola. Przy wierceniu
przyrzadéw z otworami wza-
jemnie prostopadlemi lub
skosnemi wielkie ustugi od-
daje pochylny stét obrotowy,
gdyz umozliwia doktadny po-
dz;ﬁl lia‘tccl)wy vl\; dwu prosto-
padiych do siebie ptaszczyz- .
nach. Stét taki jest nieodzow- 5?:&:;91;1 Sﬁﬁﬁﬂiﬁi
ny przy wielu robotach, ale nia na miare otworéw
niewystarczajacy przy obréb-  wywierconych wiert-
ce duzych przyrzadéw. fem.

Aby ulatwié¢ wykonanie przyrzadow wiertat-
skich do karteréw silnikéw samochodowych i lot-
niczych, skrzynek biegow i innych, ktére musza
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posiada¢ otwory o osiach prostopadtych i ze wzgle-
du na swe wymiary nie moga byé zalozone na po-
chylny stél, firma Société Genevoise zaopatrzyla
swa, maszyne MP-6-B w dodatkowa glowice z po-
ziomem wrzecionem,

10 Okularowa wiertarka {f Herbert Lindner
Do pomiaru 1 przesuwama stotu 1 glowicy zastosowano sruby
mikrometryczne

Rys

Jak widaé z zalaczonego rys. 2, glowica ta jest
zmontowana na jednym z bocznych stojakéw, na
drugim za§ umocowana iest podtrzymka, podpie-
rajaca wytaczadto, gdy sie niem positkujemy. Glo-
wica z wrzecionem moze byé podnoszona i opusz-
czana na zadana wysokosé, przyczem stale jest za-
chowana scista réwnoleglos¢ wrzeciona do stolu
maszyny; do podnoszenia glowicy stuzy $ruba mi-
krometryczna z podziatka do odczytania odlegto-
éci wrzeciona od powierzchni stotu, Do ustawienia
podtrzymki na wysokosci wrzeciona zastosowano
specjalne urzadzenie optyczne. Sklada si¢ ono z
objektywu o zwierciadlanej powierzchni tylnej,
wktadanego do stozkowego gniazda wrzeciona
glowicy, oraz z okularu, wkladane-
go do gniazda podtrzymki. Prze-
rywana linja, nacieta na ognisko-
wej plytce okularu, pozwala
stwierdzié na skali okularu, odbi-
jajacej sie w zwierciadle objekty-
wu, czy osite podtrzymki i wrze-
ciona sa na jednym poziomie
(rys. 5).

Maszyny do wytaczania przy-
rzadéw s3 wykonywane z wielka
precyzja i starannoscig, wlasciwa
przyrzadom pomiarowym, to tez
daja moznosé obrébki trudnych i
skomplikowanych przyrzadéw w
stosunkowo krétkim czasie, z do-
ktadnoscia zazwyczaj zupelnie wy-
starczajaca,.

g , Rys 11
Gwarancje fabryczne okreslaja

granice bledéw dla przesunieé¢ stolu i wrzeciona
na £ 0,01 mm i + 0,02 mm dla rozstawienia wy-
wierconych otworéw. Préby odbiorcze zwykle po-
twierdzaja gwarantowane cyfry.

Bezposredni pomiar przy pomocy $ruby mikro-
metrycznej, przesuwajacej stét, jest prostszy i bez-
watpienia lepszy, bo szybszy, od posredniego przy
uzyciu klockéw i mikromierzy, ale traci z biegiem
czasu na dokladnosci wskutek zuzywania sig $ru-
by, i to jest jego wada. Nie mozna tez pominaé
wplywu, jaki maja na pomiar sprezyste odksztal-
cenia $ruby, zalezne od polozenia i obcigzenia sto-
tu, od ilosci i lepkosci smaru na prowadnicach sto-
tu. Mimo powigkszenia wymiaréw, nie mozna uni-
kna¢ wycierania sie $rub i spadku doktadnosci, a
zmiana listew korekcyjnych jest operacja kosztow-
na i wymagajaca dluzszego postoju maszyny.

Dlatego to niektére fabryki, jak Pratt-Whitney,
nie zdecydowaly sie¢ na zastosowanie §rub mikro-
metrycznych. Z tych tez powodéw poszukiwano
takich rozwiazan, ktéreby byly pozbawione wad,
charakterystycznych dla obu systeméw

Wiertarki wypuszczone ostatnio na rynek przez
firmy Société Genevoise i Herbert Lindner §wiad-
czg o tem, ze poszukiwania te daly dobre wyniki
Nowe te maszyny sa oparte na zupelnie innych
zasadach dziatania, sa pewnego rodzaju rewelacja
i dlatego zasluguja na blizsze poznanie.

+Hydroptic” — najnowsza optyczna wiertarka dokladna
fabr. Société Genevoise.
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Zastosowano w nich szereg ulepszen, zainstalo-
wano ciekawe urzadzenia elektryczne, zastosowa-
no naped hydrauliczny 1 t. d., istotna jednak no-
woscia sg w nich urzadzenia pomiarowe, to tez w
dalszym ciagu gléwnie o nich bedzie mowa

Rys 12 Mikroskop w pozyecji robocze; na wiertarce
+Hydroptic”.
Okular, jest zakryty, gdy mikroskop obrocimy o 90 w prawo
|por. ten szczegol na rys 11

Nowe wiertarki Herberta Lindnera 1 Société
Genevoise zasluguja na miano optycznych, gdyz
pomiar przesuni¢é stolu odbywa si¢ przy pomocy
wzorca 1 urzadzenia optycznego. Mechanizmy prze-
suwajace stol, badz tez gtowice wrzecionows, stra-
cily znaczenie urzadzen mierniczych i stuza wy-
tacznie do tramsportu, nie majac Zadnego wplywu
na dokladno§é pomiaru, dzieki czemu na maszy-
nach tych mozna wykonywa¢é roboty frezarskie bez
zadnego dla nich uszczerbku. Jest to dodatkowa
niezmiernie cenna zalet tych maszyn.

Pomysly, na jakich oparte zostaly
urzadzenia pomiarowe w obu wspomnia-

zderzakami wylaczajacemi. Szybkie przesuwanie
odbywa si¢ recznie przy pomocy $ruby o dusym
skoku, do doktadnego nastawiania stuzy oddziel-
ne urzadzenie.

Wrzeciono robocze maszyny posiada 18 réznych
szybkosci w granicach od 40 do 1250 obr/min oraz
6 posuwéw mechanicznych od 0,04 do 0,25 mm obr;
oprécz tego sg jeszcze dwa posuwy reczne: jeden
szybki, drugi powolny. Dzieki zastosowaniu spe-
cjalnego urzadzenia zderzakowego, mozna nasta-
wi¢ posuw na okreslona glebokos$é, po ktérej osia-
gnigciu nastapi samoczynne wylaczenie. Do odczy-
tywania glebokosci wywierconego otworu stuzy od-
dzielna skala, ktérej brak dawal sie odczuwaé w
poprzednich modelach.

Sposéb zamocowania narzedzi zostal znacznie
uproszczony i ulatwiony, przyczyniajac sie do
skrécenia czaséw roboczych.

Koriczac na tem opis maszyny i zastosowanych
w niej ulepszeri mechanicznych, przechodzimy do
omoéwienia urzadzerd pomiarowych.

Wraz ze stolem, wzglednie z glowica maszyny
porusza si¢ przymocowany do niej wzorzec z do-
kladna podziatka, na ktérej odczytujemy przesu-
niecia, positkujac si¢ mikroskopami, wbudowane-
mi w maszyng. Na zalaczonym rys. 13 pokazany
jest sposéb przymocowania wzorca do stolu ma-
szyny. Wzorzec W ma ksztalt korytka, na ktérego
dnie znajduje si¢ wypolerowana powierzchnia z
bardzo dokladna milimetrowa podzialka, nacieta
djamentem. Sprezyny S dociskaja wzorzec do
gtadko obrobionej powierzchni toza, po ktérej
sptywa oliwa dostarczana przez knot K, uszczel-
niajac styk i zabezpieczajac skale przed zakurze-
niem i wplywami atmosferycznemi. Umieszczenie
wzorca pod stotem maszyny wylacza jakiekolwiek

nych maszynach, sa réine; dlatego
oméwimy je oddzielnie w tej kolejnosci,
w jakiej ukazaly si¢ na rynku.

Firma Société Genevoise ochrzcita
swa nowa maszyne mianem ,Hydrop-
tic", chcac w ten sposéb podkresli¢ fakt
zastosowania hydraulicznego napedu
stolu i optycznego urzadzenia pomiaro-
wego.

Hydroptic, tak jak i inne modele
wiertarek tej firmy, ma uklad bramowy.
Przewidujac zgéry moznosé wykonywa-
nia robét frezarskich, zastosowano bez-
stopniowa regulacje posuwéw w grani-
cach od 5 do 125 mm/min, oraz posuwy
szybkie, dochodzace do 2000 mm/min,
uzywane do jalowego przesuwania stolu.

ymiary stolu roboczego wynosza
1000 X 706 mm, catkowity przesuw
podtuzny 950 mm; najwigksza odlegtos¢
korica wrzeciona od powierzchni stotu
700 m, ruch pionowy belki 500 mm, a
wrzeciona w glowicy 250 mm.

Do podnoszenia i opuszczania belki z glowica
wiertarska zastosowano naped elektryczny, auto-
matycznie wylaczany po dojsciu do krafdcowego
poloZenia. Blokowanie odbywa sie przy pomocy
jednej dZwigni. Do robét frezarskich przewidzia-
no mechaniczne posuwy glowicy wzdtuz belki, ze
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Rys 13  Sposob umocowania wzorca na masz ,Hydroptic”

uszkodzenia mechaniczne. Przy dowolnem potoze-
niu stolu przynajmniej jedna kreska podziatki
wzorca jest widoczna w polu widzenia mikrosko-
pu, oprécz tego widoczna jest takze przerywana
linja H (rys. 14), nacieta na plytce szklanej,
ktéra mozna przesuwaé przy pomocy specjalnego
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mikromierza, wskazujacego wielko$é przesuniecia
2z doktadnoscia do 0,001 mm.

Ptytke szklang mozna takie przesuwaé positku-
jac sie srubka C, ktéra dziala niezaleznie od mi-
kromierza i umozliwia dzieki temu ustawienie skali
mikromierza na zero oraz nastepne przesuniecie
ptytki w polu widzenia mikroskopu az do pokry-
cia si¢ przerywanej kreski z podzialtka skali, jak
to wyjasnia rysunek 14, X.

Opisane tu urzadzenie daje mozno$é odczytywa-
nia przesunie¢ wyrazonych w utamkach milimetra,
to tez musialo by¢ uzupelnione dodatkowa skala
do odmierzania calych milimetréw. Skala ta, o nor-
malnej doktadnosci, widoczna na rys. 12 i 14, jest
przymocowana do !oZza maszyny.

Przyrzady pomiarowe stolu i suportu glowicy
wiertarskiej sa zupelnie podobne. Sposéb positko-
wania sie¢ niemi najlepiej wyjasni przyktad.

Po ustawieniu i zamocowaniu przedmiotu na sto-
le maszyny, obieramy sobie na nim punkt wyjscio-
wy, na ktéry naprowadzamy o$§ wrzeciona, przesu-
wajac stot i suport z glowica. Nastepnie wskaznik
ruchomy G ustawiamy na najblizsza pelna cyfre
na podzialce E, bebenek za§ mikromierza — na
zero, poczem Srubka C przesuwamy plytke szklana
péty, az w objektywie mikroskopu linja petna po-
kryje si¢ z kreskowana. Podczas nastepnych czyn-
nosci, az do ukoriczenia calej roboty, nie mozna
wiecej poruszaé srubki C, dlatego tez ostania sie
ja pokrywa D, pod ktéra mozna takze schowaé
okular mikroskopu, umocowanego wahadlowo w
fozu maszyny.

Przypuéémy, ze wskaznik G zostal nastawiony
na 200, a st6t ma byé przesuniety o 151,692 mm.
Dla pamieci ustawiamy pomocniczy wskaznik F
na skali £ miedzy wymiarem 351 i 352, a bebenek
mikromierza na 0,692, nastgpnie szybkim posuwem
hydraulicznym przesuwamy stél az wskaznik G

e o]

Rys. 14, Skala zewnetrzna przy lozu maszyny ,Hydropitc",
mikroskop i bebenek do przesuwania plytki szklanej w mi-
kroskopie.

Wi X — obraz kreski w mikroskopte-

znjdzie si¢ w poblizu wymiaru 351, poczem ze
znacznie zmniejszong szybkoscia przesuwamy stol
w dalszym ciagu péty, az w okularze mikroskopu
kreskowana linja pokryje sie z pelna. W wypadkuy,
gd,Y positkujac sie mechanicznym posuwem nie
osiagniemy zadanego potozenia stolu, mozemy go
wylaczyé i przesunaé stét recznie.

PI:ZY' pomiarze odlegtosci 2 punktéw postepo-
wanie jest nieco inne: rozpoczynamy od nastawie-
nia osi wrzeciona na jeden z punktéw, nastepnie
sprowadzamy skale mikromierza do zera, ustawia-
my wskazniki G i F na ten sam okragly wymiar

Rys 15. Kolumnowa wiertarka optyczna f. Herbert Lindner,
zaopatrzona w spiralny wzorzec

na skali E, poczem przesuwamy stél tak, aby o$
wrzeciona trafita na drugi punkt, ktérego odlegtosé
ma by¢ okreslona. Réznica polozenia wskaznikéw
G i F daje nam odleglos¢ w catkowitych milime-
trach, ktora uzupelniamy przez odczyt na mikro-
mierzu po przekreceniu bebenka az do pokrycia
sie obu linij, widocznych w okularze mikroskopu.

Jak widaé z tego, odczyt odbywa sig¢ rzeczywi-
$cie sposobem optycznym, a elementy urzadzen
pomiarowych nie ulegaja zuzyciu, jesli nie brac
pod uwage zuzywania si¢ $ruby mikrometrycznej
w mikroskopie.

Zastosowanie kosztownych urzadzedn pomiaro-
wych mialo na celu nietylko usunigcie dawniej-
szych niedomagan, ale i podniesienie dokladnosci
maszyny, to tez fabryka zapewnia, ie bledy prze-
sunieé stotu i glowicy w tej maszynie nie przekra-
czaja + 0,005 mm.

Podobne wyniki osiggnieto na optycznej wier-
tarce, wykonanej przez firme Herbert Lindner,
ktéra z kolei opiszemy.

Maszyna ta wygladem swym przypomina piono-
wa frezarke o ciezkiej budowie. Stét roboczy, o
powierzchni uzytecznej 1100 X 600 mm, spoczy-
wa na masywnem tozu z krzyzowemi prowadnica-
mi. Podtuiny przesuw stolu wynosi 1000, po-
przeczny 600 mm. Glowica z wrzecionem moze byé
przestawiana w kierunku pionowym o 500 mm,
najwiekszy. wysieg wrzeciona przy unieruchomio-
nej glowicy wynosi 250 mm, najmniejsza odleglos¢
korica wrzeciona od powierzchni stotu 150, a naj-
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wieksza 650 mm. Do napedu wrzeciona zastosowa-
no bezstopniowa przekladni¢, regulowang w gra-
nicach od 50 do 1900 obr/min; ilo§é obrotow wska-
zuje stale specjalny licznik.

Rys. 16. Stél roboczy wiertarki Lindnera z wzorcem

$rubowym.

Posuwy mechaniczne wrzeciona dzialaja w obie
strony i moga byé bezstopniowo regulowane w gra-
nicach od 0,03 do 0,18 mmlobr. Kierunek i wiel-
ko$¢é posuwéw zmienia si¢ zapomoca kétka potla-
czonego ze skala.

Ciagla regulacje obrotéw i posuwéw osiagnieto
przez zastosowanie do napedu silnika na prad
staly w polaczeniu z przektadnig Heynau; w ra-
zie braku pradu statego liczy¢ sig trzeba z koniecz-
noscig zainstalowania specjalnej przetwornicy.

Na wiertarce Lindnera mozna wykonywaé robo-
ty frezarskie, bo mechanizmy napedowe stolu sa
tylko czesciowo wykorzystane do pomiaru i nie
wplywaja na jego doktadnosé.

W skrzynce zmianowej u podstawy maszyny
mieszcza sie wszystkie urzadzenia do sterowania
silnika z przektadnia napedzajaca sté! w dwu pro-
stopadtych do siebie kierunkach, liczniki przesu-
nieé, mikroskopy do pomiaru optycznego i kétko
do recznego ustawiania stotu.

Urzadzenie pomiarowe sklada si¢ z wzorca, wy-
konanego w postaci walka ze stali nierdzewiejacej
o lustrzanej powierzchni, na ktérej zostala nacigta
djamentem linja $§rubowa. Grubos$é tej linji wyno-
si zaledwie 0,01 mm, a skok — dokladnie 2 mm.
Oba stoly — gorny i dolny — maja oddzielne
wzorce, umocowane obrotowo, ale bez luzu osio-
wego. Tolerancja wykonania linji $rubowej na
wzorcach wedlug danych fabrycznych wynosi
4+ 0,002 mm na 30 mm dlugoséci i + 0,005 mm na
jednym metrze. Linja $rubowa na wzorcu odgrywa
role podziatki, bebenek ze skalg i nonjuszem, sta-
nowiacy zakoriczenie wzorca, uzupetnia wraz z mi-
kroskopem urzadzenie pomiarowe. Mikroskop jest
wbudowany w skrzynke zmianowa, sktada sie on
z objektywu z urzadzeniem o$wietlajacem wzorzec
i okular, w ktérym znajduje sie¢ ptytka szklana
z dwiema réwnoleglemi kreskami; plytke te moz-
na przesuwaé w kierunku poprzecznym zapomoca
specjalnej $rubki.

Patrzac przez mikroskop, widzimy oprécz row-
noleglych kresek takze czes¢ linji srubowej na
wzorcu w powigkszeniu 60-krotnem, Przy obraca-
niu wzorca linja $rubowa przesuwa sie w polu wi-
dzefna.., jeden pelny obrét bebenka powoduje prze-
sunigcie o 2 mm. Przy wyjsciowem polozeniu linja
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$rubowa powinna si¢ znajdowaé dokladnie posrod-
ku miedzy dwiema rownoleglemi; polozenie takie
mozna uzyskaé przez obracanie wzorca, albo przez
przesunigcie plytki. Chcac sprowadzi¢ skale do ze-
ra, ustawiamy bebenek na zero i przesuwamy plyt-
ke w objektywie, az linja srubowa znajdzie sig po-
érodku miedzy réwnoleglemi kreskami.

Dwa identyczne urzadzenia stuza do pomiary
poprzecznych i podtuznych przesunigé stotu.

W skrzynce zmianowej miesci sie 0,5-konny na-
wrotny silnik do napedu posuwéw w obu kierun-
kach. Gtéwny wiacznik moze byé¢ nastawiony na
czas, lub na state, przy wlaczeniu na czas silnik
pracuje dopéki naciskamy guzik. Zaleinie od wia-
czenia przekladni moga by¢ czynne oba posuwy
réwnoczesnie, lub kazdy oddzielnie. Liczniki cy-
frowe, widoczne na skrzynce, wskazuja przesunie-
cia stotu w calych i pét-milimetrach, reszte odczy-
tujemy przy pomocy urzadzen optycznych. Przez
naciéniecie guzika mozna w kazdej chwili sprowa-
dzié licznik do zera.

Do pomiaru przesunieé stolu sluza réwniei ze-
wnetrzne skale, widoczne na fotografji maszyny.
Oba te urzadzenia wzajemnie si¢ uzupelniaja i w
duzym stopniu ulatwiaja prace na wiertarce.

Przyblizone ustawienie stolu odbywa sie zwykle
mechanicznie z szybko$cia regulowana w grani-
cach od 40 do 360 mm/obr, ostateczne dokladne
ustawienie wymaga obserwowania skali przez mi-
kroskop i odbywa sie recznie.

Wszystkie dZzwignie i guziki do sterowania sil-
nika, liczniki, mikroskopy i skale do odczytywania
przesunieé sa zgrupowane w jednem miejscu, to
tez obstuga maszyny jest tatwa i szybka.

Sposéb positkowania sie maszyna najlepiej wy-
jasni przyklad.

Rys. 17. Skrzynka zmianowa wierlarki optycznej Lindnera
widoczne sa mikroskopy 1 liczniki cyfrowe.

Przypusémy, ze st6! ma byé przesunigty 0
124,74?mm. Y Lt ¥

Przy polozeniu wyjsciowem $rubowa linja wzor-
ca powinna byé¢ widoczna doktadnie posrodku mi¢-
dzy réwnoleglemi kreskami, jezeli tak nie jest, —
to ustawiamy bebenek na zero i przesuwamy plyt-
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ke szklang w mikroskopie, liczniki cyfrowe spro-
wadzamy réwniez do zera. Poniewaz linja $rub. ma
skok 2 mm, wiec mozZemy odrazu sté! przesunaé
podl. wskazati licznika cyirowego o 124 mm, aby

Rys. 18. Optyczna wiertarka Lindnera. Sprawdzanie prze-
sunigé stolu przy pomocy mikroskopu, wlozonego we wrze-
ciono maszyny. Na stole umocowany jest wzorzec kontrolny

potem przesunaé recznie o dalsze 0,745 mm;
w tym celu obracamy wzorzec péty, az linja $ru-
bowa przesunie si¢ w polu widzenia mikroskopu o
ten wymiar, innemi slowy ustawiamy skale beben-
ka na 0,745 mm, poczem przesuwamy stét tak, aby
linja srubowa zajela $rodkowe polozenie miedzy
réwnoleglemi kreskami.

Jak widaé, sposéb positkowania sie urzadzenia-
mi pomiarowemi na maszynie Herberta Lindnera
jest tatwy, pomytki przy ustawianiu sg prawie nie-
mozliwie. Maszyne t¢ mozna uznaé za jedna z naj-
lepszych, tembardziej, ze gwarantowane przez fa-
bryke dokladnosci ustawien stotu (4 0,008 mm)
i rozstawienia wykonanych na niej otworéw
4 0,01 mm) sa naprawde bardzo duze.

Opis optycznych urzadzen pomiarowych, zasto-
sowanych na maszynach Société Genevoise i Her-
bert Lindner, nasuwa pytanie, ktéry z tych 2 réz-
nych systeméw jest lepszy. Najprosciej byloby sa-

dzi¢ po wynikach cyfrowych, t. j. wedlug gwaran-
towanej doktadnosci dziatania, ale opinja taka da-
taby wyniki zalezne nietylko od koncepcji urza-
dzer, ale i od mozliwosci technicznych danej wy-
tworni,

Na maszynie Hydroptic urzadzenie pomiarowe
sktada sie z wzorca o podziatce milimetrowej i mi-
kromierza do pomiaru przesunie¢ ptytki w mikro-
skopie, mamy tu zatem dwa réwnorzedne elemen-
ly, dwa wzorce, ktére decyduja wspélnie o wyni-
ku pomiaru.

W wlertarce Lindnera doktadno$é pomiaru za-
lezy wylacznie od srubowego wzorca, gdyz wiel-
ko$¢ przesunie¢ ptytki w mikroskopie nie odgry-
wa zadnej roli.

Urzadzenie pomiarowe oparte na jednym wzor-
cu jest prostsze i powinno byé¢ doktadniejsze. Gdy-
by $rubowy wzorzec byt wykonany z ta sama do-
kladnoscig co plaski, to maszyna jednowzorcowa
napewno databy wyniki lepsze.

Wyniki osiagniete przy zastosowaniu obu syste-
méw nie odbiegaja od siebie i stawiaja maszyny
zaopatrzone w optyczne urzadzenia pomiarowe na
najwyzszym poziomie precyzji, zupelnie wystar-
czajacym dla najbardziej wymagajacych odbior-
cow.

Wiertarki optyczne moga liczy¢é na powodze-
nie, bo daja wiceksza dokladnosé¢, wigkszy zakres
pracy i wieksza trwalo§¢ urzadzed mierniczych,
niz dotychczasowe maszyny.

[ X X ]
Progrés réalisés dans la consiruction des machines
& pointer
Résumé:

Ayant montré les inconvéniants des méthodes précedantes
de la localisation des trous au pergage, l'auteur décrit les
nouvelles machines 3 pointer qui permettent & exécuter ce
travail d'une maniére beaucoup plus rapide et précise.
Il s'occupe d'abord de la machine construite par la Société
Genevoise a 2 broches verticales et une horizontale et de
son mécanisme optique, ainsi que de la machine de l'usine
H. Lindner. Ensuite il passe aux machines plus récentes,
notamment & la machine i pointer nommée ,Hydroptic”
(Société Genevoise) et A celle de la maison Lindner, munie
aussi d'un mécanisme optique de reglage.

La description de leurs mécanismes et fonctionnement
est accompagnée des données sur leur précision du travail.

DZIAL SPRAWOZDAWCZY

Stalowe obrecze spawane do két pojazdéw ciezkich?

Inz. J. Polkowski

Uwagi o spawaniu. — Dobér spowa. — Badanie spojeri. — Whnioski.

REFERACIE jest stosowane nastepujace
mianownictwo: spoiwo = materjal doda-
wany (,,drut”, ,elektrody’), materjal ma-
cierzysty =— materjal przedmiotu spawanego, spoi-
na — materjal potaczenia dodany (spoiwo po prze-
topieniu), spojenie = uktad niejednorodny, zlozo-
ny z materjaléw: macierzystego, przejscia i spoiny.
znaczenie: spojenie 1045 + 2115 = materjal ma-
cierzysty, stal marki 1045, spojony spoiwem ze
stali marki 2115.
Oznaczenie materjaléw uzyto wedtug norm ame-
rykanskich S. A, E.
Obrecze sa wykonywane ze stali weglistej marki
1045. Materjal ten posiada nastepujace cechy:

") Referat wygloszony na IX Zjezdzie Inz. Mech, Polskich.

1) Sklad chemiczny: 04 =+ 0,5% C, 0,15 =
0,35% Si, 0,4 = 0,8 Mn, 0,04% P, 0,04% S, max.
P+ S=0,07%.

Z punktu widzenia spawania na uwage zastu-
guje wysoka zawartosé wegla.

2) Wlasnosci mechaniczne *) (stan normalizowa-
ny):

Wyt - | Gr. plyn- Wydtuzenie Udarnosé | Twardosé
iose R, | notct Q; 7
kg 'mm? kg/mm? A% As% kg/cm® kg¢/mm?
60—(72) 235 =16 =19 |ok.8—6 ‘ =170

1) Preta ¢ 40 mm.
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Materjat ten podczas pracy obreczy jest przede-
wszystkiem narazony na zgniot. ‘

Wymiar $rednicy D obreczy wynost okoto 1300
mm. Wymiary przekroju (rys. 1) w zaleznosci od
przeznaczenia sa nast.:

| S

g mm | | B
l

. Szeroko$¢ g0 y5p 62 60

[ mm
Przekrdj obreczy.

Najtrudniejsze w spawaniu sa przekroje 15 X 150
oraz 21 X 60 ze wzgledu na maksymalne wymiary
w kierunku szerokosci lub grubosci.

Wytwarzanie obreczy obejmuje nast. czynnosci:

1) Walcowanie plaskownika o okreslonych wy-
miarach przekroju i pocigcie na odcinki wigk-
sze od obwodu (= D) obreczy o ok. 3%, ze
wzgledu na skurcz plaskownika przy ksztal-
towaniu go w obrecz.

2) Ukosowanie na szlifierce jednego korica pla-
skownika.

3) Ksztaltowanie na goraco obreczy.

4) Znaczenie (trasowanie) diugosci obwodu i ob-
cinanie na wymiar (tlenem).

5) Ukosowanie drugiego korica.

6] Oznaczanie obreczy numerem i znaczenie linji
spawania.

7) Spawanie plomieniem.

8) Ulepszanie spojenia.

9) Rownanie obreczy.

10) Badanie spojenia.

Operacja spawania.

Obrecze sa spawane plomieniem acetylenowo-
tlenowym. Poczatkowo stosowano metode ,,w lewo",
nastepnie jednak, od r. 1935, wprowadzono metode
oW prawo’'. Za najwazniejsze jej zalety sa uwa-
zane: ciaglosé, dostepno§¢ i szybkosé spawania.
Poglad ten oczekuje obecnie na potwierdzenie w
praktyce.

Krawedzie spawane ukosuje si¢. Przy spa-
waniu w lewo na X, wykony-
wa sig kat ztobka 90°, przy
spawaniu za§ w prawo — na
V — kat zlobka 80°. Wyko-
nanie ukosowania na V jest

! tatwiejsze.
80 - Przedmiot w miejscu spa-
3 wania ogrzewa sie na wiek-
% szej powierzchni, krawedzie
Rys. 2.
Krawedzie zukosowane.

900

taczone dogrzewa sie stop-
niowo do temp. 600°, a na-
stepnie mozliwie szybko do
stanu topliwosci.

Przy spawaniu w lewo miejsce spawane, w celu
utatwienia czynnosci, ustawia sie nie poziomo, lecz
pochyto wgére.

_ Przy spawaniu w prawo samo spawanie odbywa
sig szybciej. Uzycie podczas spawania pomocnicze-
go Zrodla ciepta w postaci dodatkowego plomienia
jest wskazane.

Rozchéd czasu i materjaléw na jedna spoing
o wym. 14 X 80 mm przy spawaniu w prawo wy-
nosi: okoto _24 min, 3401 acetylenu, 3751 tlenu.
Przy spawaniu w lewo rozchéd czasu i gazdéw jest
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o ok. 257 wyzszy, rozchéd spoiwa o ok. 259 nj.
szy (mniej na objetos¢ spojenia X niz

Ulepszanie spojenia ma przebieg na-
stepujacy: 1) stopniowe zagrzanie do ok. 600°, po-
czem 2) szybkie — do ok. 1000°, 3) krotkie wy-
trzymanie w tej temperaturze, 4) kucie w zakresic
ok. 1000 — 880", 5) studzenie na powietrzu do ok,
700", poczem 6) powolne studzenie w cieplym po-

iele.
P Przekuwanie odbywa si¢ przez gladzik w ko-
wadle — matrycy.

Wszystkie wykonane obrecze poddaje si¢ prébom
rentgenograficznym i prébom na manezu.

Kazde spojenie zostaje sfotogratowane przy po-
mocy promieni Réntgena. Na podstawie tych zdje¢
moga by¢ wykrywane takie wady, jak pory, zusle,
pekniecia, a nawet niedopojenia.

K/erz‘{nek prom
Rentgena

o

1

------ Sroglek Spgjenia
i[:‘::——’,\:l
2= =l
wanie usra/cyacg gfl;?gE/f
g Rys. 4.
Rys. 3. Prébki wytrzymato-
Schemat badania $ciowe wyciete
rentgenograficznego. ze spojenia.

Spojenie bez tych wad jest zaliczane do I klasy
dobroci; z kilkoma drobnemi porami lub zuzlami —
do II kl.; z kilkoma zuzlami lub porami $redniej
wielkosci — do III kl. Trzecia klasa spojenia uzna-
je sie za najnizsza, ktéra oddaje sig¢ odbiorcy. Spoi-
ny z nadmiernemi wadami, zaliczane do IV 1 V kl,
zostaja usuniete i ponownie wykonane (okreslenie
srodka spoiny jest ulatwione na podstawie wyko-
nanych przed spawaniem znakowan).

Préba na manezu polega na przetaczaniu obcia-
zonego zestawu kolowego w ciagu 1 godz. po bruku
z kostki granitowej ciosanej. Szybkos¢ manezowa-
nia wynosi ok. 12 km/godz.

Préby do badarn wytrzymatosciowych w iloei
5% pobiera si¢ ze spojeri III kl. Spoienie uznaje
si¢ za dostateczne, o ile wytrzymaltosé R, spojenia
nie jest nizsza od 50 kg/mm® co stanowi od 83 do
70% wytrzymatosci materjalu macierzystego, i o ile
wydluzenie A, nie jest nizsze od 3%.

Dobér spoiwa.

Od spoiwa wogéle jest wymagane: 1) podobies-
stwo wlasnoéci spojenia do wlasnosci materjalu
macierzystego badz w zakresie mechanicznym (np.
wytrzymaltosé), badz chemicznym (np. kwasood-
pornos¢), lub obu naraz, oraz 2) niezawodno$é.’)

Spoiwo nalezy dobieraé przedewszystkiem we-
dlug gléwnej cechy materjalu macierzystego. Jest
nia dla obreczy odpornosé na zgniot przez naklep.
Cgcha ta jest zalezna od twardosci, odpornosci na
Scieranie i odpornosci na uderzenie, Wytrzymalos

na rozcigganie w danym wypadku jest cecha
uboczna,.

’) Wiasnos¢ polegajaca na jaknajmniejszej ilosci brakow
przy przecigtnych warunkach wytwérczosci (produkeji).
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Podobieristwo w zakresie chemicznym nie ma tu TABELA IL

istotnego znaczenia. Przyktad: spoiwo o zawartosci
C—032%; Ni—162%
zawodne (bedzie o niem mowa).

Spoina, zajmujac waski pasek, jest tylko w ma-
tym stopniu narazZona na zgniot przez naklep. Moze
wiec posiadaé nizsza odpornosé w tym kierunku.

Wychodzac z tych zalozen, uzyto poczatkowo,
jako spoiwa, stali o niskiej zawartosci wegla, m.
1010. Spoiwo to odznaczalo si¢ wielka niezawod-

noscia.

Z chwila postawienia wymagan co do zblizonych
wlasnosci mechanicznych spojenia z materjatem
macierzystym, ktadac przedewszystkiem nacisk na
wytrzymaloéé, uzyto kolejno do wytwarzania obre-
czy nastepujacych spoiw:

TABELA L
Skltad chem. i wtasnoéci mech. spoiw.

w praktyce okazalo sie

Podzial spojen wedlug jakosci.

Jakosc spojen, ©;%

Spoiwo, Ogolna ilosé¢ fi - e
zna spojen szt. [i Ikl Ikl I kL ! IV kl. | V kl.
2 181 8 22 44 23 2
3 h 106 9 47 39 4 1
4 83 6 42 47 5 0
5 380 28 55 15 2 0

Spojenia ze spoiwa Nr. 2 (C = 0,32; Ni = 1,62%)
posiadaty w 237 wady w postaci nadmierne]j ilosci
por lub zuzli i w 2% — w postaci peknigé. Spoje-
nia ze spoiwa Nr. 3 (C = 0,07; Ni = 1,86; Mo =
0,20% ) posiadaly juz tylko w 4% wady w postaci
nadmiernej ilosci por lub zuzli i 1 spojenie z pek-
nieciem (poprzednio spojone spoiwem Nr. 2).

Spoi-

wo Nr. 4 (C — 0,15; Si — 0,04; Ni — 2,37; Mo —
0,187%) dato w 5% wady w postaci zuzli i rysek

Spo-

Sktadniki °

iwo, |

znak Cysi;Mnj P

S

o /0
|
|
|
i

|

0,32’

2
3

5 10,130,230,500,0140,011/1,75

Kazde spoiwo zawiera domieszke uszlachetnia-
jaca niklu dla podniesienia wartosci R,, Q-, A i U.
Spoiwo Nr. 2 wyréznia sie znaczna zawartoscia we-
gla (tylko nieco niZzsza od materjalu macierzyste-
go). Pozostate spoiwa posiadajg nieznaczne zawar-
tosci wegla. Spoiwo 3 1 4 — domieszke Mo, giéwnie
dla podniesienia U. Spoiwa 3 i 4, a w szczegélno-
$ci 4, posiadaja mata zawartosé Si, co — mozna

bylo zgoéry przewidywaé — jest w danym wypad- ;Zé 7

ku okolicznosciag ujemna. Przed zastosowaniem _A % 7 %
kazdego z tych spoiw byly przeprowadzane bada- 77 éé
nia: 1) wlasnosci mechanicznych i 2) budowy ma- ‘ ) Z %

terjatu (struktury) spojeri. Uzyskane wyniki byty Rys.5 Wyniki klasyfikacji s
podstawa do wprowadzenia kazdego z tych spoiw spojeri réznemi spoiwami Rys. 6. Klasyfikacja wy-

do produkcji. Badanie spoiwa Nr. 2 bylto pierwsze graficznych.
i najbardziej wszechstronne. Zawodnosé tego spoi-
wa w produkcji stata si¢ powodem do dalszych
badani: spoiw Nr. 3, potem 4 i wreszcie 5, ktére
okazalo sie najlepsze.

0,24E0,60!0,011
0,070,140,340,015
4 (0,150,040,250,0180,008(2,37

0,008[1,62| 0 |
0,012/1,86

NS

powierzchniowych. Spojenia ze spoiwa Nr. 5 (C —
= 0,13; Ni — 1,75%) wykazatly tylko w 2% wtasno-

| Przybliz. wlasn mechaniczne

(stan_normalizowany) $ci niedostateczne.
R. | U Hg Wyniki te zostaly przedstawione wykreslnie na
kg 'mm? kgm/cm? kg mm*
rys. 5.
60 ! 175
47 | 3 5 R’. 5; A/o i‘
<55 | < 162 ] 2 4[]
77 34
- 51 2T
/ ] -

ML

wed!. badan rentgeno-

trzymalo$ciowa spojen
[T k! z réznych spoiw.

Na podstawie badaii wytrzymalos$cio-
wych podzial spojen Ill-ciej kl. dla poszczegél-

nych spoiw przedstawia sie, jak wskazuje tab. III:

TABELA IL

Podziatl spojen kl. IIl wedtug wilasnoéci wytrzymaloséciowych.

Spoiwo, | Og. ilosé zerwa- . 9, probek przypadajacych na poszczegélne grupy wylrzymalosci i wydtuzenia
znak |nych prébek, szt. R, < 46%) kg/mm? (50) }46\<.‘R,.§60 (50)‘ Rr> 60 | A <3% | 34,5 ]‘ Ay >5

2 24 | 54.(46) | 29 | 42 33 25
(min. R, = 39,1 kg¢/mm?) | ‘ (max. 65,3) |(min. Ay 1:63%) (max. 7,64)

3 19 " 58 (47) | 0 i 32 53 15
(max. 56.4) | . (min. 1,87) (max. 7,57)

4 6 L 67 (80) | 17 ! 33 50 17
| | (max. 60,2) (min. 2) (max. 5,62)

5 30 j 83 (67) | 7 ; 3 17 Y
| | (max, 1,56) | (min. 1,56) (max. 9,6)

") Warto$é graniczna, stanowiaca 70% przecietnej — 65 kg/mm>

Wyniki badand niezawodnosci.

Na podstawie badaii rentgenograficz-
nych podzial spojeri wedtug klas dobroci przy
zastosowaniu poszczegélnych spoiw przedstawia

si¢ nastepujaco:

dzi o wydluzenie).

Spoiwo Nr. 5, obecnie stosowane, jest najbar-
dziej niezawodne. W badaniach rentgenograficz-
nych okazalo si¢ niedostateczne tylko w 2%. W
badaniach wytrzymatosciowych (nad spojeniami
III kl.) — w 10% (wzglednie w 3% — jezeli cho-

775



ROK 1933

PRIEGLAD
MECHANICZNY

Badania spojen.

Badania spojeri objety ich cechy nastepujace:
wytrzymaltosé na rozcigganie, wydtuZenie, twar-
dos¢, udarnosé i strukture.

Badania przeprowadzono na prébkach z mate-
rjalu obreczowego ze spoing posrodku. W tym
celu spawano po dwa odcinki tego materjatu o wy-
miarach 110 X 80 X 14 odpowiedniem spoiwem z
zachowaniem zwyklych warunkéw spawania obre-
czy. Wybierano zapomoca badania rentgenograficz-
nego spojenia I kl. i pobierano z nich odpowiednie
préby badawcze.

I. Do préb wytrzymaltosci na rozcia-

ganie uzyto probek 10-krotnych™) o przekroju

10 X 10 mm w warunkach normalnych, t. j. ok.

n

G 23452 72345676907
£

Rys. 7. Wyniki wytrzyma- Rys. 8. Wydluzenia

Ly tosciowych badan centymetrows_rc}} podzialek
15°C. Wyniki wskazuje ponizsze zestawienie. spojes. spojer.
TABELA IV.
Wytrzymato§é i wydluzenie spojerd.
B Probka spawana__iwm Qr Rr ! Alu Ag UWAGI
Spoiwo Nr. \ Znak kg/mm® kg/mm? % %
3PB 38,0 57,3 3,7
= B =
17PB 41,5 1*)60,1 l 4,72 ! .
26 PB 404 | 60,7 3,27 | 27 P — wielki stopien
2 26 PS 39,5 49.8 } (61,2) 2,00 ; (5,15) | przekucia w prakty-
27PB 45,8 61,7 6,54 | ce niemozliwy
2PS | 448 63,4 6,08 -
34P1 40,6 51,7 3,27 1
3 34P2 41,7 45,7 ; (53) 1,36 ¢ (5,08)
- 34P3 407 54,3 6:90 | -
38PB 41,1 56,2 3’38 10,52 )
38PS 40,2 56,9 B 7,48 10,90 38 P—spojona acetyle-
4 39PB 38,8 ar6 | G6D | 454§ (P48 | Tog i (10:36) | fem z butli
39PS 38,7 55,1 110 | 965 o
36 PB 38,0 57,7\ 7,17 10,90
36PS 36,4 56,4 | 7 6.18 } (6:67) | “g5q % (973)
5 % 12 428 60,6 5,82 9,46 - ,[Tofi; e ;:vggi one me-
1 40,7 59,4 5,00 8,38 *
T2B 45,5 625 | 608) | 505 [ G690 | g7 | (922) |
T2S 43,2 60.8 7,00 9,82

*) Wartosc: srednie, po odrzuceniu wynikéw daleko odbiegajacych.

Wszystkie spojenia wykazaly znaczne Q, zblizo-
ne do materjalu macierzystego, a R nieco nizsze.
Po odrzuceniu wynikéw daleko odbiegajacych i
wyprowadzeniu wartosci §rednich nasuwaja sie ta-
kie wnioski: R najwyzsze daje spoiwo Nr. 2, po-
tem spoiwo Nr. 5; A,, najwyzsze — sp. 4, potem
spoiwo Nr. 5 (spojenie 1045 -+ 1045 wykazalo ni-
skie wartosci Q i A,,). Stad wynika, ze spoiwo
Nr. 5 wykazalo optimum wlasnosci.

II. Badania wydtuzenia miaty na celu usta-
lenie wartosci A,, poszczegolnych czesci spojenia,
mianowicie: materjalu macierzystego, przejscia i
spoiny. Warto§é A,, nie charakteryzuje w sposob
wyrazny wydluzenia samej spoiny.

Wydluzenia poszczegélnych podziatek centyme-
trowych zerwanej prébki zmierzono przy pomocy

mikroskopu, przesuwanego wzdtuz podziatki mili-
metrowej.

TABELA V.
Wyniki badan wydluzania spojen.

Probka spawana |

Wydluzenie jednostkowe podzialek centymetrowych, %

Speiw f Znsk | 1 2 3 4 5 6 8 9 ‘ 10 i 1 Uwmsid
2 |30P1) 385)| 450 | 440 | 405 | 460 1585 | 7,50 | 335 | 3,65 | 325 | 365 | Zerwanie przez spoing na 6
| podzialce. R,=59,2; Ajpp=>55
3 |34P3| 185|220 | 1,85 | 140 | 1,85 |17.55 |33,52 | 5,15 | 0,90 | 1,05 | 1,35 | Zerwanie przez spoine na’
) podzialce. R, =54,3; A;p=69.
ProPka bez| 31 P1{12,20 | 14,50 | 11,65 | 10,70 |12.40 14,75 | 18,52 | 40,30 {37,95 | 18,50 | 14,10 | Zerwanie pomiedzy podz. 8
spoxlla%,s m. ! a9. R, =652 A, = 1913

" ™) W pezyblizentn.
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Z danych tych wynika, Ze spoina 2 jest malo
ciagliwa. Udzial w wydluzeniu materjalu macie-

. SAag 35,3%
reystego wynosi 7 = o = 32% (60%),
a spoiny 1’1 = 2,12% (40%). Ze spoiwa Nr. 3
spoiny sa znacznie ciagliwsze. Udzial w wydtuze-

niu materjatu macierzystego stanowi %é = 1,63%

) . 51,07 , )
(26%), spoiny za$ = 4,65% (74%). Naj-
wyzsze wydluzenie jednostkowe 33,527 na spoinie
jest bliskie do wydiuzenia materjatu bez spoiny,
ktére wynosi 40,3%. Warunki wydluzenia spoiny
sa gorsze niz materjalu jednorodnego.
III. Badanietwardos$ci (w war. normal-
nych) dato wyniki nastepujace:
TABELA VI
Wyniki badan twardosc: spojen.

Probka spawana Twardosc Hpg
-S;;/o Nr. } Znak Spoina ’Mater)ai macierzysty
. { 38P 156 1 179
\ 39P 156 ! 179
[ Ein 156 ! 170
5 E1/2 163 170
| E13 156 | 170

IV. Badanie udarnosci Karby wykona-
no w §rodku spoiny. Warunki badari — normalne.
Wyniki podaje tabela ponizsza.

TABELA VI
Wyniki badarn udarnosci,

Prébka spawana | Udar-
—————— nosé U
Spﬁ;wo ! Znak kng(:n,cm“ B i Uwag:
(Stal m. |
1045) 3P | 1,41 | Gr. ziarnisty

2 17P | 2,31 | Obw.mat. ér ziar.
26P | 3,14 | Ziarnisty 27P wielki stopien
27P | 6,31 “ przekucia w prak-

3 |34P1| 6,42 | Obw. mat ér. z1ar. tyce niemozliwy
34P2 | 5,03 "

4 38P1 | 9,14 | Mat, ziarnisty 38P spojona ace-
38P2 | 6,73 » tylenem z butli
39P1 | 6,57 | ”
39P2 | 5,77 i

5 36P2 | 5,60 i 5
36P2 | 2,31 »

TiB | 7,47 0 T1 1 T2 spojone
TiS | 7,28 | . met ,w prawo®
T2B :‘ 7,00 "
T2S 5,36 1"

Udarnos¢ spojenia jest zblizona do udarnosci
mat. macierzystego lub wyzsza. Spoiny ze spoiwa
3, 41 5 wykazaly wzglednie réwnomierne wyniki.
(Spojenie 1045 - 1045 wykazalo wartosci naj-
nizsze).

Laczac wyniki badan twardosci i udarnosci
oraz uwzgledniajac wzrost odpornosci na $cieranie
wskutek domieszki Ni, nalezy wyciagnaé wniosek,
Ze spojenie ze spoiwa Nr. 5 ma odporno$é¢ na zgniot
przez naklep zblizona do mat. macierzystego.

V. Nadto wykonano badanie udarnoéci
wzakresie temp. 15—800°C w celu ustalenia,
czy w zakresie wyzszych temperatur nie zachodzi
zjawisko nadmiernej kruchosci w poréwnaniu do
materjalu mac. Badanie przeprowadzono na sku-
tek tego, ze obrecz jest nasadzana na goraco i ude-
rzenia przy tej czynnosci sa mozliwe.

Probki udarnosciowe pobrano ze spojenia oraz
z materjalu jednorodnego (bez spoiny). Ogrzewa-
no je palnikiem i famano w chwili osiagania tem-
peratur badania. Temperature mierzono przy po-
mocy obwodu z tetmoparg i galwanometrem.

Wyniki podaje ponizsza tabela VIII.

TABELA VII
Wyniki badan udarnoscispojen
w wyzszych temperaturach.

Probka Te;npe- Udéarif ”
Ro.l - . | ratura | no$
d}zz;! Zoak il om Uwagt
12P1 17 3,61 | Mat ziarnisty
12P2 150 7,03 | Mat caaghwy
12P3 | 300 5,95 Wada spawania
o 20P1 | 370 3,70 | Z pow utlemania Tez
z,; 2151 370 6.93 zig,nziomu megkes Zte uderzenie miotem
13P1 400 5,56 Tez
E igg; igg ;,gg » Wada spawania
» » Tez
s | 14P2 | 450 | 3,67 i »
— | 20P2 | 495 | 4,27 " 3
© [ 21P2 | 495 | 4,22 » »
3 13P3 | 500 2,97 » Wada spawania
» 14P3 | 500 4,08 » Tez 1 zle uderzeme
a 14P4 | 550 4.01 . Wada spawania
< | 13P5 | 600 | 20,00 5 Zty odczyt, temp na
®121P3 | 615 | 533 . Wada spawams
a | 20P4 733 122,10 - Pr mie zlamala sie
[2] fégé ggg ig:gg » Wada spawania
» Tez
20P5 | 850 |16,10 i Pr nie zlamala sie
21P5 850 8.47 » Wada spawania
16P1 19 | 3,89 | Mat. ziarnisty
22P10| 15 4,93 | Mat. zarnisty
16P2 150 8,33 | Mat. ciagl.
22P1 | 370 | 6,78 | Z pow utlenemia
o si¢ zlomu nie okre-
a §lono
o | 22P2 370 6,83 Tez 15P6 zle uderzenie
% | 15p6 | 400 | 8,05 \ motem
a | 15P2 | 450 | 6,42 »
o | 22P3 492 | 4,76 5
-~ | 22P4 | 495 4,58 5
& |15P3 | 500 | 4,57 >
© 15P8 | 500 | 4,65 »
o 15P4 550 7,53 » 15P4 zle uderzenie
— | 15P9 | 550 5,05 . mlotem
o | 22P5 | 553 4,45 %
; 22P6 553 4,83 » 15P5 nie zlamala sie, zly
a | 15P5 600 | 35,00 " odczyt, na oko 600°
o | 15P10| 600 | 12,00 i
_: 16P4 | 700 | 26,30 %
22P7 | 733 | 26,20 " 7, 22P8, 22P9
22P8 733 3693(0] » 12?:'2!235:aly s1e F
16P5 | 800 |32, »
22P9 | 965 !17,55 %

Spoina ze spoiwa 2 w zakresie temp. 15—850°C
nadmiernej kruchosci w poréwnaniu do mat. ma-
cierzystego nie ma. Najnizsza wartos¢ udarnosci
spoiny wystepuje ok. 450°C i jest tego rzedu co
i w warunkach normalnych (15° C). Przebieg krzy-
wej udarnosci materjatu spojonego — podobny do
przebiegu krzywej materjatu jednorodnego (bez
spoiny).

VI Badanie struktury materjaltow
spojenia Badaniom poddano materjal macie-
rzysty, materjal przejscia i spoiny. M1krofotogra.f]e
wykazaly budowe drobnoziarnista ws:zystkmh
trzech miejsc badanych, ztozong z perlitu i ferrytu,
oraz niewidoczng lub prawie niewidoczna granice
przejscia. Wobec tego uznano strukture spojenia
za dobra.
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Whioski.

Na podstawie oméwionych badan mozna wnio-
skowag, ze spojenie 1045 - Nr. 5 jest najlepsze.
Odznacza sie ono dobremi, albo dostatecznemi
wlasnoéciami mechanicznemi i najwyzsza nieza-
wodnoscia.

Pozatem mozna twierdzi¢, ze przyczyna zawod-
nosci spoiwa Nr. 2 jest wysoka zawartos¢ wegla,
a spoiwa Nr. 3 i 4 — domieszka molibdenu oraz
niska zawarto§¢ krzemu (szczegdlnie w spoiwie
Nr. 4).

Rola krzemu jest ochronna. Zauwazono bowiem,
ze spoiwo Nr. 5 daje na kapieli stopionego metalu

———

lekki ,kozuszek', ktorego spoiwa Nr. 3 i 4 pje
tworza.

Molibden, posiadajac wielkie powinowactwo do
tlenu, moze tworzy¢ w spoinie zanieczyszczenia w
postaci tlenkéw, powodujacych przerwy w mate-
rjale. Stwierdzono bowiem w spoinie (przede-
wszystkiem ze spoiwa Nr. 4) sktonnos¢ do powsta-
wania podczas kucia rysek powierzchniowych. Jest
to zreszta zjawisko charakterystyczne dla molib-
denu.

Znaczna zawartosé¢ wegla w spoiwie moze byé
przyczyna nadmiernej iloSci por w spoinie.

T A e R P R SRR

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

METALOZNAWSTWO

Wptyw ksztaltu prébki, sposobu zamoco-

wania, szybkosci obcigzania oraz rodzaju

maszyny na poloienie gérnej i dolnej
granicy plynnosci stali.

Trudnosci dokladnego okreslania granicy pltynmoséci sklo-
nity Niemiecki Zwigzek Badania Materjalow do wyjasnie-
nia czynnikéw, ktére maja znaczenie przy wyznaczaniu tej
granicy. Badania byly przeprowadzone przez 4 stacje de-
§wiadczalne na kilku réznych typach maszyn.

Pierwsze préby dotyczyly prébek cylindrycz-
nych o srednicy 20 mm ze stozkiem przejsciowym o dlu-
gosci 55 mm, sprzyjajacym powstawaniu mozliwie duzych
réznic miedzy gérng a dolna granica plynnoéei.

Jako materjal do badan wzigto kruppowskie migkkie ze-
lazo WW i srednio twarda stal weglista A 50 o zawartosci
0,25% C, normalnie wyzarzone.

Z prob z zelazem miekkiem wynika, ze wplyw
maszyny na polozenie dolnej pranicy plynnosci jest sta-
by, podczas gdy mna poloZenie gormej gramicy jest bardzo
duzy. Jednak nawet maszyny tego samego typu nie zacho-
wuja sie jednakowo, gdyz graja tu role wplywy zewnetrz-
ne, jak np. wstrzadnienia (silnik elektryczny i pompa w bez-
posredniej bliskosci maszyny, zbyt dlugi wal napedowy od
silnika i t. p.}.

Wydaje sie, 2e szybkos§é obcigzania nie wplywa
w sposéb wyrazny na dolng granice plynnosci, podczas gdy
gérna granica przy duzej szybkosci obciazania zostaje pod-
wyzszona. Naprzyklad, przy wzroscie szybkosci obciazania
od 1,1 do 94 kg/mm?sek, na 50-tonnowej maszynie f. Mohr-
Federhaif z napedem hydraulicznym i manometrem rtecio-
wym, gorna dranica plynnoSci wzrosta z 32,2 do 379
km/mm?, podczas gdy dolna granica nie ulegla wyraznej
zmianie, wobec czego rozpigto§¢ miedzy granicami wzrosta
z 9,6 na 16,4 kg/mm?.

Stoczenie na prébce stozka przejSciowego do
gtowki wywoluje zmniejszenie rozpietosci miedzy granicami
plynnodci; slabiej w tym kierunku dziala wybicie punkta-
kiem wglebier dla oznaczenia dtugosci pomiarowej, a takze
postukiwanie w prébke podczas obciazenia. Przy badaniu
na 50-tonnowej maszynie Amsler'a z napedem od akumula-
tora i manometrem wahadlowym, rozpietos¢ miedzy grani-
cami plynnosci wahala si¢ miedzy 6,4 a 12,8 kg/mm®, Probka
postukiwana dala rozpieto$¢ miedzy granicami plynnosci
73 kg/mm® prébka z oznaczona punktakiem dtugoscia po-
miarowa — 4,2 kg/mm®, Na innej maszynie tegoz typu, gdy
rozpietosé miedzy granicami wynosita od 9,8 do 12,0 kg/mm?,

778

przez stoczenie stozka przejéciowego uzyskano réznice gra-
nic 2,9 k¢g/mm”.

Stosunek gornej granicy plynnosci do wytrzymalosci na
rozciaganie dosé czesto dochodzi do 100% lub troche po-
wyzej, w jednym zas wypadku osiagnal az 112% (masz.
Mohr-Federhaff przy szybkosci obciazania 9,4 kg/mm’sek).

Préoby ze stala A50 wykazuja nizsza rozpietosé mie-
dzy granicami plynnoéci, niz dla zelaza miekkiego WW.
Stosunek gérnej granicy plynnosci do wytrzymatosci na
rozciaganie nie przekraczal nigdy 84%. Wielko$¢ rozpietosci
miedzy granicami plynnosci, réwniez i w tym materjale, jest
w duzym stopniu zalezna nietylko od {ypu maszyny, ale i od
specjalnych warunkéw (np. od napedu maszyny). Jednak
i tu mamy wplyw szybkosci obciazania na zwigkszenie tej
rozpietosci. Naprzyklad przy badaniu na 50-tonnowej ma-
szynie Pohlmeyer'a z napedem od akumulatora i dynamo-
metrem wahadlowym przy wzroscie szybkosci obcigzania od
0,5 do 4,7 kg/mm3sek gorna granica plynnosci wzrosta z 318
na 37,9 kg/mm?, a rozpietos¢ miedzy granicami z okolo 3,7
na 7,7 kg/mm?®.

Dalsza grupa préb dotyczyla préobek prostokat-
k atnych. Pierwszy szereg prob obejmowal prébki z miek-
kiego zelaza WW o przekroju 18 X 18 mm i 34 X9 mm.
Przejscie do gtéwki dlugosci 15 mm.

Proby z zelazem migkkiem wskazuja, Ze rozpieto$é mig-
dzy granicami plynnosci przy uchwytach gwintowych jest
wicksza, niz przy uchwytach o szczekach klinowych, dla
pierwszych wynosi ona od 2 do 2,5 kg/mm? dla drugich 0,2
do 1,5 kg/mm?, przy szybkosci obciazania 1 kg/mm®sek.
Réwniez zamocowanie w uchwytach gwintowych daje wyz-
sze wartosci gornej granicy plynnoéci, niz zamocowanie w
uchwytach o szczekach klinowych. Réznica wartosci gornej
granicy plynnosci, dolnej granicy plynnosci i wytrzymatosei
na rozcigganie migdzy prébka plaska a kwadratowa jest
mniejsza przy zamocowaniu gwintowem, niz szczekowem.
Dla obu rodzajéw zamocowan prébka kwadratowa daje wyz-
sze wartosei.

Przy zwigkszajacej sie¢ szybkosci obciazania wystepuje w
wielu wypadkach podwyiszenie wartosci gornej granicy
plynnosci, dolna za$ granica i wytrzymalosé pozostaja nie-
zmienione, badz wykazuja rowniez pewien wzrost z rosnaca
szybkoscia. Najwicksza rozpietosé miedzy granicami ptyn-
nosci wynosita 4 kg/mm® dla prébki kwadratowej, 2.5
kg/mm* dla prostokatnej o stosunku bokéw 1 :4, przy szyb-
kosci obciazania 0,5 do 0,6 kg/mm?sek. Przez uzycie wigc
probki o stosunku bokéw 1:4 mozemy w sposéb wyrainy
obnizy¢ wyskok gérnej granicy plynnosei.

Streszczajac, mozna powiedzie¢, ze probki o prze-
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kroju kolowym ze stozkiem przejéciowym z kruppowskiego
miekkiego zelaza i $rednio twardej stali wykazuja wyrazny
wplyw typu maszyny na polozenie gornej granicy plynnoseci,
podczas g¢dy na dolna granice wplyw ten jest staby. Przy
prébkach prostokatnych ze stali St. 50 (z domieszka chromu
i miedzi, o wytrzym. 50 kg/mm? wyzarzonej w 850° i chio-
dzonej w piecu) wplyw typu maszyny na gérna i dolna gra-
nice plynnosci jest badZ zaden, badz staby.

Wplyw szybkosci obciazania na polozenie gérnej i dolnej
granicy plynnosci nie wyplywa jednoznacznie ze wszyst-
kich préb. W ogélnosci z rosnaca szybkoscia obciazania
gorna granica sie podwyzsza, podczas gdy dolna granica po-
zostaje bez zmiany, lub podwyzsza sie tylko stabo.

Przez uzycie probek prostokatnych, o stosunku bokéw
1:4, rozpietos¢ miedzy gorna i dolna granica plynnosci da-
je sie¢ obnizyé w stopniu wystarczajacym do celéw prak-
tycznych. ‘

Prébka kwadratowa daje przewaZnie wyzsze wartosci
gornej i dolnej granicy plynnosci, a takie wigksza rozpie-
to$¢ miedzy granicami niz prébka plaska.

Wpltyw sposobu zamocowania w uchwytach maszyny wy-
trzymaltosciowej na polozenie gornej i dolnej granicy plyn-
nosci, przy prébkach prostokatnych, jest staby. (F. Kérber
i A. Pomp. Mitt. K. W. Inst. f. Eisenforsch, tom
XVI, zesz. 16). . oS

OBROBKA METALI

Metalizowanie i jego zastosowanie.

Metalizowanie doznalo w ostatnich latach znacznego udo-
skonalenia i zyskalo na rozpowszechnieniu. Waznym warun-
kiem wykonania tego zabiegu jest dobre przygotowanie po-
wierzchni przeznaczonej do metalizowania. Najlepiej nadaé
jej szorstko$é zapomoca piaszczarki, poczem poddaé metali-
zowaniu nie péZniej niz w ciagu 24 godz., azeby si¢ nie wy-
tworzyly tymczasem zanieczyszczenia powierzchni lub nie
nastapito jej utlenienie. Przedmioty walcowe najlepiej przy-
gotowaé do metalizowania i natryskiwaé¢ zamocowane na
tokarce. Wowczas napierw zdejmuje sie z nich wiér o gru-
bosci 0,8 mm na kazde 25 mm S$rednicy, nastepnie nacina
sie gwint o skoku 1 mm. Toczyé nalezy na sucho, by po-
wierzchnia byla szorstka. Po tem przygotowaniu zamocowu-
je sie pistolet do natryskiwania na suporcie i przesuwa z po-
suwem 1,5 — 3 mm/obr. wzdluz przedmiotu obrabianego.
Przed naloieniem kazdej nastepnej warstwy przedmiot po-
winien ostygnaé.

Opisane z cytowanym artykule przyklady zastosowan me-
talizowania wskazuja mozliwosci, jakie ta metoda daje.
Autor przytacza mian. opis wykonania ,pier§cienia stalowe-
g0" na kotnierzu bebna przez natryskiwanie dwoma pisto-
letami na karuzeléwce, dalej opis doprowadzenia walu tur-
biny w dlawnicy do pierwotnej grubosci bez jego wyjmo-
wania, wreszcie pokrycia wnetrza rury powloka ze stopu
miedzi zapomoca wirujacej dyszy, przyczem doprowadzono
do dyszy kilka drutéw z réznych metali,

Artykul zawiera wskazéwki co do grubosci drutu, uzywa-
nego do metalizowania, posuwéw, stosowanych tworzyw,
uzyskiwanych wlasnosci wytrzymalosciowych i t. p. (Ma-
chinist, 8 czerwea 1935 r., str. 360). C. Z.

ORGANIZACJA i'iKIEROWNICTWO

Zoklécanie pracy przez halas,

wywolywany przezx masxyny.

Stopieri zaklécenia pracy przez halasujgca maszyne zale-
2y w znacznej mierze od halaséw, wywolywanych przez in-
ne maszyny, pracujace w poblizu. Naprz. 10 maszyn do pi-
sania, z ktérych kazda wytwarza halas o glosnosci 60 fo-

néw, razem dajg wrazenie halasu 70 fonéw.") Gdy bowiem
do halasu jednej maszyny dolacza sie stuk innej, rosnacy
od zera do pewnej wartosci maksymalnej, to z poczatku
stuku tego nie slyszy sie wcale, dopoki nie przewyzszy on
panujacego juz w danem pomieszczeniu hatasa. To tez na-
lezy mie¢ na uwadze, ze urzadzen tlumiacych hatas nie
potrzeba stosowaé do wszystkich maszyn, pracujacych w
pewnym lokalu, lecz trzeba najpierw zajaé sie maszyna
najbardziej hatasliwa i zmniejszyé rozprzestrzenianie sie jej
halasu przez uzycie tworzyw elastycznych.

Autor opisuje dwa rodzaje ttumikéw hatasu. Jeden z nich
polega na zastosowaniu podkladki pod maszyne, przyczem
drgania pochlaniaja sprezyny, a halasy powstrzymuje mniej
sprezysta masa, Im niZsza jest czestotliwosé drgai wytwo-
rzonych, tem migksze powinny byé sprezyny 1 tem trudniej
sttumi¢ hatas. Artykul zawiera wzory, sluzace do ustale-
nia wlasciwych wymiaréw tlumika. (Génie Civ. 27 lipca
1935 r., str. 85).

SAMOCHODNICTWO

Raid miedzynarodowy
przy viyciv paliw zastepczych.

W dn. 25 czerwca — 16 lipca 1. b. odbyt! sie IX-ty z kolei
miedzynarodowy raid samochodowy, majacy na celu zba-
danie stanu zastosowan paliw zastepczych, a wiec innych
niz benzyna, w samochodownictwie. Trasa raidu byla na-
stepujaca: Rzym — Florencja — Padwa — Wenecja —
Werona — Brescia — Medjolan — Turyn — Grenoble —
Lyon — Besangon — Nancy — Luxembourg — Bruksela —
Cambrai — Rouen — Le Mans — Paryz; jej dlugoéé wyno-
sita ok. 2750 km.

Juz raid poprzedni, z r. 1934, dal wyniki interesujace,
ktére pozwolily sformutowaé opinje dodatniag o paliwach
zastepczych, zaréwno cieklych, jak i stalych i gazowych.
W szczegélnosci pierwsze zastugiwaly na wyrdznienie, jako
odznaczajgce sie wysokiemi wlasnosciami antydetonacyjne-
mi, co pozwala na wigkszy stopieri sprezenia niz przy uzy-
ciu benzyny, a wiec daje wyzsza sprawnos$é, kompensujaca
nizsza warto§é opalowa; jedynie zastosowanie oleju gazo-
wego do silnikéw o wtrysku bezposrednim nie zostalo
jeszcze uznane za opanowane. Co za§ do paliw stalych,
odgazowywanych w generatorach, to stwierdzono znaczny
postep ich zastosowania i mozno$¢ uzycia ich rowniez w sa-
mochodach osobowych. Paliwo gazowe wykazalo szczegél-
nie dodatnie cechy niskiego rozchodu i moznoéci latwego
prowadzenia wozu. Wreszcie samochody elektryczne uzna-
no za konstrukcyjnie zwarte, latwe w prowadzeniu i
oszczedne,

Whnioski te mialy byé blizej zbadane podczas préoby te-
gorocznej. Dopuszczone do niej paliwa dzielily si¢ na 3 za-
sadnicze kategorje: statych, cieklych i gazowych, przyczem
mieszanki mogly zawieraé mniej niz 70% benzyny. Préba
miala byé tylko praktycznem sprawdzeniem zastosowania
danego paliwa, ber podzialu pojazdéw wedlug szybkosci
jazdy lub spozycia srodkéw napednych. Wozy wiec dzielo-
no na 4 klasy: 1) turystyczne, 2) autobusy lekkie, 3) auto-
busy ciezkie i 4) ciezaréwki ciezkie. Podwozie mialo byé
produkecji seryjnej, pojemnosé skokowa cylindréw pojazdéw
turystycznych — max. 4 |, ciezar bez ladunku max. 2,2 t,
karoserja — na 4 osoby; wozy klas 2-¢j i 3-ej mialy byé
wyposazone w silniki max. 6 1, cigzar z tadunkiem mial wy-

*) Fon jest to jednostka glosnosci, stuzaca do pomiaréw
wrazeri akustycznych, réwna 20 log —P—' gdzie Py i P» —
2

cisnienia fal akustycznych, odpowiadajacg natqieniu‘diwiv
ku badanego (P;) i minimum styszalnosci (P2), czyli t. zw.
dolnemu progowi styszalnosci. (Przyp. Red.).
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nosié 6,5 t, liczba miejsc 12 = 18; ciezar wozdéw ciezaro-
wych cigzkich byl ograniczony przepisami drogowemi kra-
jow, przez ktére przechodzila trasa raidu. Szybko$¢ han-
dlowa byla przepisana: 42 = 50 km/h dla klasy 1-ej, 32 =
40 dla 2-ej, 32 + 35 dla 3-ciej i 20 + 25 dla 4-tej.

W prébie wziely udzial samochody francuskie, belgijskie
i wloskie.

Wyniki

W dziale paliw cieklych zbadano: na wozach fran-
cuskich — alkoho! metylowy, nabol i olej z tupkéw bitu-
micznych; stwierdzono, ze alkchol metylowy jest paliwem
mozliwem, lecz wobec niskiej wartosci opalowej daje zna-
cznie mniejsza moc i gorszy zryw; natomiast zastosowany
w mieszance podwojnej lub potréjnej daje wyniki znacznie
lepsze; olej lupkowy, zastosowany w silnikach wirysko-
wych, daje wyniki zadowalajace; spaliny sa ciemne nawet
przy pelnem obciazeniu i duzej szybkosci jazdy; na samo-
chodach wloskich uzyto mieszanek podwéjnych oraz po-
tréjnych o znacznej zawartosci alkoholi metylowego i ety-
lowego; stopiedt sprezania — ok. 7, rozruch — na zimno;
paliwa te daly wyniki zupelnie zadowalajace na wozach
turystycznych i lzejszych autobusach; paliwa belgijskie by-
1y nast.: mieszanka benzol-alkohol metylowy w proporcjt
60 :40; olej gazowy; olej z ro§lin egzotycznych (arachiso-
wy) — wszystkie w zastosowaniu do pojazdéw cigzaro-
wych.

W dziale paliw staltych figurowaly nastepujace:
1) drzewo, 2} wegiel drzewny i 3) paliwo mineralne (p6t-
koks, antracyt). Drzewo zastosowano w 2 samochodach
osobowych i 4-ch ciezaréwkach Berliet'a oraz w jednej cie-
zaréwce Alfa-Romeo. W pojazdach osobowych generator
gazu umieszczono na miejscu tylnego kufra. Prowadzenie
wozu bylo latwe, uruchomienie — mozliwe po 5 + 8 min
od chwili zapalenia paliwa; zapas paliwa — 90 kg, roz-
chéd — 37 kg na 100 km. W nowych generatorach Berliet'a
udoskonalono oczyszczanie gazu (pierscienie Raschiga); wy-
miary kawalkéw drzewa: 3 X 6 cm, jego wilgotnosé — do
30%. Alfa Romeo wyposazono w generator francuski syst.
Imberta. Dzialanie generatoréw uznano za zadowalajace,
a wielkoéé zajmowanego przez nie miejsca — za dopusz-
czalna. Wyniki jazdy uzyskano nast.: Berliet osobowy na
szosie — 60 km/h, na autodromie — 77 do 82 km/h, roz-
chéd paliwa odp. 37 i 30 kg'h; ciezaréwki Berliet'a (6 1, 4 t
tadownosci) daly 48 km/h na autodromie, za$ 38 km/h na
szosie, przy rozchodzie paliwa odp. 87 i 75 kg h i promie-
niu jazdy 150 km, Alfa Romeo dal nieco gorsze wyniki:
45 1 35 km'h, 115 kg/h i 130 km. Czas rozruchu: 5 = 8 min.

Generatory na wegiel drzewny mialy wozy: Panhard
(franc.) oraz Dux, Eva i Nostrum (wloskie). Pierwszy (5 t,
6,3 | pojemn., stop. sprez. 9) wykazal sie praca bardzo ‘re-
gularna. Generatory wloskie pracowaly z wtryskiem wody,
zawartej w zbiorniku o pojemn. 18 I; zuzycie wody w gen.
Dux wahalo sie¢ od 13 do 20 1 na 100 km, nalezalo wiec
doéé czesto jej dobieraé; gemerator Eva byl uzupelniony
zbiornikiem alkoholu etylowego, majacego wzbogacaé gaz
w razie potrzeby, i malym zbiorniczkiem benzyny do roz-
ruchu. Rozchéd paliwa wyniést: 21 kg wegla, 2 1 alkoholu
i 11 wody (silnik Fiat 6 cyl, o pojemn. 3,7 1, dajacy szyb-
koé¢ 54 km/h); generator Nostrum ma odwrotny bieg spa-
lin, zuzywa duzo wody, w pracy wykazal sie duza regu-
larnoscia. Silniki z genmeratorami na wegiel drzewny, pol-
koks lub antracyt (Gohin-Poulenc) pracowaly w ciagu
pierwszych 5 = 6 min na benzynie, zasysajac powietrze
przez generator. Samochody z temi generatorami (Latil
i Panhard) daly wyniki pomyslne; rozchéd paliwa: przy
szybkosci 25 kmfh — 49 k¢ wegla drzewnego, przy 30 km h
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raidu

— 54 kg antracytu, lub 45 kg antracytu i 24 k¢ wegla
drzewnego (Latil).

Co sie tyczy paliwa gazowego, to interesujace jest
zastosowanie dlaii zbiornikéw z lekkich stopow: samochsd
Citroén C4 byt wyposazony w 9 butli 10%-litrowych i 55
litrowych, wykonanych ze stopu aluminjowo-magnezowego
i wzmocnionych, mieszczacych 157 m® gazu sprezonego do
200 kg/em® i wazacych 55 kg, gdy ciezaréwka Latil
(5 t tadownosci, silnik 6 1, stopied sprez. 6,3) zawierala
12 butli stalowych o wadze 950 kg wraz z mieszalnikiem
Panhard'a. Autobus Latil o 15 miejscach, o ciezarze cal-
kowitym 3 t, z silnikiem 22 1 o 2500 obr./min wyposazo-
ny byt w butle aluminjowe, wzmocnione przez owiniecie
drutem stalowym, o pojemnosci po 15 1, wypelnione gazem
sprezonym do 200 at, o cigzarze tacznym zaledwie 150 kg.
Ciezar butli jest oczywiscie czynnikiem bardzo waznym;
butle na cisnienie 200 kg/cm® waza: stalowe zwykle 10 kg
na 1 m® pojemnosci, stalowe wzmocnione przez owinie-
cie — 5 kg, aluminjowo-magnezowe wzmocnione — 3 kg.
Diugiem waZnem zagadnieniem jest warto§é¢ opalowa ga-
zu; w danym razie zastosowano: metan, gaz koksowniany,
gaz miejski (4000 Kal) i gaz ziemny (10 000 Kal). Zasilanie
w drodze odbywalo sie na stacjach, zaopatrzonych w zbior-
niki gazu sprezonego do 250 at. Stwierdzono, Ze prowa-
dzenie wozu jest réwnie latwe jak na benzynie, rozruch
jest bardzo latwy, zryw — szybki.

W ogélnych wnioskach zostaly potwierdzone wyniki
raidu zeszlorocznego. Nadto stwierdzono wybitng statodé
wloskich mieszanek podwoéjnych i potréjnych, osiagnieta
dzieki wlasciwemu ujeciu warunkéw cieplnych ich wyroby,
przodowanie konstrukcyj generatoréow francuskich oraz
moznos§é uzycia olejéw tupkowych do silnikéw wtrysko-
wych. Jako ujemna strone raidu, wymieni¢ nalezy brak
prob paliw syntetycznych, wyrabianych na wielks skale
w Niemczech. (Techn. Moderne, 1935 zesz. 17, str.
587 8).

KONGRESY i ZJAZDY

VIl Miedzynarodowy Kongres
Gérnictwa, Metalurgji i Geologji stosowanej

VII Miedzynarodowy Kongres gornictwa, metalurgiji i geo-
logji stosowanej odby! sie w Paryzu w dniach 20 — 26
pazdziernika 1935 r. W obecnos$ci Prezydenta Republiki
francuskiej p. A. Lebruna dokonano uroczystego otwarcia
Kongresu w salach Sorbony. Obrady Kongresu trwaly 5 dni
przy wspobludziale przedstawicieli 47 narodéw, przyczem
ilo§¢ uczestnikéw przekroczyta 1500 oséb.

Organizacja Kongresu spoczywala w rekach Komitetu
Glownego z prezesem p. Leonem Guilletem na czele. Z Ko-
mitetem Gléwnym wspélpracowaly Komitety miejscowe,
utworzone w szeregu parnstw; prezesem polskiego Komitetu
byl p. inz. E. Gérkiewicz.

Polska delegacja nalezala do najliczniejszych, wyrazala
sie liczba 23 czlonkéw i zglosita kilkanascie referatéw.
Przedstawicielstwo Rzadu Polskiego piastowal Prof. Dr. W.
Broniewski, zamianowany nastepnie wiceprezesem honoro-
wym Kongresu.

Obrady Kongresu ujawnily ogromny postep w rozwoju
poszczegdlnych galtezi wiedzy technicznej. Osrodek zainte-
resowania stanowily przewaznie referaty o charakterze syn-
tetycznym, badZ tematy dotyczace zagadniedn stosowania
zdobyczy naukowych w praktyce.

Z posrdd Polakéw, ktérzy zglosili swe prace w.sekeji
metalurgicznej, czytamy nazwiska: Prof. Dr. W. Broniew-
skiego, Prof. Dr. A. Krupkowskiego, Prof. Dr. W. Loskie-
wicza i Prof. Dr. A. Skapskiego.

Najwiekszy sukces osiagnal Prof. W. Broniewski, ktérego
referat o zwiagzkach chemicznych w stopach wywotal oiy-
wiona dyskusje, trwajaca dluzej niz godzine. Ta pelnia uzna-
nia dla naszego zastuZonego na polu nauki rodaka znalazla
swdj wyraz w korficowem przeméwieniu prezesa sekcji me-
talurgicznej Prof. A. Portevina, ktéry wéréd ogétu wszyst-
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kich prac zlozonych na Kongres specjalnie wyréznit referat
Prof. W. Broniewskiego, cytujac obok jego nazwiska tylko
2 cudzoziemskie (Bajkowa i — zdaje sie — Maurera).

Organizacja Kongresu byla wzorowa. Obok korzysci nau-
kowych, uczestnicy wyniesli mile wspomnienia z pobytu w
Paryzu, dzigki wycieczkom do Wersalu, Chantilly i t. p. Nie-
malo ciekawego materjalu dostarczylo tez czlonkom Kon-
gresu zwiedzanie hut francuskich oraz zapoznanie sie z or-
ganizacja wyzszych szkoél techmicznych.

Nastepny Kongres oczekiwany jest za lat 5 (w roku 1940)
w Rzymie.

Prace tegorocznego Kongresu zebrane sg w kazdej sekeji
w dwoch tomach, z ktérych jeden, zawierajacy komunikaty
oficjalne, juz sie ukazal.

LISTY DO REDAKCIJI

W sprawie artykulu
pp. Dr. Inz. W. Wrazeja i H. Hoffmana.

W numerze 17 z dnia 10 wrzesnia b. r., na str. 602 uka-
zat sie artykul! pp. Dr. Inz. W. Wrazeja i H. Hoffmana
p. t. «Wplyw diugosci pomiarowej na wydluzenie stali kon-
strukeyjnych”, ktéry z zainteresowaniem przeczytalem, tem-
bardziej, ze autorzy starali si¢ sprawdzié dokladnosé moich
wzoréw, podanych w ,Przegladzie Mechanicznym", r. 1935,
Nr. 2, na str. 51.

Skontrolowawszy jednak tablice, zestawione przez pp.
Dr. Inz. W. Wrazeja i H. Hoffmana, ze zdumieniem stwier-
dzitem, ze podane w nich wartosci obliczone sa blednie.

Jako przyklad, zalaczam tu cze$é tablicy IV z kolumna
4 i 8. Punktami wyjsciowemi w tej tablicy sa dla autoréw
dane, charakteryzujace prébe rozerwania préobek ,,pigcio-
krotnych” (lo =5 do). Wychodzac z tych zalozen, obliczo-
no wedlug réinych wzoréw wydluzalno§é, ktéra powinna
mieé¢ prébka ,dziesigciokrotna” (lo = 10 do), celem poréw-
nania tych wielkosci z wydtuzalno$cia, znaleziong doswiad-
czalnie.

Dla jasniejszego przedslawienia
na czlony.

1) Wzory, na ktorych opierali sie pp. Dr. Inz. W. Wrazej
i H. Hoffman w obliczeniu kolumny 4 i 8 wspomnianej ta-
blicy IV, sa w calosci przytoczone w ich artykule:

dziele dalsze wywody

A, a+ /3:;0— ‘ e @
kmk-l——:ft;—-a)—f—l

E - 05+ 085 / Cl , (8
T

gdzie A, — wzgledna wydtuzalno$§é probki m-krotnej przy
rozerwaniu, C — przewegzenie w szyjce rozerwania, a i & —
spolczynniki.

2) Jako przyklad, weimy obliczenie pierwszej wartosci
kolumny 4 i 8 tab, IV artykulu pp. Dr. Inz. W. Wrazeja
i H. Hoffmana: stal 1015 N, m = 5, A,, = 0,355, C = 0,687.
Majac te liczby, zgodnie z (4) i (8), otrzymujemy spélczyn-
niki a = 0,188, & = 1,10. Stad

2,007
Ay = 0,188 4 5=

podstawiajac m = 10, znajdujemy Aio = 0,275, czyli
A = 215%, a nie, jak to mylnie wyliczyli pp. Dr. Inz.
W. Wrazej i H. Hoffman, A = 23,8%. Réznica pomiedzy
wartodcia Aio, znaleziona do$wiadczalnie, a obliczona prze-
zemnie, wynosi 29,8 — 27,5 == 2,3%, podczas gdy z danych
powyzszych autoréw wynika blednie 29,8 — 23,8 = 6,0%.

edlug wiec obliczen pp. Dr. Inz. W, Wrazeja i H. Hoffma-
na, pozorne odstepstwo wynikéw doswiadczalnych od obli-
czell na podstawie mego wzoru zostalo sztucznie powiek-
szone 6:23 = 2,7 razy.

3) Poniewaz cala kolumna (4) i (8) w artykule pp. Dr.
Inz. W. Wrazeja i H. Hoffmana zostala obliczona biednie,
wobec tego poczuwam si¢ do obowiazku sprostowania jej
w sposéb podany wyzej w drugim punkcie. W zalaczonej,
poprawionej przezemnie czesci tablicy IV znakiem ,Wr"
oznaczam warto$ci biedne, obliczone przez Autoréw, zna-
kiem za§ ,Kr" — moje wyliczenia,

Poréwnujac te wyniki z danemi do$wiadczalnems, odpo-
wiadajacemi prébce A, dochodzimy do konkluzji, ze od-
_StQPStWO wynikéw do§wiadczalnych od obliczerd wedtug mo-
ich wzor6éw niestusznie powigkszono 2,1 razy.

TABELA 4

Wydluzenie.As% mierzone na prébece I=5d
i przeliczone na Ap

| Wymk: poms, ° °
Stal  _m1ZFE |Aute memene| Au'y Do
i A%, co, dtugich @) @ , @ ®
1015N | 355 | 68,7 29,8 238 | 275
1015 Hw ' 215 | 628 15,5 16 | 14,1
1035 N | 275 | 523 | 234 220 | 216
1035 T | 269 | 669 @ 203 239 | 192
1055 N 226 | 450 | 190 168 | 17,5
1055 T | 201 | 564 | 156 189 | 13,6
2320 M | 321 | 121 250 259 | 236
2320T | 249 | 714 ' 172 21,1 | 165
3133 M | 266 | 611 | 194 21,6 | 189
3135 T | 216 | 707 | 152 25 | 132
3435 M 258 . 638 | 200 208 | 185
3435 T 20,0 632 | 14,1 160 | 123
Wr. ] Kr.

4) Podajac swéj wzér (8), zwrécilem w swym artykule
uwage, Ze bynajmniej nie uwazam doswiadczalnych spol-
czynnikéw 0,5 i 0,85 za niewzruszalne, tembardziej, ze wy-
prowadzone one zostaly z malej ilosci doswiadczen, opar-
tych gtéwnie na innych metalach, jak mied%, glin, mosiadz
i t. d, wsréd ktérych byla tylko jedna probka stalowa
Pomimo jednak szczuplej ilosci dysponowanego przezemnie
materjaly, jak mozna osadzié z poréwnania poprawionej ko-
lumny (4) i (8) tablicy IV z danemi doswiadczalnemi, zgod-
no§¢ mych wzoréw jest raczej zadowalajaca.

Koriczac to sprostowanie, dochodze na podstawie obli-
czeri do wniosku, ze sugestje, ktére wynikaja z atykulu
pp. Dr. Inz. W. Wrazeja i H. Hoffmana, gloszone tez ust-
nie poprzednio w odczycie pp. Autoréw na zjezdzie
I. M. P.,, zadng miara nie odpowiadaja rzeczywistosci.

A. Krupkowski

Odpowiedi

W sprawie listu P. Prof. Dr. Krupkowskiego, dotyczacego
naszego artykulu, wyjasniamy nasze stanowisko w tej spra-
wie nastepujaco:

Do obliczenia kolumny (4) (8) Tab. IV zastosowano po-
dane przez P. Prof. Krupkowskiego wzory:

c
j—e °
= s e e .. (4
A, =a+ mk(_._ﬁ._.._a)-f_j @
1—c¢
przyczem m = 10, oraz
c cs
: — A
= 1—c 1—c¢s e )
N Y A

1—c¢c 1—'(‘5

k=05 + o,ss‘/ —t . ®)
- -

1—c¢
Wartosci A podane w kolumnie (4) (7) uzyskano réow-
niez ze wzoréow (4) (6), lecz wedlug

_1 1 ...
”—?(As_; - ) @
—a
1—c¢

Czyli obliczenie obu kolumn (4) (7) i (4) (8) postgpowalo
réwnolegle przy dwu réinych wartosciach spéiczynnika
W ten sposéb w przykladzie, oméwionym w liscie P. Prof.
Krupkowskiego, otrzymujemy dla pierwszej pozycji kolum-
ny (4) (8) tab. IV przy ¢ = 0,687, cs = 0,146, As = 0,355:

a = 0,151

1 wedlug wzoru (8) & = 1,10,
2,039

poczem  Ajp = 0,151 + 5= T9eT S 53 T

W ten sam sposéb uzyskuje sie i dalsze wartosci kolumny
4) (1) ,Wr". )

Jak wynika z podanych przez P. Prof. Krupkowskiego re-
zultatéw operowania miedzy wzorami (4) i (8) przy m =3,
uzyta przez nas metoda stosowania tych wzoréw, polega-
jaca na bezposredniem wyzyskaniu we wzorze (4) warto-
§ci a z pierwszego przyblizenia (wzér 6) — daje wyniki
niezadowalajace. *Jednak konieczno$é stosowania dalszych

781
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przyblizeri lub tez eliminowania a z rachunku Aw w dro-
dze odnajdywania réinicy As — Auw, nie wydaje sie & priori
oczywista. Wynika to dopiero z niniejszej dyskusji

Wt. Wrazej, H. Hoffman.

Z LITERATURY GOSPODARCZEJ

Rynek spoiycia krajowego.

Artykut, zamieszczony pod tym tytulem w tygodniku ,Pol-
ska Gospodarcza” (z dnia 9 listopada b. r.), nawiazuje do zna-
nego przemoéwienia wicepremjera Kwiatkowskiego na temat
wdwoch pafstw” gospodarczych w obrebie Polski i dla zilu-
strowania tej dysproporcji podaje odpowiedni materjal cy-
frowy, ktory — jako istotnie interesujacy — przytaczamy
w tabelce ponizej.

gdy albo sie zacznie samo uprzemystawiaé, albo bardzo zin-
tensyfikuje swoje rolnictwo. Spozycie artykulow przemysto-
wych na danym terenie wzrasta automatycznie, gdy tylko
rozpocznie sie tam proces industrjalizaciji (np. Niemey od
potowy XIX wieku), albo gdy na danym terenie lqdnoéé prze-
chodzi do bardzo intensywnej gospodarki rolnej (np. Danja
7 koricem ub. stulecia). Prawa ekonomiczne, ktére obowiazu-
ja w stosunkach handlowych pomiedzy padstwami, stosuja
sie rowniez do stosunkow migdzydzxe}mcoquh w obrebie
jednego panstwa. .Inicjatywa 1 energja wytwoércy” poméc
nie moze, gdy brak podstawowych warunkéw gospodarczych
dla wchloniecia wiekszej ilosci artykuléw przemystowych.

B.

ZYCIE GOSPODARCZE W LICZBACH

pismo nasze powinno m. in. przynosi¢ réwniez informacje, do-

metalowego  przetwdrczego,

W rubryce tej zbieraé bedziemy wazniejsze dane, charakteryzujqce sytu-

Spotycie | W wojewodztwach
na 1 mieszk. | :
1zachod- central- potud- wschod- Sad
L1933 1T i i qazqc, ze e ,

ki | alen  wyeh wiou  Girh tyczqce glowniejszych wskainikéw stanu gospodarczego kraju, a przede-
%vjﬂa 11::1:&1 ke 169%({) 44;52 2292 1?3 wszystkiem stanu gospodarczego przemysiu i
Nafty - ... 358 366 404 28 rozpoczynamy na naszych lamach nowgq rubryke pod nazwq ,Zycie gospo-
Benzyny . ., 381 2,4 163 062 darcze w liczbach”.
Cukru . . ., 13,46 10,11 6,75 39
Spirytusu 1 1,2 — — 0,49
Tytoniu . . zi. 25,72 —_ - 7,14

«Z porownan tego spoZycia wy-
nika — stwierdza autor, — zZe istot-
nie rynek kiajowy pod tym wzgledem
podzielony jest na dwie czesci — za-
chodnia i wschodnia, w ktérej kon-
sumpcja jest razaco nizsza". W anali-
zie przyczyn tego zjawiska, a juz szcze-

acje przemysfowo-gospodarczq, w postaci mozliwie najzwiezlejszej, w opar-
ciu o miarodajne materjaly oficjalne.

1935
Praca? 1 o m WV
Liczba zatrudnionych w przemysle metalowym (w tys.) 56 59 61 62 64

,  poszukujacych pracy robotnikéw przemystowych
¥ (W tys.) zarejestrowanych . - D0 441 458 448 416 364

Przecietne zarobki godzinne w przemysle metalowym (w zt.) 0,75 0,74 0,74

g6lnie we wskazaniach, zmierzajacych
do zniwelowania tych réznic, nie znaj-

i xR 1935
dujemy nowych mysli. Aulor porow- Brxpwozy kolsjowe™) 20—31  1-10 11-20 21—31 1—10  11—20
nuje woj. wschodnie z rynkami nasze- . . . Vil X X X X X
go zbytu eksportowego i uwaza, zZe Przecietnie dmen'me tysiecy wagonow rzecz.
«tak samo jak przemyst umial zdobyé Ogétem (facznie z przewozami w obre-
sobie trwale i powazne miejsce na bie w.m.Gdasska) . . . 126 12,1 | 140 11,8 13,1 13,0
rynkach zkytu eksportowego, tak a) przewieziono w kraju . . . 9,1 88 105 8,5 9,7 9.8
réwniez musi zdobvé rynek konsump- w tem wegla . 1,8 2,2 2,6 2,3 2,8 2,4
cji wewnetrznej, a w szczegélnosci w  drzewa i 0,6 0,7 0,7 0,5 0,6 0,8
tych czesciach kraju, gdzie spozycie b) wywieziono zagranice . 2,1 2,0 2,0 1.8 1.9 1.9
daleko odbiega od polskiego poziomu w tem wegla . 1,4 1,5 1,4 1,3 1,3 1,3
przecietnego”, Ot6z to poréwnanie nie . drzewa o 0,3 0,2 0,2 0,1 0,2 0,2
jest stuszne: naszych kreséw nie moz- c) przywieziono z zagranicy 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
na przeciez poréwnywaé ze Szwecja, d) Tranzyt. = 1,2 1,1 1,3 1,3 1,3 11
Anglia czy ktérymkolwiek z naszych S REE
rynkow eksportowych. Proces pogle- Wytwérczosé * * ) I o m W vV o oviovo vi X
biania sie konsumecji wyrobéw prze- 1928 - 100 z usunigciem sezonowosci
mystowych na danym terenie odbywa Wskaznik ogélny prod. przemystowej . 59,6 62,4 64,7 66,5 65,0 67,7 65,5 66,9 69,0
sie wedlug stelych praw ekonomicz- H 2 » dobr wytwérez. 54,1 54,4 56,3 59,9 59,2 62,0 61,2 62,4 64,0
nych; odnosi sie to zaréwno do tere- » 2 » » Spoziycia . 61,9 67,1 73,8 74,9 72,9 74,1 68,8 72.0 73,7
néw, lezacych poza, jak i wewnatrz 55 inwestycyj maszyn przem. . 32,2 36,3 36,3 35,3 39,6 37,7 344 35,7
granic danego panstwa. To ,drugie 2 ogblny cen hurt, (1928=100) 52,7 52,2 52,1 52,2 52,7 52,6 52,9 53,6 54,2

pafistwo” w obrebie Polski moze sie
wiec staé¢ konsumentem wyrobéw
przemysiowych ,,pierwszego parstwa’,

*) Statystyka Pracy 1935 zesz. 2.
“") Konjunktura Gospodarcza — Miesigczne Tablice Statystyczne 1935 (pazdziernik).

™) Wiadomosci Statvstyczne 15.X1, 1935.
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STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

Tom Il

WARSZAWA + 10 LISTOPADA - 1935 ROKU

Nr. 11

Inzynierowie mechanicy skiadajg hotd prochom Wodza Narodu

ZIEN 11 listopada, siedemnasta rocznica od-
zyskania Niepodlegtosci, swieto tak pelne
radosci, plynacej z wiary w sity i przysztosé

Narodu, prze-
zyli$my z my-
§la o TYm,
ktory, stwo-
rZywszy czyn
zbrojny, jako
Pierwszy Na-
czelnik Pan-
stwa i zwy-
cieski Wédz,
potozyl jego
podwaliny,
nie ustajac ni-
gdy w ich u-
macnianiu.
Szesé miesie-
cy temu od-

szedt On od
nas na za-
wsze.

Wsréd nie-
zliczonych
przejawow
najglebszej
czciiwdziecz-
noéci, jaka caly Narod tak zywiotowo zlozyl pa-
mieci Wodza, najwymowniejszym jest podjecie
prastarym zwyczajem sypania kopca.

Czlonkowie SIMP biora udzial w sypamu kopca na Sowincu

Nieprzerwany pochéd pielgrzymek przewija sie
przez krakowski Sowiniec.

InZynierowie mechanicy polscy, taczac sie z ca-
tym Narodem
w najglebszej
zalobie po
stracie Wo-
dza, postano-
wili ztozyé
w przeddzieni
Swieta Nie-
podleglosci
hold jego pro-
chom, udajac
sie na Wawel
i sypiac zie-
mie na So-
witicu,

Temu, kto-
ry, wywalczy-
wszy Nie-
podleglosé,
wskazal na
wyScig pracy,
jako warunek
Jej utrwale-
nia, i ktory
sam byl nije-
doscigltym dla nas wzorem pracy i bezgranicznego
poswiecenia dla Ojczyzny, — po wieczne czasy
cze$é i chwalal

Sprawozdanie z wycieczki SIMP na Sowiniec

NIA 9 b. m. o godzinie 23 m. 10 z dworca
Wschodniego na Pradze wyruszyli uczest-
nicy wycieczki SIMP sypialnym pociggiem

popularnym z Warszawy do Krakowa. Po drodze
w Skarzysku przylaczyta sie grupa kolegéw z tam-
tejszego osrodka przemystowego. Pozatem do wy-
cieczki przylaczyli sie koledzy z oérodka Lwow-
skiego, Krakowskiego i S$laskiego juz w samym
Krakowie. Cze$é uczestnikéw wycieczki przybyta
do Krakowa samochodami i réwniez przylaczyla
sie do wycieczki w Krakowie. Szereg kolegow
wzielo udzial w wycieczce z rodzinami.

Po spozyciu wspélnego $niadania na dworcu w

rakowie o godz. 8-ej wycieczka wyruszyta na
zwiedzenie miasta. Grupami zwiedzano kosciél
Marjacki, Sukiennice, Bibljoteke Jagiellonska i

szereg innych ciekawych zabytkéw prastarego
grodu Jagiellonéw. Na godzing 10 punktualnie ze-
brali sie uczestnicy wycieczki przed Wawelem,
skad wyruszono autobusami na Sowiniec.

Przy pieknej cieplej pogodzie jesiennej udali sig
uczestnicy wycieczki na Kopiec Marszalka Jézefa
Pitsudskiego, gdzie dokonano kilku pamiatkowych
zdje¢. Nastepnie wszyscy uczestnicy wycieczki
SIMP wrzieli udzial w sypaniu kopca.

Po zlozeniu ziemi, zgodnie ze wskazéwkami in-
struktoréw budowy Kopca, i odstawieniu taczek,
uczestnicy udali sie do pawilonu kierownictwa bu-
dowy Kopca na Sowirdicu i ztozyli w ksiedze pa-
miatkowej swe podpisy, uwieczniajac udziat SIMP
w budowie Kopca Jézefa Pitsudskiego.
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Wycieczka SIMP na Sowincu

Po powrocie autobusami do Krakowa o godz. 14
spozyto w restauracji Hawelki wspélny obiad.
Po wypoczynku udali sie wszyscy wspélnie na

Wawel, gdzie w krypcie $w.
Leonarda zlozyli hotd pro-
chom Marszalka.

Nastepnie udali sie uczest-
nicy na Zamek Krélewski
gdzie zwiedzono odrestauro-
wane komnaty i wystuchano
objasnie czlonka Towarzy-
stwa Krajoznawczego Kra-
kowskiego, ktéry oprowadzatl
uczestnikéw po Zamku. Wo-
bec péinej pory Zamek byt
o$wietlony rzesiscie i przy
wieczornem oswietleniu je-
szcze majestatyczniejszy
przedstawiatl widok. Opusz-
czajgc Zamek, przeszli ucze-
stnicy wycieczki wzdtuz kruz-
gankéw podwoérca, cudown'e
o$wietlonych ksiezycem, U
stop Wawelu, rzesiscie ilumi-
nowanego $wiatlem reflekto-
réw, rozwiazala sie wyciecz-
ka SIMP. Uczestnicy wy-
cieczki z Warszawy zebrali sie juz w pociagu, kté-
ry wyruszyl z Krakowa o godz. 22 m. 30, przyby-
wajac do Warszawy o 6 rano.

Ku wzmoiéniu naszej tezyzny organizacyjnej

Gdy przeciwstawimy sobie nasze sily i nasze zadania, stwierdzimy latwo, iz wielkie pole
pracy, jakie oczekuje SIMP, nie bedzie moglo byé naleiycie uprawione, dopéki sily na-
szej organizacji nie wzrosnqg jeszcze wielokrotnie.

To przeswiadczenie nakazuje nam zwrécié znéw uwage na poirzebe dalszego pomnozenia
naszych szeregéw. Jest ono mozliwe i nietrudne. Rzucamy tedy haslo:

Niech kazdy czionek SIMP
zjedna conajmniej jednego nowego czlonka organizacji!

YCIE spoteczne naszego $wiata inzynierskie-
go, po pewnem oslabieniu, wlasciwem okre-
sowi wakacyjnemu, zabilo ostatnio znowu

zywszem tetnem. W naszem Scislejszem kole inzy-
nier6w mechanikéw polskich ozywienie to wyrazi-
o sie nietylko rozpoczeciem od wrzesnia naszych
cotygodniowych zebran odczytowo-dyskusyjnych w
Warszawie i w oddzialach prowincjonalnych, nie-
tylko w zorganizowaniu niezwykle udanej wy-
cieczki licznej grupy naszych Kolegéw do Belgji
i Niemiec, lecz rowniez w zorganizowaniu Oddzia-
tu Warszawskiego SIMP i nadewszystko w osta-
tecznem i pomyslnem rozwiazaniu sprawy przysta-
pienia do SIMP wszystkich cztonkéw Stowarzy-
szenia Inzynier6w Wychowankéw Wydzialu Me-
chanicznego Politechniki Warszawskiej, ktérzy do-
tychczas do naszej organizacji nie nalezeli. Zawia-
zanie w tonie SIMP kotla kolezeriskiego wychowan-
kow stolecznej uczelni, ktére mialo miejsce w ostat-
nich dniach, stato si¢ bezposredniem nastepstwem
owego zbiorowego przystapienia do SIMP silnej
liczebnie grupy naszych kolegéw.

Sprawa ta, bedaca uwiericzeniem naszego wspél-
nego i obustronnego wysitku, posiada dla naszego
zycia organizacyjnego znaczenie o wiele wicksze,
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nizby ze zwiazanego z tem wzrostu liczebnosci na-
szego Stowarzyszenia moglo to wynikaé.

Rozumiemy az nadto dobrze, iz istnienie obok
siebie dwéch niezaleznych organizacyj inzynieréw
mechanikéw nie mogto nie odbijaé sie ujemnie na
ich pracy, przedewszystkiem w dziedzinie propa-
gandowej, zmierzajacej do wciagniecia w ramy or-
ganizacyjne wszystkich inzynieréw mechanikéw.
Jakze czesto styszalo si¢ zapowiedz przystapienia
do naszej organizacji z chwila, gdy bedzie ona je-
dyna, skupiajaca inzynieré6w mechanikéw.

Otoéz dzis stalo sie to rzecza dokonana. Mozemy
z zadowoleniem wielkiem, a nawet z pewna duma
stwierdzi¢, zesmy zdali egzamin dojrzalosci spo-
tecznej, zesmy umieli przetozyé dobro ogétu po-
nad wszystkie inne wzgledy, zesmy sie zdobyli na
wskazanie wszystkim naszym Kolegom, dotychczas
jeszcze niezorganizowanym, oraz organizacjom in-
zynierskim innych zawodéw, jedynej wlasciwej
drogi — jednoczenia sie.

Winnismy szczera wdziecznosé tym wszystkim
naszym Kolegom, ktérzy, jako przedstawiciele oby-
dwéch stron, doprowadzili do tego zjednoczenia
W naszym $wiecie inZynieréw mechanikéw.
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Obecnie nic nie stoi juz i sta¢ nie moze na prze-
szkodzie do dalszego, znacznie wzmozonego do-
ptywu nowych sit do naszej organizacji. Liczba
naszych czlonkéw, ktéra przekroczyta ostatnio cy-
fre 750, jest jeszcze wciaz bardzo mala w poréw-
naniu z ta, jaka by¢ powinna, gdyz wynosi niespet-
na czwarta jej cze$é. Musimy sobie wyraznie po-
wiedzieé, iz trzeba jeszcze olbrzymiego wysitku
zbiorowego ze strony wszystkich zorganizowanych
kolegéw naszych, aby dalszy rozwéj Stowarzysze-
nia poszed! w tempie, jakiego wymaga powaga
chwili i powaga naszego stanu inzynierskiego. Mu-
simy sobie raz wreszcie wyraZnie u$wiadomié, ze
my, inzynierowie polscy, a wsréd nich, my, me-
chanicy, mamy, a raczej powinni$§my mie¢ moz-
noéé wywierania wybitnego wplywu na calos¢ zy-
cia gospodarczego kraju. Jestesmy bowiem uoso-
bieniem bezinteresownej fachowosci, dla ktérej do-
bro kraju — jako calosci — jest najwyzszem pra-
wem. Jestesmy wiec tym czynnikiem, ktéry z na-
tury rzeczy powolany jest do zajecia srodka mie-
dzy trzema czynnikami, bedacemi przedstawiciela-
mi $wiata rzadzacego, $wiata kapitatu i $wiata
pracy.

W ogélnym wysitku spolecznym i gospodarczym,
jaki czeka nasz naréd w najblizszej dobie, rola in-
zyniera jest olbrzymia, i to nietylko inzyniera jed-
nostki, lecz inzyniera, jako zbiorowosci, jako sta-
nu. Musimy sie wiec zrzeszaé, musimy stworzyé za
wszelka cene te wielka sile spoteczna, sile twor-
cza, ktorej zadaniem jest wprzegnaé sie w sluzbe
dla dobrobytu i bezpieczenistwa Rzeczypospolitej.

Czemze usprawiedliwié¢ tak powszechne przeja-
wy naszej aspofecznosci? Powszechnie skarzymy
sie na cigzary nas obarczajace i na trudnosci, wy-
nikajace z rzekomo zbyt wysokich oplat cztonkow-
skich. Czy wszyscy ci Koledzy, ktérzy to moéwia
lub mysla chociazby, uwazaja, iz Zle gospodaruje-
my ich pieniedzmi? Czyz nie pochwalaja naszych
wszystkich poczynan, catosci naszej pracy spolecz-
nej? Czyz nie uwazaja, iz powinno by¢ nas, inzy-
nieréw mechanikéw polskich, staé na to, aby miec¢
wlasny organ techniczno - spoleczny, na wysokim
utrzymany poziomie? Jezeli maja co w tej sprawie
do nadmienienia, z wdziecznoécia przyjmiemy
wszelkie rady i wszelkie uwagi, czy to nadeslane
wprost do wladz Stowarzyszenia, czy do redakciji
wWiadomosci SIMP", czy wreszcie zgloszone na
zebraniach oddziatow.

Musimy zrozumieé, ze do zmniejszenia cigzaréw
oplat czlonkowskich prowadzi jedna tylko droga:
zwiekszenie liczby cztonkéw. Niech kazidy z na-
szych czlonkéw zjedna dwéch lub trzech z posrod
swych znajomych i Kolegéw, nietylko w jednym
zakladzie zatrudnionych, lecz nawet zamieszka-
tych gdzieindziej (w Polsce poczia pracuje naogét
bardzo sprawnie...), a sily naszej organizacji wzmo-
g3 si¢ wielokrotnie i w zwiazku z tem oplaty czton-
kowskie beda mogly zosta¢ wydatnie zmniejszone.

Zamiast wiec narzekaé i zniechecaé sig, rozwin-
my wszyscy zywa dzialalnosé, kazdy w najszer-
szym mozliwym dla siebie zakresie. Spiszmy na-
zwiska wszystkich naszych znajomych, inzynieréow
mechanikéw, sprawdzmy w Ksiedze Inzynieréw,
czy sg czlonkami SIMP, zwr6émy sie do nich ustnie
lub listownie, zacheémy ich do przystapienia do
naszego grona, przekonajmy ich o koniecznosci or-

ganizowania sie i wprowadsmy ich do SIMP, jako
czlonkowie wprowadzajacy. Oddamy tem organi-
zacji duze ustugi, zwlaszcza, jezeli nie poprzesta-
niemy na tem tylko, lecz stale dba¢ bedziemy o to,
by w naszem Zyciu organizacyjnem braé Zywy 1
czynny udzial. Zaréwno ,Przeglad Mechaniczny”,
jak ,Wiadomosci SIMP", stoja otworem dla kaz-
dego, kto moze wnie$¢ na ich tamy co$ pozytyw-
nego. Wieczory referatowe w stolicy i osrodkach
prowincjonalnych sa stala trybuna wymiany mysli
technicznej, w kazdej miejscowosci, w ktérej prze-
bywa choéby pieciu inzynieréw mechanikéw, moze
powstaé¢ Koto SIMP, ktére stwarza pole do pracy
techniczno-spotecznej, a ktéra liczyé moze na naj-
dalej idaca pomoc wszystkich organéw SIMP.
Mozliwosci do pracy techniczno - spotecznej sa
nieograniczone. Musimy jeno przelamaé nasz bez-
wlad, musimy sie zdobyé na czyn spoteczny. Spel-
nimy tem samem nasz najelementarniejszy obo-
wiazek wzgledem naszej zbiorowosci inzynierskiej,
obowiazek, od ktérego uchyli¢ sic nam nie wolno!
“

Zjazd delegatéw NOI

I Zjazd Delegatéw, bedacy najwyzsza wladza Naczelnej
Organizacji Inzynieréw, odbedzie si¢ dn. 1 grudnmia 1935 r.
o godz. 11 rano w sali Izby Przemystowo-Handlowej w War-
szawie. W zebraniu tem wezma udzial delegaci nastepuja-
cych stowarzyszen, bedacych czlonkami NOI:

1. Zwiazek Polskich Inzynieréw Elektrykow,

. Zwiazek Inzynieréw Chemikéw R. P,

. Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikow Polskich,

. Zwiazek Polskich Inzynieréw Kolejowych,

. Zwiazek Inzynieréw Drogowych R. P,

. Zrzeszenie Spoteczne Inzynieréw,

. Stowarzyszenie Architektéw R. P.,

. Polski Zwiazek Inzynieréw Budowlanych,

. Stowarzyszenie Polskich Inzynieréw Przemysiu Nafto-
wego w Borystawiy,

10. Polskie Towarzystwo Politechniczne we Lwowie,

11. Stowarzyszenie Inzynieréw w Poznaniu.

Nelo oL We N0, Y NY OV O]

Porzadek obrad przewiduje:

. otwarcie Zjazdu,

wybér Prezydjum Zjazdu,

. zatwierdzenie regulaminu obrad Zjazdu,

. program dziatalnoseci NOI,

wybér Prezesa,

wybér cztonkéw Gléwnej Komisji Rewizyjnej,

. uchwalenie wysokosci wpisowego i skladek czlonkow-
skich oraz zatwierdzenie preliminarza budzetowego do
dn. 31.XIL.36 r.

9, sprawy wniesione na Zjazd Delegatéw przez czlonkéw

NOI i delegatow.

Zgodnie ze statutem NOI, Stowarzyszenie nasze bedzie re-
prezentowane na Zjezdzie przez 15 delegatow, wybranych
przez wszystkie osrodki.

Delegaci SIMP proszeni sa o przybycie w dniu 1 grudnia
b. r. o godz. 8 m. 30 do lokalu SIMP (Warszawa, Czackiego
35 m. 22) na zebranie wstepne.

Z ZALOBNEJ KARTY
R T T S R R S ST oe]
$. p. Inz. Wiadystaw Choniewski

W dniu 20 b. m. rozstal si¢ z tym $wiatem & p. inZ
Wiadystaw Choniewski, czlonek SIMP. Studja gxmnazm}ne
§. p. inz, W. Choniewskiego przypadly na okres walk} o
szkole polska w zaborze rosyjskim. W walce tej §. p. inZ.
W, Choniewski bral zywy udzial i'po ogloszeniu na zgmk
protestu bojkotu szké! rosyjskich przeniést si’e z gimnazjum
realnego w Sosnowcu do Krakowa. P? ukqnczemu gimna-
zjum w Krakowie §. p. inz. W. Choniewski, podazajac za
swem glebokiem zamilowaniem do pracy naukowej, poje-
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chal zagranice na studja. Zaczyna je w Politechnice w Zu-
rychu, uzyskuje absolutorjum i jedzie do Monachjum, gdzie
na wydziale mechanicznym Politechniki uzyskuje w 1914 r.
dyplom inZyniera mechanika i pos§wieca sie pracy naukowe;j,
do ktérej czul szczegolne zamilowanie. Pobyt swéj zagrani-
ca wykorzystuje w dalszym ciagu na studja nad jezykami
ohcemi, ktérych doskonala znajomosé posiadi, zwlaszcza
jezykéw: francuskiego, niemieckiego, angielskiego i rosyj-
skiego.

Po przyjezdzie do kraju zajmuje sie w dalszym ciagu
praca naukowa, przyczem korzystajac ze swej znajomosci
jezykéw obcych prowadzi studja nad prawem patentowem
i pracami w tej dziedzinie, ktére byly druga jego specjal-
noscia. W ciagu ostatnich 8-miu lat §. p. inz. W. Choniew-
ski pracowal w Gléwnym Urzedzie Miar, zajmujac si¢ oprécz
tego w dalszym ciggu pracami w dziedzinie patentowe;j.

S. p. inz. W. Choniewski, przy swej glebokiej wiedzy i in-
teligencji, byl czlowiekiem wyjatkowo skromnym i cieszyl
sie wéréd kolegow szczera i gleboka sympatja. W zmarlym
tracimy wyjatkowo cenionego i kochanego Kolege. Czesé
Jego pamigci!

SPRAWOZDANIA

Sprawozdanie x Zebrania Organizacyjnego

Oddzialy Warszawskiego SIMP

Zebranie odbylo si¢ dn. 28 pazdziernika r. b. w obecnosci
120 czlonkéw. Obrady zagail o godz. 18-ej Prezes Zarzadu
Gléwnego SIMP, dyr. nacz. W. K. Wierzejski, nawiazujac
do uchwalonego ostatnio statutu SIMP, ktérego wprowa-
dzenie w Zycie wymaga m. in. utworzenia Oddzialu War-
szawskiego.

Oddzial Warszawski obejmuje:

a. m. st. Warszawe,

b. miejscowosci podwarszawskie,

c. ofrodki przemyslowe, wlaczone terytorjalnie do War-
szawy.

Na przewodniczacego zebrania wybrano p. dyr. Z. Rytla,
na sekretarza — p. inz. B. Zmorzyrskiego.

Po wyborze prezydjum przystapiono do ukonstytuowania
si¢ oddzialu. Z ramienia Zarzadu Gléwnego zabral glos p.
inz. A. Stulgidski i oméwil role i zadania Oddzialu War-
szawskiego, jako najwigkszego Oddzialu SIMP.

Nastepnie Sekretarz Generalny SIMP, inz. E. Wolniewicz
zapoznal zebranych z wytycznemi regulaminu Oddzialu
SIMPki z ramienia Zarzadu Gtéwnego zglosil nastepujace
whnioski:

Whniosek 1.

Zebranie organizacyjne Oddz. Warszawskiego uchwala,
aby ze wzgledu na ekonomje sit i $srodkéw na okres do
Zwyczajnego Walnego Zebrania Oddz. Warszawskiego po-
taczyé dzialalnos§é wydawnicza, odczytowa i finansowa
Oddzialu z odpowiedniemi agendami Zarzadu Gléwnego

SIMP.
Whniosek 2.

Zebranie Organizacyjne Oddz. Warsz. uchwala naste-
pujacy ustréj Zarzadu Oddzialu: Prezes, 2 Wice-Preze-
séw, Sekretarz, Zastgpca Sekretarza, Skarbnik, Zastepca
Skarbnika, 5 cztonkéw Zarzadu.

W glosowaniu regulamin
zostaly przyjete.

W zwigzku z nastepnym punktem porzadku obrad (wy-
bory wiladz) inz. Zmorzyriski zglosil wmiosek nastepujacy:

Biorac pod uwage:

1° ze obecnie wybrany Zarzad Oddz. Warsz. bedzie funk-
cjonowal tylko do najblizszego Walnego Zebrania
Oddz., ktére musi si¢ odbyé najpézniej w styczniu
1936 r., a wiec za 2—3 miesiace;

2° ze w pierwszym okresie dzialalnosci czeéé prac Oddz.
Warsz. (finanse, wydawnictwa, odczyty) przekazano
Zarzadowi Gléwnemu SIMP:

3% ze wreszcie w pierwszym okresie (organizacyjnym)
dzialalnosci bedzie pozyteczne bliskie potaczenie prac
Oddz. Warsz. z pracami Zarzadu Gloéwnego, —

Zebranie Organizacyine Oddz. Warsz. prosi Zarzad Gléw-
ny o pelnienie do Zwyczajnego Walnego Zebrania réw-
niez funkcyj Zarzadu Oddzialu Warszawskiego.

Whaiosek ten zostal przyjety bez sprzeciwu.
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i wnioski Zarzadu Gléwnego

Po ukoniczeniu w ten sposéb czesci oficjalnej zebrania na-
stapily sprawozdania z wycieczki SIMP do Belgji i Niemiec.
P. inz A. Stulginski oméwil przebieg wycieczki, ilustrujac
sprawozdanie przezroczami i filmami (sprawozdanie to umie-

szczono w Nr. 10 ,,Wiad. SIMP").

Nastepnie p. inz. E. Wolniewicz zapoznal zebranych 2
wynikami wycieczki w dziedzinie nawiazania kontaktu ze
Stowarzyszeniami Inzynieréw belgijskich i niemieckich.

Otrzymano zapewnienie ze strony tych Stowarzyszen, e
przedstawiciele ich wezma udzial w X jubileuszowym Zjez-
dzie SIMP.

Pozatem
granica.

Po sprawozdaniu inz. Wolniewicza wplynat wniosek, przy-
jety jednoglosnie:

Zebranie Organizacyjne wyraza zadowolenie, ze SIMP na-
wiazal bezposredni kontakt z FABI i VDI i prosi Za-
rzad o zakomunikowanie powyzszego Stowarzyszeniu
Belgijskiemu i Niemieckiemu.

Wolne wnioski nie wpiynely.

Zebranie zamknieto o godz. 19 min. 50.

oméwiono sprawe wymiany inZynieréw z za-

Sprawozdania z posiedzen Prezydjum
i Zarzqdu Gléwnego SIMP

Na posiedzeniu Zarzgdu w dniu 10 pazdziernika r. b.
przyjeto 14 nowych czlonkéw zwyczajnych, oméwiono na-
wiazanie kontaktu z zagranicznemi stowarzyszeniami tech-
nicznemi podczas wycieczki do Belgji i Niemiec, rozpatrzono
sytuacje finansowa oraz programy dzialalnosci sekcyj War-
sztatowej, Metaloznawczej i Bezpieczedstwa Pracy. Omé-
wiono prace wykonane w zwiazku z organizacja Wystawy
Przemystu Metalowego, nad ktéra uzyskano protektorat
Pana Prezydenta Rzeczypospolitej.

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 17 paZdziernika r.b.
oprécz spraw biezacych, omawiano sprawe organizacji Od-
dziatu SIMP w Starachowicach oraz sprawe zaleglosci
skladek czlonkowskich i zaleglosci za prenumerate , Mecha-
nika". Pozatem oméwiono tresé¢ najblizszego numeru ,,Wia-
domosci SIMP" i umieszczenie w nim sprawozdania z wy-
cieczki do Belgji i Niemiec.

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 24 paZdziernika
oméwiono sprawe organizacji Oddzialu Warszawskiego
SIMP, ustalono metode postepowania w stosunku do upor-
czywie zalegajacych ze skladkami czlonkéw, oméwiono
sprawy Komisji Odczytowej (druk referatéw i sprawozdan
oraz program referatéw). Omoéwiono mozliwosci wydaw-
nictwa kalendarza technicznego oraz nowego ,,Mechanika"
i rozpatrzono jego budzet.

Pozatem oméwiono sprawe zorganizowania wycieczki na
Sowiniec i rozpatrzono program Kurséw Inzynierskich.

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 31 paZdziernika
wybrano na delegata do Rady T. W. T. p. mjr. B. Cara, za-
fatwiono list N.O.I. w sprawie skladki, oméwiono sprawy
Komisji Odczytowej, sprawy otganizacyjne Oddzialu War-
szawskiego SIMP oraz sprawe zorganizowania Kota Wycho-
wankéw Polit. Warsz, przy SIMP.

Pozatem omawiano sposoby zwiekszenia liczby czlonkéw
Stowarzyszenia.

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 7 listopada omo-
wiono sprawe wyboru delegatow na Zjazd Delegatow N.O.I,
przyjeto do wiadomosci stan zobowiazan i naleznosci, spra-
wozdanie kasowe za miesiagc pazdziernik oraz preliminarz
budzetowy na miesiac listopad Stowarzyszenia i ,Mecha-
nika”. Pozatem rozpatrzono sprawy Komisji Odczytowej.

-Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 14 listopada oma-
wiano sprawy biezace, przyjeto do wiadomosci stan zobo-
wigzan i naleZnosci, sprawozdanie kasowe za miesiac paz-
dziernik oraz preliminarz budzetowy na miesiac listopad
wPrzegladu Mechanicznego”. Nadto przyznano niektérym
czlonkom ulgi w placeniu skladek oraz ustalono tresé naj-
blizszego numeru ,, Wiadomosci SIMP".

Nadzwyczajne Walne Zebranie

Oddzialu SIMP w Skarizysku

Dn_ia. 1 paZdziernika r. b., o godzinie 17.30, w sali Stow.
wOgnisko”,  odbylo si¢ nadzwyczajne Walne Zebranie

czlonkéw miejscowego Oddzialu SIMP o nastepujacym po-
rzadku obrad:
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1) Wrybory prezesa i referenta odczytowego.
2) Sprawy odczytowe.
3] Wolne wnioski.

Zebraniu, na ktérem bylo obecnych 20 czionkéw, przewo-

dniczy! p. inz. Gokieli. Zebrani przyjeli porzadek obrad
bez zmian.

1. Wybory prezesa 1 referenta odczv-
towego.

Na skutek wyjazdu ze Skariyska p. dyr. Piotrowskiego
zostalo oproznione stanowisko prezesa miejscowego Od-
dzialu SIMP, na ktére to stanowisko p. dyr. Szaniawski
proponuje p. dyr. Jakubowskiego.

Zebrani przez aklamacje przyjeli wniosek p. dyr. Sza-
niawskiego.

Ze wzgledu na sprawne funkcjonowanie dzialu odezyto-
wego, p. inz. Gokieli proponuje wybranie referenta odczy-
towego w osobie p. inz. Mickiewicza. Zebrani przez akla-
macje przyjmuja wniosek p. inz. Gokielego.

Wobec tego sktad Zarzadu Oddzialu przedstawia sie na-
stepujaco:

Prezes: dyr. inz. Wi Jakubowski.

Wice-prezes: inz. W. Gokieli.

Sekretarz: inz. Z. Szawlowski.

Skarbnik: inz. W. Cichecki.

Referent odczytowy: inz. A. Mickiewicz.

2. Sprawy odczytowe.

P. inz. Gokieli informuje Zarzad o ustaleniu programu
referatéw na sezom 1935/36, kiéry to program zostal prze-
stany do Zarzadu Gléwnego SIMP w Warszawie 1 do od-
dzialéw w Starachowicach, Radomiu i Ostrowcu.

3. Wolne wnioski.

Poniewaz wolnych wnioskow
zamknigto o godzinie 17.50.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSY JNE SIMP

WARSZAWA

Dn. 21 paidziernika 1935 r.
Zebraniu przewodniczyl! p. dyr. inz. Jan Piotrowski, se-
kretarzem byl p. inz. Jan Bilewski.
Pa zagajeniu zebrania przewodniczacy udzielil glosu
p. inz. J. Relwiczowi, ktéry wyglosil odeczyl p. t.:
nPostep i moda w budowie obrabiarek".

Prelegent polozy! nacisk na ujawniajaca sie w ostatnich
czasach tendencj¢ do wprowadzania ciaglych inowacyj
w budowie obrabiarek., Zdaniem prelegenta, nie wszystkie
zmjany, jakie obserwujemy w budowie obrabiarek, mozna
uwazaé za wyraz poslepu. Wiele nowych konstrukeyj jest
czesto stosowanych bez wyraZnej potrzeby, a jedynie dla-
tego, ze konstrukcje te sa ,modne”. Modnemi konstrukcja-
mi, zdaniem prelegenta, sa przedewszystkiem: naped hy-
drauliczny, stosowany czesto bez wyraZnej potrzeby, me-
chanizmy do bardzo drobnych posuwéw, czeslo zupeinie
zbyteczne, wreszcie glowice o wielkiej ilosci biegéw wrze-
ciona, niezaleznie od celu, do jakiego obrabiarka ma siu-
zyé, Twierdzenie swe prelegent poparl szeregiem t. zw. mo-
dnych rozwiazan.

Po skorezonym referacie wywigzala sie ozywiona dysku-
sja, w ktérej glos zabrali pp.: dyr. inz Piotrowski, inz.
Szymanowski i mjr. Groniowski.

Dyr. Piotrowski zgadza sic w wielu wypadkach ze
zdaniem prelegenta, zaznacza jednak, ze czesto t. zw. mo-
dne konstrukcje wynikaly z istotnej potrzeby ich stosowa-
nia, Waine jest to, by obrabiarka pozwalala na osiagnie-
cie najlepszych dla danego rodzaju obrobki posuwéw
i obrotéw. Z tych wzgledéw obrabjarka przeznaczona do
masowej produkecji nie potrzebuje duzej réznorodnosei
°b.r°t°w i posuwow, albowiem optimum jest tu jedno, atwo
dajace si¢ uzyskaé przy pomocy kol stopniowych pedni
1 maszyny. Obrabiarﬁa za$ uniwersalna (np. frezarka) mu-
si mie¢ duza iloé réznych posuwéw i obrotéow, by dla kaz-
dego przedmiotu wykonywanego na niej mozna bylo szyb-
ko ustalié¢ wlasciwe posuwy i obroly.

Inz Szymanowski podkresla, ze posuwy hydrau-
iczne zmniejszaja ilo§é diwigien, a zatem i manipulacyj
recznych przy obstugiwaniu maszyny. Uproszczona obstuga

nie zgloszono, zebranie

obrabiarki jest jedna z najwazniejszych przyczyn szerokie-

go_stosowania napedu hydraulicznego w ostatnich latach.
nz. Grqniowski wskazal na koniecznosé opraco-

wania bardzie; elastycznych norm odbiorczych na obrabiar-

ki. ?rzyczyni sie to w wielu wypadkach do potanienia
obrabiarek.
¥*

Dn. 28 pazdziernika 1935 r.

Program zebrania wypetnit

) odczyt, wygloszony przez
p 1nz.

Jana Obrebskiego na temat:
»Spawanie elekiryczne w iwietle badasn
mikro i makroskopowych”.

Prelegent’ oméwil metody badafi spoin: promieniami
rentgenowskiemi, magnetyczne, wytrzymalosciowe oraz mi-
krg i makroskopowe, a na tem tle poruszyl szereg zaga-
dnieri spawania elektrycznego.

Dwie pierwsze ze wspomnianych metod sa efektowne,
pog:wala]at na badanie spoin bez ich niszczenia, lecz nie
da1a<' pewnych wynikéw. Wykrywaja czesto wady (pory,
sklejenia), ktére w rzeczywistosci nie istnieja, a nie wy-
krywaja stabizn miedzykrystalitowych.

Badanie spoin przez rozrywanie prébek spawanych la-
two moze daé¢ wyniki iluzoryczne. W wypadku wyborowej
spoiny, gdy tylko materjal jej jest ciagliwszy od materjatu
spawanego, pierwsza podda sig¢ rozciaganiu spoina — prze-
wezi sie i zerwie. I odwrotnie, gdy spoina jest bardziej
krucha i twarda, pierwszy podda sie rozciaganiu materjal
spawany, — przewezi sie i peknie. Latwo mozna stad wy-
snué¢ wnioski sprzeczne z rzeczywistoscia.

Postepujac racjonalnie, nalezy probke w spomie zwezié.
Przewezenie i pekniecie nastapi wtedy tylko w spoinie,
a rachunek da nam wytrzymalosé spoiny. Wydluzenie na-
tomiast mozna mierzy¢ tylko na prébkach, wykonanych
calkowicie z materjalu nalozonego. Rynienke z metalu wy-
peiniamy materjalem, ukladajac elektrode pasek przy pa-
sku, i potem z tak powstatej bryly wytaczamy probke,

Przy tego rodzaju préobkach wielowarstwowych nalezy
jednak braé¢ pod uwage kolejne wyzarzanie jednych warstw
przez nastepne; podnosi to znacznie wlasnoséci mechanicz-
ne spoiny,

Dluzej zatrzymal sie prelegent
i makroskopowemi, ilustrujac
przezroczy.

Badania te pozwalaja wniknaé w strukture spoiny,
w uklad krysztaléw, uwidoczniajg sfery wplywéw poszcze-
golnych warstw.

Po referacie nastapita ozywiona dyskusja.

Inz. Pilarczyk zwrécil uwage na dodatni wplyw
Mn i Si, znajdujacych sie w otulinie elektrody. Odtleniajg
one spoing, przechodzac w postaci tlenkéw do zuzla.

Nastepnie poruszyl sprawe wyzarzania drutu, stosowane-
go na elektrody: wbrew zdaniu prelegenta, faktem jest, ie
drut niewyzarzony ujawnia zawsze wigkszy rozprysk od
zarzonego.

Inz. Bielinski podkreslit duze znaczenie préb udar-
noéci, o ktérych prelegent nie wspomnial.

Inz. Kornfeld bronit badad promieniami Roentgen'a
oraz polemizowal z prelegentem co do ochronnej roli CO..
Obecnosé CO. nie dowodzi jeszcze, ze spoina chroniona
jest od utleniania, gdyz czynnikiem niebezpiecznym jest
tlen, powstaty z dysocjacji. Po dyskusji zabral znow glos
prelegent, udzielajac szczegélowych odpowiedzi i broniac
twierdzen przez siebie wysunietych. ]

W prezydjum zebrania zasiadali pp.: dyr. M. Gutowski,
jako przewodniczacy, i inz. S. Szymanowski, jako sekretarz.

¥

Dn. 4 listopada 1935 r.

W dniu 4.XI. 1935 r. odbylo si¢ zebranie odezyt. dysk.
SIMP, na ktérem inz J. Biernacki wyglosil referat na
temat:

nad badaniami mikro
swoje wywody szeregiem

.Projektowanie orax wykonywanie
konstrukcyj spawanych”.

Referent podzielil poruszane przez siebie zagadnienia na
nastepujace czedci:

1. Spawanie tworzyw konstrukeyjnych.

2. Analiza spoiny i tworzywa. )

3. Spawanie réznych rodzajow stali.

W czeéci pierwszej referatu prelegent wskazal kilk_a ra-
cjonalnych sposobéw spawania elementéw konstrukcy)nycl},
(blach, pretow, rur i Zelaza profl}owego), poczem pmowﬂ
pa kilku przyktadach mozliwosci i zakres stosowania spa-
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wania w wykonywaniu cze§ci maszyn, jak: kola pasowe,
zbiorniki i t16jniki rurowe.

W czesci drugiej zanalizowal spoing i tworzywo pod
wzgledem termicznym i wytrzymalociowym.

W czesei trzeciej wykazal, jakie stale nadaja sie .do spa-
wania i jak nalezy je spawaé, przechodzac'od sta1'1 weglo-
wych, poprzez wszystkie stale konstrukeyjne, koficzac na
stalach kwasoodpornych i nierdzewnych.

Dyskusje otworzy! przewodniczacy zebrania, inz. Z. D'o~
browolski, ktéry oméwil zagadnienie spawania kolnie-
rzy rur.

Nastepnie inz. Wachniewski poruszyl sprawe od-
pornosci na giecie rur spawanych pod katem. Ini._Jahn§
omawial sprawe kosztéw spawania. Inz. Zlelenlewslfl
poruszyl sprawe mnaprezen powstajacych przy spawaniu
i sposobéw ich zmniejszenia. Inz. aliszewski
w zwiazku z powyzszem zagadnieniem, wyrazil zdanie, ze
naprezenia w wypadku spawania sa naogé! mniejsze niZ
przy nitowaniu.

Prelegent odpowiedzial na postawione w dyskusji pyta-
nia, poczem zebranie zamknieto.

SKARZYSKO
Dn. 1 pazdziernika 1935 r.

W dniu 1.X. b. r. na terenie oddzialu SIMP w Skariy-
sku odby! sie odczyt p. inz. T. Kosiewicza p. t:

»Organizacja i metedy pracy
fabryki samochodéw Fiat w Turynie”.

W zebraniu, ktérego przewodniczacym byl p. dyr. inZ.
W. Jakubowski, a sekretarzem p. inz. W. Cichecki, wzigto
udzial 28 czlonkéw SIMP i gosci.

P. inz. Kosiewicz scharakteryzowal na poczatku swego
ciekawego 1 bogato ilustrowanego przezroczami referatu
rozwéj historyczny zakladéw Fiat. Nastepnie omoéwil po-
dzial zakltadéw na poszczegélne dzialy i scharakteryzowal
obecna produkcje réznych typéw samochodéw.

W dalszym ciagu szczegétowo opisal budynek, w ktérym
wytwarza si¢ samochody. Budymek ten jest zainstalowany
w ten sposéb, Zze obrébka mechaniczna cigzkich czesci od-
bywa si¢ na parterze, poczem czeéci i zespoly ida kolejno
do goéry, az do czwartego pietra, gdzie odbywa sie montaz
systemem }adcuchowym; na piatem pigtrze budynku miesci
sig tor do jazdy prébnej, podczas ktérej mozma rozwijaé
szybkoéé do 100 km/godz. Z toru prébnego samochody wy-
koficzone zjezdzaja §limakiem na dét.

Prelegent omoéwil nastepnie celowy i bardzo jasno
uksztaltowany podzial funkcyj w zakresie odpowiedzialno-
$ci poszczegdlnych pracownikéw w fabryce, ktéry uwaza za
WZOTOWY.

Fabryka samochodéw Fiat stosuje przy wykonywaniu sa-
mochodéw pasowania oparte na systemie stalego walka; po-
zatem niektére bardziej odpowiedzialne zespoly jeszcze od-
powiednio dobiera. Do wykonywania prébnych samocho-
déw fabryka ma specjalny, oddzielony od reszty fabryki,
warsztat do§wiadczalny.

Po odezycie wywiazala sie dyskusja, w ktérej zabierali
glos pp. dyr. inz. W. Jakubowski, inz I. Korzeniowski,
inz. Tyszko i inz. Godlewski. Méwey poruszyli wyréb na-
rzedzi, obrébke termiczna kél zebatych, poziom zarobkéw
robotniczych i ruch zawodowy wsréd robotnikéw oraz sto-
sunek procentowy w zakladach Fiat pracownikéw umysto-
wych do robotnikéw.

N

Dn. 18 pafdziernika 1935 r.

Na zebraniu zostal wygloszony odczyt kol. inz. W o ij-
cika na temat:

nPrzecigganie drutu i jego czynniki;
plyniecie materjalu w matrycy a jakofé¢ produktuv”.
Zebraniu przewodniczyt p. inz. M. Tyszko, sekretarzowat

p. inz. Szawlowski, obecnych bylo okolo 25 oséh, — czlon-
kéw miejscowego Oddziatu SIMP oraz gosci ze Staracho-
wic i Skarzyska.
_ Prelegent wyszczegolnit na wstepie czynniki, wplywa-
jace ma jako$¢ przeciaganego drutu przez matryce, miano-
wicie:

1) kat wierzchotkowy matrycy,

2) zgniot,

3) tarcie,

4) szybko$é przyciagania,

5) twardo$¢ materjalu wyjsciowego,
i zaznaczyl, Ze dzi§ wlasciwie moina bez wielkiego do-
$wiadczenia praktycznego, a tylko dzigki przestudjowaniu
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literatury w tej dziedzinie przeciagaé¢ z dobrym wynikiem,

Na tle szeregu wykreséw i zdjgé fotograficznych prele-
gent szczegélowo oméwil wplyw wspomnianyza czynnikéw,
wskazujac, ze katy okoto 10° — 12° dajg najlepsze wyniki;
jakosé drutu zalezy od stopnia zgniotu (_1m wiekszy zgniot,
tem wieksze R,). Szybko$¢ przeciagania wywiera wplyw
przy szybkosciach malych. _

Nastepnie prelegent oméwil plyniecie materjalu w .na-
tryczce i na zakorczenie odczytu — krucho$é drutu, ktéra
jest wynikiem nieodpowiednich zgniotéw i nieodpowiednich
katéw matrycy.

W dyskusji, w ktérej zabierali glos pp. Wende i Gokielj,
poruszono sprawe kalibrowania i tuszczenia sie drutu.

W odpowiedzi prelegent wyjaénil, ze kalibrowanie druty,
ktérego poprzednia obrébka nie jest znana, moze da¢
utwardzenie powierzchniowe, b. niebezpieczne dla wytrzy-
maloéci, Przyczyny tuszczenia sie drutu nalezy szukaé juz
przy walcowaniu, a potem przy cigciu blach na druty.

Na tem pierwsza cze§¢ zebramia zostala zakorczona
i przystapiono do jego drugiej czeSci, wprowadzanej odtad
na stale do programu zebrad; w tej drugiej czesci zebran
poszczegdlni sprawozdawcy beda kréotko referowali najcie-
kawsze nowosci z dzialu przez siebie obranego. Zapoczat-
kowujac takie referaty, p. Krynicki, jako sprawozdaw-
ca z dzialu ekonomicznego, poruszyl pare zagadnier natu-
ry ekonomicznej w zwiazku z przeméwieniem przez radjo
p. Ministra Kwiatkowskiego, Ozywiona dyskusja, jaka sie
wywiazala po sprawozdaniu p. Krynickiego, $wiadezyla
o ogélnem zainteresowaniu zebranych zagadnieniami eko-
nomicznemi.

¥

Dn. 30 pazdziernika 1935 r.

Kolejne zebranie odczytowe Oddzialu SIMP wystuchato
odczytu kol. inz. M. Tyszko p. t:

wWrazenia x wycieczki do tabryk zagranicznych,

wytwarzajgcych duze prasy mechaniczne
i hydravliczne”.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. W. Jakubowski, sekre-
tar7i)em byl p. inz. Szawlowski. Obecnych byto okolo 30
os6b.

Prelegent opisal zwiedzane przez niego fabryki ,Atlas”
w Kopenhadze i ,Eumuco” w Niemczech, wpoblizu Kolonji,
poczem szczegélowo oméwil (ilustrujac fotografjami) pro-
dukcje tych maszyn, ktére prelegenta szczegélnie intereso-
waly, a wiec akumulatoréw hydraulicznych i pneumatycz-
nych, pomp i pras hydraulicznych — wszystko na ciénienie
robocze 200 atm (Atlas) — oraz pras mechanicznych do tto-
czenia i przeciagania skorup artyleryjskich mniejszego i
wiekszego kalibru (Eumuco).

Wspomniane przez referenta fabryki posiadaja urzadze-
nia, budynki i t. p. dalekie od nowoczesnych, jednak wy-
roby ich stoja na b. wysokim poziomie.

Duza specjalizacja wspomnianych firm pozwolila na
osiggnigcie tak powaznych rezultatéw. Organizacja handlo-
wa fabryk jest pierwszorzedna.

W dyskusji zabierali glos pp. dyr. inz. W. Jakubowski
i pptk. Szypowski.

)
3%

Dn. 8 listopada 1935 r.
Ztebranie wypelnit odezyt kol. inz. W. Gokieli na te-
mat:
nWrazenia z wycieczki do paruv niemieckich
i jednej belgijskiej fabryki obrabiarek
oraz do fabryki ,,Bofors” w Szweciji*.

Zebraniu przewodniczy! p. inz, M. Tyszko, sekretarzowal
p. inz, Szawlowski; obecnych byto okolo 75 oséb — czlon-
kow miejscowego Oddziatu SIMP oraz goséci ze Staracho-
wic i Skarzyska.

Prelegent oméwil najpierw kierunki, w jakich nastepuje
obecnie rozwéj obrabiarek produkeyjnych i narzedziowych,
poczem szczegélowo opisal zwiedzane przez niego fabryki
oraz najciekawsze wytwarzane przez nie obrabiarki.

Omoéwil przytem prace nastepujacych fabryk: Progrés
Industriel w Brukseli, Karlsruher Industrie-Werke w Karls-
ruhe, Hahn und Kolb w Esslingen pod Stuttgartem, Kir-
ger w Berlinie, Lindner w Wittenau pod Berlinem oraz
Loewe w Berlinie.

W dyskusji po odczycie zabierali glos pp. inz.: St. Ho-
rodecki, T. Jakubowski, B. Hackiewicz i P. Wrzosek.

Z po'wodu poinej godziny, druga czes$é odczytu, t. j. opis
iabr-).rm «Bolors" w Szwecji, przelozono na nastepne ze-
ranie,
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PROGRAM ZEBRAN
”
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNYCH SIMP
M

2.XII, 1935 r. Inz. A. Mazurkiewicz: Organizacja
bezpieczeristwa pracy w krajach zachodniej Europy.

9.XII, 1935 r. Inz. J. Tuszyrski: Nowe drogi w dzie-
dzinie paliw lotniczych.

16XII. 1935 r. Inz. S. Nowkunski:
w budowie silnikéw lotniczych.

Nowe kierunki

Nastepne zebranie odczytowe SIMP odbedzie sie dopiero
dnia 13.1. 1936 r. W tym dniu p. inz. L. Krauze wypo-
wie referat, otwierajacy cykl, poswiecony zagadnieniu two-
rzyw zastepczych.

INFORMACJE
”

Ponizej podajemy do wiadomos$ci czlonkéw SIMP zglo-
szone do Sekretarjatu wakujace posady:

Instytucja wojskowa poszukuje d w 6 ch inzynieréw: inzy-
niera mechanika, o ile mozliwe z praktyka w dziale wyrobu
broni, oraz inZyniera metalurga. Pozadana, oprécz wiedzy
fachowej, znajomo$¢ zasad kalkulacji przemystowo-handlo-
wej.

Interesujacy si¢ powyzsza posada proszeni sa o zgloszenie
sie do Sekretarjatu SIMP,

E3

Centrum Wyszkolenia Lotnictwa poszukuje mlodego inzy-
niera mechanika z grupy lotniczej do zajecia w warsztatach
w jednem z miast prowincjonalnych. Szczegdly -— w Sekre-

tarjacie SIMP,
»

Fabryka maszyn na prowincji poszukuje (narazie na okres
4 mies.) inzyniera lub technika z praktyka w zakresie kon-
strukcji obrabiarek. Oferty nalezy kierowaé za posred-
nictwem Sekretarjatu SIMP.

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli cztonkowie SIMP:

Arkuszewski Mieczystaw, Lubicz, p. Szczercéw.
Batawia Henryk, W-wa, Pl Zelaznej Bramy 8 m. 26.
Bednarczyk Emil, Dziedzice, Kosciuszki 300.
Bogustawski Stanistaw, Poznan, ul. Ogrodowa 11.
Bornstein Jakéb, W-wa, Marszatkowska 90.
Bydlidski Kazimierz, Dziedzice, Walcownia Metali, S. A.
Czechowicz Antoni, Dziedzice, Walcownia Metali, S. A.
Cetar Franciszek, W-wa, Mochnackiego 4 m. 8.
Czeczott Otton Albert, W-wa, Targowa 70 m. 103.
Czarnecki Piotr, Poznan, Skarbowa 5 m. 6.
Deloff Jerzy, W-wa, Sienna 69 m. 45.
Duchniewski Stefan, W-wa, Sienna 72 m. 9.
Duniewicz Wiktor, W-wa, Al 3-go Maja 2 m. 127.
Dymecki Jan Lech, W-wa, Grochowska 46 m. 4.
From Bolestaw, W-wa, Wawelska 78 m. 9.
Gayczak Stanistaw, Poznan, Rolna 19 m. 5.
Golanowski Henryk, W-wa, Wolska 53 m. 49.
Golebiowski Edward, W-wa, Zlota 38 m. 8.
Goérecki Jozef, Nowy Bytom, Huta Pokéj.
Grosser Eugenjusz, Rzeszé6w — Parowozownia.
Gutowski Waclaw, Wielkie Hajduki, Kolejowa 17,
Holenderski Tadeusz, W-wa, Leszno 67 m. 4.
Hroboni Florjan Stanistaw, Glowno k/Lowicza,
wNorblin”, M S. D, Oddz. VI a.
Jabtofiski Lestaw, W-wa, Skierniewicka 27/29.
Jagieltowicz Piotr, Chorzéw, Huta Pitsudski.
Jahns Artur, Katowice, Jagiellonska 16 m. 8.
Jarmicki Zygmunt, W-wa, Krucza 42 m. 14.
Jastalski Stanistaw, Brze§é n/Bugiem — Parowozownia.
Jungier Mieczystaw, W-wa, Ztota 36 m. 23.
Kamieriski Erwin, Glowno k/Eowicza, Fabryka ,Norblin",
Kistelski Leszek, Starachowice, skr. poczt. 8.
Kolifiski Zbigniew, Lodz, Srebrzyhiska 23 m, 47.
Kosewski Eugenjusz, W-wa, Al. Jerozolimskie 93 m. 33.

Fabryka

Koslacz Stanistaw, W-wa, Piusa XI Nr. 47-a m. 8.

Kowalski Adam, W-wa, Chmielna 50,

Kowalski Antoni, Poznas, Niegolewskich 12 m. 4.

Krawezydski Zdzistaw, W-wa, Wspélna 17 m. 6.

Ksiezycki Tadeusz, Starachowice — Hotel Fabryczny.

Kurytas Stefan, W-wa, Hoza 25 m. 7.

Langier Jan, Golabki p. Wtochy, ul. Wiejska 3.

Landau Marja, W-wa, Chocimska 17,

Landau Juljusz, W-wa, Chocimska 17.

Lande Henryk, W-wa, Ztota 47 m. 4.

Lech Franciszek, Dziedzice, Mickiewicza 269.

Lubidski Zygmunt, W-wa, Klonowa 5 m. 39.

Lubowicki Zygmunt, W-wa, Sienna 23 m. 7.

Lobocki Aleksander, W-wa, Madalinskiego 42 m. 16.

Malewski Michal, W-wa, Orzechowska 4 m. 7.

Markowski Wtadystaw, Poznasi, Lodowa 3.

Mielczarek Stefan, Lublin, Pierackiego 3, m. 22.

Minkiewicz Jézef, W-wa, Madalifiskiego 91.

Niesyt Jan, Dziedzice, Staszica 136.

Olifiski Alojzy, W-wa, Skorupki 5 m. 3.

Orgelbrand Bolestaw, Poznas, Matejki 44 m. 5.

Pankiewicz Henryk, W-wa, Chmielna 18 m. 15.

Pawlowicz Wladystaw, W-wa, Wilcza 28 m. 9.

Podbielski Hieronim, W-wa, Gréjecka 39 m. 139.

Prokofjew Jakob, W-wa, Konwiktorska 5 m. 10.

Przanowski Stefan, W-wa, Al Ujazdowskie 36.

Roszkowski Jerzy, Zawiercie, Paderewskiego 59.

Rzepko-Laski Jan, Anin p/Warszawa, Al. Krakowska 8.

Rudnicki Wiadystaw, Poznar, Gérna Wilda 107 m. 8.

Sobcizak Kazimierz, Katowice, Opolska 11, Stow., Doz, Kot-
ow.

Strzes$niewski Lucjan, W-wa, Stuzewska 5 m. 13.

Szatajko Jan, Poznan, Sktadowa 12 m. 3.

Szawlowski Kazimierz, Poznasi, Kreta 6 m. 6.

Szperling Wiadystaw, W-wa, Mazowiecka 16.

Szule Jézef, Poznan, Slowackiego 42, III p.

Szyller Jan, W-wa, Grottgera 17 m. 2.

Szweykowski Janusz, Przemysl, Dworskiego 45.

Syski Henryk, W-wa, Koszykowa 69 m. 3.

Swiatkowski Zdzistaw, W-wa, Pulawska 39 m. 32.

Tarwacki Jan, Katowice, Huta Baildon.

Trepka Nekanda Leszek, Nowy Dwér — Stocznia Modliriska.

Troniewski Zygmunt, W-wa, Czerniakowska 204 m. 35.

Usakiewicz Stanistaw, Chorzéw I, Katowicka 35 m. 7.

Wardaszko Waclaw, W-wa, Al 3-go Maja 2 m. 58.

Wiszniewski Tadeusz, W-wa, Krasiriskiego 21 m. 28.

Witkowski Stefan, W-wa, Zulidskiego 4 m. 6.

Wolanowski Ludwik, W-wa, Gliniana Nr. 5.

Wolanowski Marceli, W-wa, Prozna 14.

Wroblewski Stefan, Katowice 4, Chorzowska 68.

Zalesiniski Edward, Dziedzice, Walcownia Metali, S. A.

Zawadzki Marceli, W-wa, Akademicka 5.

Zemlta Bronistaw, W-wa, Dworska 25 m. 7.

Zwiagin Sergjusz, W-wa, Szopena 6 m. 9.

Zéttowski Kazimierz, W-wa, Dzielna 82,

Zuczkiewicz Stanislaw, W-wa, Mickiewicza 4 m. 17.

Czlonkowie wspierajqcy:
Do grona cztonkéw wspierajacych zostaly przyjete na-
stepujace firmy:
+Huta Pokéj", $laskie Zaklady Gorniczo-Hutnicze,
Sp. Ake., Katowice, Zamkowa 3.
Norblin, Bracia Buch i T. Werner, Sp. Akec., War-
szawa, Zelazna 51. .

Zaktady Amunicyjne ,Pocisk”, Sp. Akc, Warszawa,
Minska 25.

Skresleni z listy czlonkéw SIMP:
Utracili prawa czlonkowskie zgodnie z §
Statutu SIMP pp. inz. inz.:

Acht Wincenty, Radom.
Fuchs Zygmunt, Lwéw. )
Michalewski Stefan, Siemianowice.

17 p. 1

Zgodnie z § 17 p. 2 pp. inz. inz.:
Komierowski Piotr, Warszawa.
Koztowski Marjan, Ursus.
Kowalewski Roman, Warszawa.
Kurman Mieczystaw, Warszawa.

789
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PODZIEKOWANIE

Zarzad Gtéwny SIMP pozwala sobie na tem miejscu wy-
razié gorace podziekowanie nast. Kolegom:
Dobrowolskiemu Zygmuntowi,
Hackiewiczowi Bronisiawowi,
Moszyriskiemu Wactawowi,
Osce Edmundowi,
Stulginskiemu Aleksandrowi,
Tyszce Mieczystawowi,
Waéjcikowi Andrzejowi,

LISTA INZYNIEROW
MECHANIKOW POLSKICH . 4

ktérzy, zrzekajac sie swych naleznodci z tytulu honorarjum

au
ne

torskiego za prace drukowane w ,Mechaniku”, w znacz-
i mierze ulatwili Zarzadowi Gléwnemu prace nad likwi-

dacja rozrachunkéw tego pisma.

SPROSTOWANIE

W Nr. 9 ,,Wiadomosci

SIMP"

z dnia 25 wrzesnia r. b.

mylnie wydrukowano w dziale czlonkéw nowoprzyjetych

Pi

atkowski Stanistaw, zamiast Piatkowski Wtadystaw, co

niniejszem prostujemy.

W wyniku Zmudnej i dlugotrwalej pracy grupy naszych kolegéw w tonie Komisji Ad‘minis_tracyjnej SIMP
udalo sie zebraé kilkaset adreséw iniynieréw mechanikéw, wraz z danemi o ich studjach i pracy. Dane te
byly — w miare ich opracowywania — oglaszane na naszych famach, a nastepnie ukazaly sie w wydanej
na IX Zjazd IMP ,Ksiedze Iniynieréw Mechanikéw Polskich”.

Poniewaz zebrana doiqd lista iniynieréw mechanikéw polskich (naleiqcych do SIMP i nie naleiqcych do
tej organizacji), aczkolwiek zawiera jui ok. 1500 nazwisk, nie obejmuje bynajmniej ogdlu oséb przynale:-
nych do tej grupy iniynierskiej, SIMP prowadzi nadal prace nad wydobyciem danych o pozostalych, nie-
znanych jeszcze inzynierach mechanikach polskich. Dane fe bedq stopniowo oglaszane w ,,Wiadomosciach
SIMP”, tworzac materjal uzupelniajqacy ,,Ksiege IMP” do czasu ukazania sie jej drugiego wydania.

Ponizej rozpoczynamy druk tej listy uzupelniajqcej.

1. Baranowski Michal, Starszy Odbiorca Techn.
Wegla Ministerstwa Komunikacji. Katowice, ul, Gli-
wicka 12 m. 14, r. ur. 1879, Inst. Techn. w Peters-
burgu, Wydz. Mechan., r. uk. 1902.

2.Buczynski Wiedczystaw, Referendarz DOKP
Wydz. Mech., Katowice, ul. Stowackiego 41/43 m.
22, r. ur. 1879, Inst. Techn. w Petersburgu, Wydz.
Mech., r. uk. 1914,

3.Ciechanowicz - Lewkowicz Wanda, Biblj.
Techn. Parstw. Zakl. Inz.-Fabr, Metal.,, Ursus, Mi-
lanéwek, ul. Skargi 8, Polit. Warszawa, r. uk. 1935.

4, Czajkowski Teodor, Kier. Biura Techn. Paistw.
Monopolu Spirytusowego, Warszwa, Inflancka 1,
r. ur. 1890, Inst. Mech. i Elektrot. w Nancy, Wydz.
Mech.

5. Czaykowski Jan, Inz. Ruchu Maszyn. kop. Anda-
luzja, Brzeziny Slaskie, r. ur. 1908, Polit. Zwiazko-
wa w Zurychu, Wydz. Bud. Maszyn, r. uk. 1931.

6. Czechowicz Jarostaw, Odbiorca Techn. Wegla
Ministerstwa Komunikacji, Katowice, ul. Stowac-
kiego 41, r. ur. 1888, Inst. Techn. w Charkowie,
Wydz. Mech., r. uk. 1910.

7. Czechowski Jarostaw, Radca-Kier. Fabrykacji
Warsztatéw Portowych Marynarki Wojennej, Pissk,
ul. Franciszkariska 8, r. ur. 1893, Polit. Kijowska,
Wydz. Mech., r. uk. 1920, Polit. Warszawska, r. uk.
1921.

8 Dems Alfred Fabryka Maszyn i Odlewni Zelaza
Miiller i Seidel w Lodzi, £6dz, ul. St. Zeromskiego
96, r. ur. 1906, Polit. w Gdansku, r. uk. 1933.

9. Debski Edmund, Dyrektor Zakladéw Tow. Akc.
Zawiercie, Zawierckie, ul. Szymanskiego 14, r. ur.
1887, Polit. Lwowska, r. uk. 1912

Dybowski Jan, Radca Ministerstwa Komunikacji,
Warszawa, ul. Zérawia 42 m. 15, r. ur. {878, Inst.
Morski Inzynieréw, r. uk. 1902.

10.

11. Gtowacz Jan, Kontroler stuzby mechanicznej Pol-
skich Kolei Parstwowych, Tarnowskie Géry, ul.
Hutnicza 7, Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r. uk.
1930.

12. Hentschel Otton, Fabryka Maszyn i Odlewni Ze-
laza Miiller i Seidel w Lodzi, £.6dZ, ul. St. Zerom-
skiego 96, r. ur. 1901, Polit. w Gdansky, r. uk. 1926

»Przeglqd Mechaniczry' wychodzi 2 razy mies. Prxedptata w kraju (z przesytkq): kwart. zt. 10,

13.

14.

15,

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22.

23.

24.

25

Hoffman Eugenjusz Kier. Dzialu Zakupéw w
Wydz. Zasobéw Dyrekcji Okreg. Kolei Panistw., Ka-
towice, ul. Opolska 5, r. ur. 1883, Inst. w Alten-
bergu, r. uk. 1905.

Hoyer Henryk, Asystent Inst. Metalurgji i Meta-
loznawstwa Pol. Warsz.,, Warszawa, Al. Frascati 10,
r. ur. 1904, Polit. Lwowska, Wydz. Mechan., r. uk.
1934/35.

Ignatowicz Stanistaw, P. K. P. Krakéw—Pla-
sz6w, Parowozownia, r. ur. 1908, Polit. Lwowska,

r. uk. 1934.

Kliem Adolf, Zastepca Kier. Dzialu Wagonowego
DOKP Katowice, ul. Wojewédzka 22 m. 3, r. ur.
1891, Polit. Lwowska.

Kordulasifiski Andrzej, Naczelnik Oddziatu
Mechanicznego Polskich Kolei Parstw., Tarnowskie
Goéry, ul. Nakielska 8, r. ur. 1899, Polit. Warszaw-
ska, r. uk. 1928.

Kulicki Jézef, Naczelnik Stuzby Mechanicznej
DOKP, Katowice, Plac Wolnosci 10a, r. ur. 1888,
Polit. w Kijowie Wydz. Mech.

Kwiatkowski Aleksander, Odbiorca Techn.
Wegla Ministerstwa Komunikaciji, Katowice, ul. Gli-
wicka 12 m. 15, Polit. w Piotrogrodzie, r. uk. 1917.

Langier Franciszek Jan, Kierownik Biura Fa-
brykacji Sp. Ake. Lilpop, Rau i Loewenstein, p. Wto-
chy-Gotabki, r, ur. 1901, Polit. Lwowska, Wydz.
Mechan., r. ur. 1926.

Lazarewicz Roman, Z-ca Naczelnika Warsztatéow
P. K. P, Katowice, ul. Slowackiego 41/43 m. 26,
r. ur. 1887, Polit. Lwowska, r. uk. 1912.

Olpinski Tadeusz Jul. Winec, Asystent Lab.
pomocy S$cistych P. W. U., Warszawa, ul. Leszno 20
m. 1, r. ur. 1909, Polit. Warszawska, Wydz. Mech.,
r. uk, 1932.

Paczkowski Stefan, Naczelnik Stuzby Zasobow
P. K. P., Katowice, ul. Kosciuszki 50 m. 8, r. ur.
1883, Wyzsza Szkola Budowy Maszyn w Kolonji,
r. uk. 1906.

Pawlowski Wiktor, Naczelnik Oddz. Mechan.
DOKP Rybnik. Rybnik, ul. Kosciuszki 60, r. ur.
1878, Inst. Technolog. w Petersburgu, r. uk. 1902.

: Pietka_ Jan, Dyrekcja Okregowa Kolei Panstw,, Ka-
towice, ul. Stowackiego 41 m. 20, r. ur. 1885, Insty-
tut Technolog. w Charkowie, r. uk. 1912,

pétr. zt. 20, roczna zt. 40, zagr. (z przesytkq) zt. 60 rocznie

eny ogloszer podale Administracia na zqdanie.

Wydawca: STOW. INZ, MECH. POLSKICH
Redakior odp. Inz. CZESEAW MIKULSKI, SIMP

Adres Administrac
Redakeja: (Czackie

{i: Warszawa, ul. Czackiego 3 (gmach Stow. Techn.) m. 22, telefon 281.85

go 3/5 m. 22) otwarta codziennie od godz. 12-ej do 13-¢| (tejefon 244.78)

Sp. Akc. Zakl. Graf. .Drukarnia Polsko”,

Warszawa, Szpitalna 12, telefony: 272.06, 587-98, w dxieriawie Spéiki Wydawnicze] Czasopism Sp. z o. o.
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