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Nowe prgdy w zakresie cementacji zelaza weglem

Warstwa naweglona i jej podzial na strety skladowe.

Prof. Dr. Inz. I. Feszczenko-Cxopiwski, SIMP

Charakterystyka tych stref. — Wplyw anormainosci

stali, wirqceri niemetalicznych, skladu chemicznego tworzywa oraz proszku naweglajqcego. — Przygotowanie

proszku.

A SKUTEK cemenlacji zelaza weglem, na
powierzchni nacementowanej prébki otrzy-
mujemy warstwe bogata w wegiel, ktéra

swa budowa bardzo sig r6zni od budowy jadra. Na-
weglona warstwa sklada sie ze swej strony prze-
waznie z trzech warstw: a) zewnetrznej — nad-
eutektoidalnej, w ktérej cementyt wystepuje w po-
staci siatki lub w postaci igiel, zaleznie od tempera-
tury, w jakiej sie wykonywa
cementacje; nastepnie b)
warstwy eutektoidalnej (per-
litycznej) i c) warsiwy pod-
eutektoidalnej (perlityczno-
ferrytycznej).

Charakterystyka
jakosci cementaciji.

Dobry wynik cementacji
polega na lem, azeby po-
wierzchnia naweglona wcale
nie zawierala warstwy
nadeutektoidalnej,
t. zn. azeby strefa naweglo-
na rozpoczynala sie od war-
stwy eutektoidalnej. Taki
wynik cementacji zapewnia
po zahartowaniu najwieksza
twardosé, Pozatem czesci
ulegajace poslizgowi, tarciu
i $cieraniu, o ile posiadaja
nadmiernie rozwinieta war-
stwe nadeutektoidalng, tat-
wo ulegaja uszkodzeniom
przez pekniecia powierzch-
niowe, ktére w dalszym ciggu dzialaja
karby.

Do charakterystyki dobrego, wzgl. ztego wyniku
cementacji zaliczamy tez wyglad strefy pod-
eutektoidalnej, czyli wyglad przejscia od
warstwy naweglonej do jadra probki. Przejscie to
powinno byé ciagle, a nie raptowne.

Duza role odgrywa wreszcie tak zwany sto-
piern normalnos$ci stali Nadmierna zawar-

Rys. 1.

jako

™) Streszczenie odczytu, wygloszonego na zebraniu odczy-
towem SIMP dn. 13 listopada 1934 r.

Wyglad strefy glteboko naweglonej:
warstwa zewnetrzna — nadeutektoidalna; ciem-
na $rodkowa warstwa — eutektoidalna; nastep-
nie — przejéciowa warstwa podeutektoidalna,
— wedlug F, Giolitti'ego.

Wadliwosci cementacji. — Wilasnoéci mechaniczne powierzchni i jadra przedmiolu cemenfowanego

tos¢ tlenu, wzgl. fosforu (siarki?) moze powodowaé
wystepowanie w warstwie naweglonej objawéw
t. zw. ,,anormalnosci” stali. W stalach anormalnych
ziarna sa drobnizjsze, a cementyt warstwy nadeu-
tektoidalnej wystepuje w postaci drobnych przery-
wanych wtraceri, zwlaszcza wpoblizu obwodu, tuz
przy krawedziach, za§ w postaci grubszych wtracen
— nieco glebiej. Wyglad warstwy nadeutektoidal-
nej po wytrawieniu pikry-
nianem sodu dobrze ilustru-
je te rdéznice.

Anormalno$é  tworzywa
moze by¢ ogdlna i lokalna.
Wtracenia niemeta-
liczne moga byé powazna
przeszkoda dla dyfuziji
wegla (p. rys. 4). Dobra
przystuge przy ocenie ma-
terjalu oddaje wyglad stre-
fy naweglonej po zaharto-
waniu. Tworzywa niekrze-
mowane s3 z natury rzeczy
nieuspokojone i anormalne
Natomiast tworzywa na-
krzemowane, bedac nawe-
glone, wykazuja i po zahar-
towaniu budowe jednolita.

Powstaje zagadnienie, w
jakiej mierze wspomniane
zjawiska, a wiec obecnosé
warstwy nadeutektoidalne;j
i raptownego przejscia od
strefy naweglonej do miek-
kiego jadra, sa szkodliwe
i jakie sa $rodki do zwalczania tych zjawisk.

Warstwa nadeutektoidalna.

Najistotniejszemi srodkami walki z warstwa nad-
eutektoidalna sa: odpowiednio dobrane temp e-
raturaiczas trwania procesu cementacji. Wy-
chodzimy z zalozenia, ze poszukiwana gtebokos¢ ce-
mentacji nalezy osiagaé przez zastosowanie diuz-
szego czasu naweglania, przy umiarkowanych tem-
peraturach cementacji. Duza role odgrywa dalej
sktad chemiczny tworzywa cementowa-
nego; nalezy unikaé sktadnikéw stopowych, ktére
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Rys 2 Mikrobudowa strefy naw:-
gloney tworzywa normalnego (C

Rys 3
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Mikrobudowa strely nawg-
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~0,1%) Przejscie od strefy na

weglone; do jadra probk: jest ciag-

te triwiono hwasem pikrynowym
pow 30

glone; twcrzywa anormalnego (C

0,1%)

weglone) do jadra probki jest rap-

towne lrawicno kwasem pikryno-
wym, poew 30

Rys 4 Mihiobudowa strefy nawe-
glonej lworsywa zaniecsyszezone-
Pizejscie od sirefy na go (C 0,1%), dlugie pasmo zuzla

stalo s1¢ mechanicsng prezeszkodq
dla dyluzit wegla podesas nawegla-
nwa, frawiono kwasem pikryno-

posiadajg wysokie powinowactwo do wegla 1 fatwo
tworza wegliki, sa to pierwiastki: Mo, V, Cr; Mn 1
W. Pozadana jest raczej obecnosé prerwiastkow,
ktérych wegliki sa malo trwate, jak np. Ni, Al i Si,
a nawet miedz, ktéra weale nie faczy sie z weglem
Istnieje naprzyklad niemiecki patent, ktéry zaleca
specjalne wprowadzanie do tworzywa stali do na-
weglania pewnych ilosci aluminjum (0,4 — 4,09,
pat. niem. 1927 r., Nr 514479). Trzecim czynnikiem
bedzie wptyw proszku nawegglajacego
(karburyzatora).

Autor niniejszego udowodnil w latach 1913-15,
ze zwigkszanie ilosci pewnych domieszek, wchodza-
cych w sklad karburyzatoréw zlozonych z cial sta-
tych (BaCO,, K,FeCy,, K,CO, Na,CO it. d.), po-
woduje nie tyle wzrost gtebokosci cementacii, ile
grubosci warstwy nadeutektoidalnej.

W celu utrudnienia powstawania tej warstwy,
E.G Mahin 1 F. J. Mootz?) zaproponowali
niedawno wprowadzenie jako dodatku sproszkowa-
nego zelazo-krzemu Dwa lata pézniej G. M.
Enos?) potwierdza slusznosé¢ powyiszego po-
mysiu, a oprécz tego proponuje rozciericzaé karbu-
ryzator zlozony zapomocg dodatkéw TiO,; SiO,;
Fe,0,; CrO,; MnO, i ZrO, w ilosciach 5 — 15%.
Jako opé6zniacz (wedlug spostrzezen Enos'a), dzia-
ta domieszka CaCO .

Praktyka zagraniczna, w celu zmniejszenia ,wy-

Y Trans Am Soc Steel Treat 1932, str 27 48
Y Trans Am Soc Steel Treat 1930, str. 552
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wvm  pow 30

palama sie”, praktykuje dodawanie do wegla
drzewnego domieszki koksiku, zwlaszcza nattowe-
go, ktéry — réwnomiernie rozdzielony w Saiey ma
sie — hamuje nadmierne ,o0sadzanie sie

Przygotowanie karburyzatorow.

Czesci sktadowe karburyzatoréw sa mieszane w
stanie suchym Slarannosé¢ mieszama, réwnomier-
nosé¢ sktadu karburyzatora, sa gwarancja powodze-
nia cementaciji, Ciezkie czesci (sole!), zwlaszcza do-
brze sproszkowane, zsypuja sig¢ nadé} skrzynk: 1 za-
chodzi samoistne rézniczkowanie sig skladovyy‘ch
czesci karburyzatoréw statych. Powoduje to nieje-
dnorodnosé cementaciji, miekkie plamy 1 L p.

W ostatnich latach zdobywa sobie prawo obywa-
telstwa nowy sposéb przygotowania proszkow do
cementacji, moze bardziej skomplikowany, wyma-
gajacy pewnych instalacyj, lecz zapewniajacy wiek-
sz3 jednorodnos¢ warstwy naweglonej, L. zn jedna-
kowa, glebokosé cementacji oraz jednakowa jej in-
tensywnoé¢. Dobrze wybrane temperatura i czas ce-

mentacji zapewniajg nieobecnosé warstwy nad-
utektoidalne;j.

Gléwna czescig sktadowa proszku jest mieszan-
ka wegla drzewnego i koksu naftowego w stosunku
70 : 30; wegiel oraz koksik, rozdrobnione do wiel-
kosci okoto 10 > 5 »/ 3 mm, macza si¢ w plynie, w
ktérym znajduja sie rozpuszczone Na,CO,, nastep-
nie — w zawiesinie CaCO, i BaCO, oraz pewne
spoiwo. Nastepng operacja jest suszenie.
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Rys. 5. ‘Mikrobudowa warstwy na- Rys. 6. Mikrobudowa warstwy na- Rys. 7. Mikrobudowa, warstwy na-
(‘é@_{l%nflo{' twg:zj“(ﬁﬁfwrﬁ?:rlﬁsgﬁ weglonej tworzywa normalnego po weglone] tworzywa anormalnego
pos;cz'egél’nych waryst\f/ ‘od ObWOdl:l zahartowaniu (poréwnaj mikrofoto po zahartowaniu (poréwnaj mikro-
ku $rodkowi: nadeutektoidalna, rys. 2); trawiono kwasem azoto- foto rys. 3); trawiono kwasem azo-

- eutektoidalna i podeutektoidalna;
trawiono kwasem pikrynowym;
pow. 30.

Fabryki Forda korzystaja z podobnego proszkuy,
ktérego sktad mineralogiczny jest nastgpujacy:

Wegla drzewnego 58%
Koksiku . . . 18%
BaCOs 10 —11%
CaCO; . 3 —4%
Na.CO; . . . 1 — 2%
Wody okolo . ... 3--4%
Spoiwa . . . . . . . . . 5%
Specjalne pasty zawieraja, oprocz wegla,

BaCO, + Na,CO, (Durapid) lub K,FeCy, (2 czesci)
+ BaCr.,0; (1 czesé), nastepnie dekstryne lub inny
srodek zageszzzajacy.

Ostatnio do ciaglej cementacji w piecach bebno-
wych sa zalecane brykiety, w ktérych sktad wcho-
dzi, oprécz wegla skérzanego (20% ), BaCO, (40%),
substancje zawierajace azot (40%), przypuszczal-
nie sole kwasu mréwkowego, nastepnie — sole kwa-
su cjanowego, np. cjanamid, animelin, melamin
mellon i t. p.

Cementacja gazowa.

Ciagla cemeatacja drobnych czesci w piecach
obrotowych jest wykonywana zapomoca gazu
$wietlnego, zwlaszcza wzbogaconego pewnemi we-
glowodorami, jak benzolem, toluolem, ksylolem, pi-
rydyna, cjankiem metylowym, albo zapomoca mie-
szanki gazu swietlnego z amonjakiem, albo tez za-
pomoca, amonjaku (powietrza) nasyconego parami
propanu, albo wreszcie przez wzbogacanie atmosfe-
ry naweglajacej zapomoca brykietow, ktére w tem-

wym; pow. 30

towym; pow. 30.

peraturze cementacji rozkladaja si¢, wydzielajac
substancje gazowe, jednoczesnie naweglajace i na-
azotowujace.

Cementacja gazowa w piecach obrotowych jest
wygodna przy masowej produkcji drobnych czesci
{rowerowych, maszyn do pisania i szycia, laficu-
chéw Galla i t. p.).

Wadliwoséci cementaciji.

Wady i braki przedmiotéw naweglonych wedtug
ich pochodzenia moga by¢ klasyfikowane, jako wa-
dy: 1) materjalowe: na skutek obecnosci likwa-
cyj, pozostatosci pecherzy i anormalnosci tworzy-
wa; 2) wady przerébki mechanicznej: zawalcowa-
nia, pekniecia, przegrzania w czasie kucia (walco-
wania); 3) wadliwosci cementacji: plamistos¢ po-
wierzchniowa (miekkie miejsca), nadmiernie roz-
winieta warstwa nadeutektoidalna; 4) wady obréb-
ki termicznej: paczenie sig, wykrzywianie sig, zmia-
ny ksztaltu, przekroju i t. p.; 5) bledy wykancza-
nia, a przedewszystkiem szlifowania.

Czynnikiem, wywierajacym duzy wplyw, jest nie-
jednostajny przebieg przemiany alotropowej w po-

. szczegblnych czeséciach i przekrojach hartowanego

przedmiotu, nacementowanego powierzchniowo.
Walka z paczeniem sig, oprocz normalnych srodkéw
ostroznosci, polega na tem, ze w tworzywie cemen-
tujacem sie staramy sie obnizy¢ temperaturg prze-
miary alotropowej przez wprowadzanie wiekszych
zawartoéci niklu lub manganu. Ta droga daje sig
zmniejszyé paczenie sie tylko czesciowo. Skutecz-

7
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Rys. 8. Mikrobudowa warstwy nad-

eutektoidalnej stali normalnej ce-

mentowanej w 925"; siatka cemen-

tytu; trawiono kwasem pikryno-
wym, pow 100

Rys.9 Mikiobudowa warstwy nad-
eutektoidalnej stali anormalnej ce-
mentowanej w 925"; siatka cemen-
tytu z obwodka ferrytyczna; tra-
wiono kwasem azotowym, pow 100

Rys. 10 Pgknigele wzdluz siatha
cementytu w lworsywie C 0,1%
1 Cr  0,4%; trawiono kwasem azo
lowym; pow. 100; ziarnko perlitu
zostalo wykruszone z powierzchm
na skutek peknigcia wzditu? siatk:

niejsze jest korzystanie z tworzyw jednofazowych,
tak czysto-ferrytycznych jak i austenitycznych.

Tworzywo czysto-ferrytyczne musi zawieraé
mniej niz 0,049 C. Wtedy jadro w czasie cementa-
cji w temperaturach ponizej 900" zostaje nieprze-
mienione, a tem samem — giéwna przyczyna do pa-
czenia sie zostaje usunieta.

A.B. Kingel (Trans. Am. Soc. Steel Treat.
1932. III. 438) proponuje stosowaé do naweglania
tworzywa stopowe, ktére zawieraja laka ilosé pier-
wiastkéw utrwalajacych faze o, Zze przemiana alo-
tropowa jadra zostaje calkowicie usunieta. Sa to
stopy Cr; Si; V (np. 1,0 — 1,5% Si; 0,8 —1,2% Cr
i02—0,6% V, przy'< 0,15% C). Przedmiot z ta-
kiej stali, po nawegleniu i zahartowaniu, wykaze
twardo$¢ powierzchniowa 62 — 64° RC (Rockw. CJ,
jadro posiada gran. plynnosci Q = 30 — 40 kg/mm?*,
wytrzymatosé R = okolo 50 — 60 kg/mm?; wydltu-
zenie A = 35—30% ; przewezenie C = 70—609.

Stale austenityczne posiadaja jeszcze nizsza gra-
nice plynnosci: Q =25—55 kg/mm?®; R = 60—90
kg/mm?; A =50—25%; C=70—459%, przy twar-
dosci < 21' RC.

Wtiasnosci powierzchni i jgdra
przedmiotu cementowanego.

Dla stali zaréwno czysto-ferrytycznych, jak i czy-
sto-austenitycznych, pozostaja pewne widoki utwar-
dzania jadra, a zwlaszcza podniesienia granicy
ptynnosci, na skutek wyzyskania proceséw wy-
dzielania sie, t zn wyzyskania korzysci tak
zwanej ,,wiérnej twardosci”. W tym kierunku sa
obecnie prowadzone liczne poszukiwania; niestety,
osiagnigte dotychczas wyniki nie sa zbyt obiecuja-
ce, tak dla przemystu, jak i dla konstruktoréw.

Natomiast dobra stal chromowo-niklowa w stanie
termicznie ulepszonym moze wykazaé po nawegla-
niu twardoéé powierzchniowa okolo 65° RC i na-
stepujace wlasnosci jadra: Q =70—110 kg/mm?;

78

cementviu

R =80—130 kg/mm’; A 14—10%; C=55
50%.

O ile wiec chodzi o wysoka odpornosé¢ jadra na
obcigzenia dtugotrwate, to jednak dotychczas nie
znamy nic lepszego nad stal chromowo - niklowa
W celu zas obnizenia sklonnosci do paczenia sie
stali chromowo-niklowej, D. K. Bullens (Steel
and Heat Treatement, Londyn 1927) proponuje na-
stepujaca kolejnos¢ zabiegow cieplnych: cemento-
wanie w temperaturach 920 — 875", w tem nizsze]
temperaturze, im wieksza zawarto§é niklu, chtodze-
nie po cementacji w skrzynkach na powietrzu, na-
stepnie ogrzanie do 790 — 750"; hartowanie w oleju
i odpuszczanie w temperaturach 120 - 260". O ile
chodzi o wysoka twardos$é¢ powierzchniowa i wyso-
kie wlasnosci jadra, zas skutki paczenia si¢ moga
byé¢ tolerowane — kolejno$é postepowari cieplnych
bedzie nastepujaca: cementowanie w temperatu-
rach 920 — 875", chlodzenie w skrzyniach na po-
wietrzu, pierwsze hartowanie w oleju od 860 —
830°, drugie réwniez w oleju od lemperatury 775 —
750" i wreszcie odpuszczanie w temperaturach
120 — 260°.

[ X X J
Nouvelles tendances dans la cémentation
de l'acier au charbon.
Résumé

L'auteur rappelle les traits caractéristiques de la couche
superficielle formée par la carburation de l'acier et indique
l'influence exercée par les anomalies du matériel, par les
mclusions non - métalliques, par la composition chimique
du matériel, par celle du corps carburant etc. Ensuite
il passe a la préparation des céments et donne des ren-
seignements sur leur composition, A la fin l'auteur s'occupe
des défectuosités de la cémentation, donne leur classifica-
tion, analyse leurs facteurs et cite les donmées sur les
qualités mécaniques de la superficie et du noyau de la
piéce cémentée,
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Sprezystos¢ i odksztalcenia mikroplastyczne metali i stopéw ™

Dr lnz. G. Welter, Profesor Politechniki Warszawskiej

Metoda dynamiczna badania granicy sprezystosci przy zginaniu. — Mefoda diugotrwalego rozciggania.
Metoda rozciggania dynamicznego,— Metoda skrecania dynamicznego. — Granica spreiystosci w wyzszych
temperaturach. — Wytrzymalosé na zmeczenie a granica plynnosci i spreiystosci. — Inne metody
wyznaczania granicy sprezystosci (termodynamiczna, magnetyczna, elekiryczna, linij poslizgu). — Wnioski.

OWNIEZ przy badaniach dynamicz- stosci, nie mozna bylo stwierdzi¢ odksztalce-
nych wedlug nowej metody, opracowa- nia trwalego nawet w okresie czasu bardzo
nej przez autora *), gdzie zapomoca miota dlugim — powyzej pét roku. Materjal obciazony

"wahad{ow.ego mierzy si¢ ugiecie z dokladnoscia do granicy sprezystosci or byl po uplywie tego
jeszcze wigksza, otrzymujemy, poczynajac od pe- czasu jeszcze w stanie doskonalej réwnowagi. Na-
wnej wartodci granicy, ktéra jest realna granica tomiast przy obciaZeniu wyzszem, naprz. siegaja-
sprezystodci, inne wartosci, ktére sa coraz wie- cem granicy ptynnosci o 0,2% wydluzenia trwaie-
ksze w miare powickszania sie pracy zginania. Me-
toda ta pozwala — jak to wskazuje rys. 11 — od-

Praca
cmkg/cm”

|
/ 0,010
/ 0,041
0,092
/ 0,163
P | 0,254

0,366
1,497

(7 I 0,65 10

Zgecte

+*»

Y

oo ooo oo
- — spregzyste —

~ N
i

Obcrqzerve dynamiczne amkgfem?

| 0,81 0 |
0 00 200 300 40 sek 101 0§
Sekunay 1,57 100
) 2,24 200 8
Rys. 11. Sprezysto$¢ mierzona 3,02 320 & Rys. 12. Urzadzenie do mierzenia granicy sprezystosci
zapomoca miota wahadlowego 3,92 480 | przy obciazeniu dynamicznem.

dzieli¢ i badaé¢ osobno wlasnosci czysto sprezyste go s, widzimy odksztalcenia trwale, rosnace
i wlasnosci mikroplastyczne metali; daje ona do- podczas badania; te odksztalcenia plastyczne mo-
datkowy interesujacy argument w obronie granicy ga osiagnaé¢ ku koricowi okresu badania wartosé
sprezystosci tworzyw. dwukrotng w stosunku do odksztalcenia pierwot-

Urzadzenie do pomiaru precyzyjnego sprezysto- nego; przytem nawet po tak diugim okresie nie
$ci na zginanie wedlug tej metody jest pokazane mozemy twierdzi¢, iz materjat uzyskat stan ré vno-
na rys. 12. Metoda ta daje wyniki bardzo

e . z . Stop miedz: zgnieciony.
1nteresu)ace, zwlaszcza w porownaniu z ba-

daniem na zmeczenie tegoz materjatu. Przy- I
toczone wykresy wskazuja, ze w wielu przy- % 7 p
padkach sprezystos¢ przy zginaniu dyna- S ~ 8
micznem odpowiada wytrzymatosci na zme- ¥ | oo e S|
: . & [X S
czenie przy powtarzanych uderzeniach. S |3§ e T E
Pole odksztalcen sprezystych A jest na obu ¥°[ . <718 it i ” NN
wykresach takie samo (rys. 13). 8 I\ s
Inna metoda, réwniez opracowana przez ‘,L o” % 4L 2% fL/ %
autora ") do pomiaru granicy 'sprqzystos’ci, 2dkszz‘a{gen/a e lfé’g o ua"ggeé 0o 80e 7000000
jest zobrazowana schematycznie na rys. 14, .
ChOdZi tu o pom iar w v trz yma }o- Granica sprezystosct dynam. Proba na zmgczenie.
§ci na zmeczenie przy dlugo- Stop miedz: wyzsoEmoy
trwalem rozcigganiu Przy pomo-
cy lusterka przymocowanego do probki, . [ 7 ro —
mierzy sie odksztalcenia wywolane przez § 4 « o
obciazenia, dzialajace przez dlugi okres T | , 3| s
czasu, Pomiary te wymagaja szeregu przy- § [® S \!
rzadéw, jak to wida¢ z rysunku. Z wynikéw §¢f § p P 3§, g
tych pomiaréw, przytoczonych czesciowo & | L~ | 8 NN . i
na rys. nastepnym (rys. 15), wida¢, ze pod 07 77 B 77
dziafaniem pewnego okreslonego obcia- 7 ¢ A A 0 200 00 " E00 800 000008
zenia, odpowiadajacego granicy sprezy- ksztotcenia Liczba uderzen
g Granica sprezystosct Préba na zmeczenie

*) Dokorczenie do str. 7 w zesz. 1 z r. b. Rys. 13. Wyniki badania na zginanie dynamiczne

") Zs. V. d. I, Nr. 20 i 23, str. 649 i 772 (1926), i na zmeczenie przy uderzeniach powtarzanych.

8 Zs f. Metallk., zesz. 2, str. 51 (1928). A — czeéé sprezysta B — czesc plastyczna
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Rys. 14.

wagi w stosunku do zastosowanego obciazenia.
Ulega on bowiem dalszemu odksztatceniu pod
dzialaniem tego zbyt wielkiego obcigzenia. Do-
wodzi to, ze granica ptynnosci, odpowiadajaca wy-
dtuzeniu trwatemu 0,29, nie stanowi stalej cha-
rakterystyki tworzywa, lecz jest jedynie war-
toscia chwilowa, mieszczaca sie na krzywej obcig-
zenie — wydluzenie i mogaca ulegaé znacznym
zmianom z biegiem czasu. Wyniki tych badan
maksymalnego obciazenia bez plyniecia fworzy-
wa sa bardzo interesujace i stanowig — rzec
mozna — podstawe do oceny granicy sprezystosci
materjaléw.,

Inna metoda ), oparta na obcigzeniu d y-
namicznem na rozciagganie, daje {lez
wyniki interesujace, dowodzace, ze tworzywa ma-
ja granice sprezystosci zupelnie wyrazng, nawet
gdy obciazenie dziala w sposéb dynamiczny. Przy-
rzady zbudowane przez autora do wyznaczania
granicy sprezystosci mna rozcigganie dynamiczne
pokazane sa na rys. 16a i 16b. Zastosowano tu
mlot wahadfowy, dajacy obcigzenie. Szczegoty
urzadzenia do pomiaréw odksztalcer widzimy na
rysunku. Wyniki uzyskane ta metods wskazuja, ze
granica sprezystosci wystepuje réwnie wyraznie
przy prébach dynamicznych, jak przy statycznych.
Powyzej granicy sprezystosci czesé pracy jest po-
chlaniana przez odksztalcenia trwale probki, zas
ponizej tej granicy praca nie jest pochianiana, co
wskazuje rys. 17. Poniewaz poczatek pochlania-
nia pracy odpowiada granicy sprezystosci, mierzn-
nej bezposrednio przez odksztalcenie trwate, ma-

) G. Weler, Zs. f. Metallkd., zesz, 4, str. 103 (1925),
80

Urzadzenie do préb przy dlugotrwalem obciazeniu.

my tu jakby podwéjna kontrole pomiaru tej waz-
nej cechy charakterysyczne;. Np. ;elazo n-_uqkkle
\rys. 18) wykazuje dynam‘lcznac granice sprezystos-
ci ok. 90 kgcm/cm”, czyl_l 0,9 kgm/cm“,' ~woéwczas
gdy jego statyczna granica ’spreiystosm wynos:
30 kg/mm-®. To znaczy, ze ciezar ok. 1 kg,_spada]q-
cy z wysokosci 1 cm, wywoluje w precie _zelaznym
o przekroju 1 mm’ to samo od_kszfcaiceme trwale,
jakie wywolalby w tymze precie cigzar 30 kg, za-
wieszony statycznie. Doswiadczenie to wskazuje
tez, ze obciazenia dynamiczne sa o wiele ba_lrdzie)
niebezpieczne dla materjatéw, niz obciazenia sta-
tyczne, gdyz stabe obciazenia dynamiczne wywo-
tuja ten sam skutek, co silne obciazenia statyczne.
Szczegélnie gdy obciaZenia d'ynamlc.zne_ dziataja
w spos6b powtarzany i przemienny, 1_stn1e1'e duze
ryzyko co do rownowagi konstrukeyj, ]akq ze kon-
struktor nie ma doktadnej metody obliczania w tym
wypadku przekrojow swych maszyn i urzadzen.
Ta zas nowa metoda daje moznos¢ cennej kontro-
li obcigzer dynamicznych, dziatajacych na ‘ma-
terjal. Z drugiej strony, nie pos1_adamy dotad jesz-
cze dokltadnej metody obliczania, na podstawie
znanych dopuszczalnych obciazer statycznych,
jakie obcigzenia dynamiczne moze mgtf:r]ai wy-
trzymaé. Rozszerzajac podstawe wynikéw prak-
tycznych, uzyskanych z badan dynamicznych na
rozcigganie, jak réwniez na zginanie, potrafu:ny
moze kiedy$ znalezé zaleznos¢ tych dwu wartosci,
ktére z punktu widzenia konstruklora sa nader
donioste. Do budowy maszyn, w ktérych tworzy-
wa pracuja przewaznie w warunkach dynamicz-
nych, mielibysmy wéwczas dane potrzebne do
& -granica sprezystosci

Gs -granica pelzania

Stop mieaz-cynk 6z ~75kgimm? G =165kg/mm?

§ 150 1805 80153
g s L] 12514 O WL Y 4 =
100 100
§ ”7)? 7 - 75 /'“ sl
N G- 50 50
2541~ 25
29 AN el . Oc
5 2 il 3 i
%”~1725}1T75 B wmwn ¥ T 7T 438
> boaziny Dnie Mesiqce
Stop alumiryum
& =18,5kgymm? 6 =20 kgymm? VI AP
775 775 =
il | G DIt
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Rys. 15. Wyniki préb przy obcigzeniu diugotrwalem.
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projektowania z wieksza pewnoscig 1 mniejszg od- wzrostem temperatury i osiaga juz ponize]
rownoczesnie oszczedzajac w 500" granice dopuszczalna, t. zn. ze stal juz

powiedzialnoscia,
znacznym stopniu na cigzarze przez dalej posunie-
te wyzyskanie materjatu.

Autor opracowal ponadto metode badan dy-
namicznych na skrecanie!) w zastoso-
waniu do wyznaczania granicy sprezystosci oraz
zbadal pierwsze trwale odksztalcenia mikropla-
styczne przy skrecaniu wedtug rys 19 Ciezar

Rys, 16a

Urzadzenie do zrywamia dynamicznego

1 kg, slizgajacy sie po precie, przymocowanym do
dzwigni, wytwarza moment skrecajacy, zas 2 lu-
sterka wskazuja po kazdem obciazeniu stopien
odksztalcenia mikroplastycznego prébki. Ta no-
wa metoda potwierdza takze, ze pewnemu obcig-
zeniu dynamicznemu odpowiada granica sprezy-
stosci, wynoszaca naprz. dla pewnej prébki mie-
dzianej ok. 1 cmkg, jak to uwidocznia rys. 20,
ponizej tego obcigzenia odksztalcenia sa catkowi-
cie sprezyste; nawet przy obcigzeniach powtarza-
nych nie stwierdzono zadnego $ladu odksztalcenia

Jednym z licznych wynikéw postepu, dokona-

Rys. 16b. Szczegot

przy minimalnem obcigZeniu posiada cechy iep-
kosci W temperaturze 500' nie istnieje wiec juz,

urzgdzema do zrywania dynamicznego

dla tych stali specjalnych, dgranica sprezystosci, co
moze mieé pierwszorzedne znaczenie dla konstruk-
tora. Obcigzenia i wydluzenia mikroplastyczne sa
przedstawicne w zaleznosci od temperatury
na rys. 22 a.

Dla doktadniejszego zbadania wlasnosci two-
rzyw nalezy nietylko rozszerzy¢ zakres prob sta-
tycznych zwyktych na temperatury podwyzszone
oraz na temperatury ponizej zera, lecz przestudjo-
waé takze zjawisko pelzania materjalow podda-
nych rozciaganiu statycznemu pod obcigzeniem
dlugotrwalem, jak

nego w dziedzinie stopéw metali, jest moznosé¢ réwniez wplyw =
zastosowania ich do pracy w wyzszych tempera- obciazen dyna- T
turach, jakie spotyka sie w niektérych |
galeziach nowoczesnej techniki. Dla d 72
ustalenia sktadu chemicznego stali o
dodatnich wlasnosciach w wyzszych |5° /
temperaturach, nalezy zbada¢ zjawisko §\ s /,agg;
plyniecia (pelzania), t. zn. granice e y&x v 3
sprezystosci w tych temperaturach. @praca ~ zo#é
Przyrzad do tego rodzaju badan, opra- \\P’USU’C”’N ] 3
cowany i zbudowany przez autora, jest |52 é N § v"{% z 752*&
zobrazowany na rys. 21. Jest to piec, § )& \'\ N x| § / J
pozwalajacy na grzanie probki do tem- g_m,, i / 7
peratury 500", w ktérej moina — zapo- ¥ 7 Y - y o
mocg specjalnych urzadzen — wyzna- praca sprezysta A . e /
czaé odksztalcenia sprezyste i mikro- 77 4
plastyczne stali. Temperatury moga /% 7 (35% g5cf§l,/fg) A
byé regulowane w gérnej i w dolnej 050205 00 0. 48 I % o g0 oF JF 5
czesci wnetrza pieca z dokladnoscia fat wychylenia miota e 8 aoaagzgd:;;mgas 4o o
do */,", co jest niezbedne do badan do- R

ys, 17. Rys 18,

ktadnych. Wyniki badan granicy spre-
zystosci szeregu réznych stali specjal-
nych, z ktérych czeéé podaje rys. 22, wska-
zuja, zZe granica plynnosci stali obniza si¢ ze

19 Zs £ Metallkd, str 385 (1925)

Wynik: préb zrywania dynamicznego.
micznych zwyklych i. powtarzanych w wyzszych
temperaturach. Poniewaz wystepowanie t. zw.
pelzania jest tem wigksze, im wyzZsza jest tempe-
ratura, przeto konieczne jest jego zbadanie w wyz-
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szych temperaturach. Odpowiedniag metode opra-
cowal autor. o

Na zakoriczenie tego artykulu zwrécimy jeszcze
uwage na zjawisko zmeczenia pod dziataniem
obciazeri powtarzanych. Nie bylo jeszcze zagadnie-

Rys 19a Maszyna do mierzenia sprezystosci
przy skrecaniu dynamicznem

nia, ktéreby bylo sledzone z takiem zainteresowa-
niem przez miedzynarodowe kota naukowe, jak
zagadnienie zmeczenia metali i stopow. Gdyby sie
udalo znalezé zaleznoéé, istniejaca pomiedzy gra-
nica sprezystosci a zmeczeniem metali, mozna by-
toby przyczyni¢ si¢ w znacznym slopniu do roz-
wiazania tej palacej kwestji. Interesujace badania
pojedyriczych krysztaléw, wykonane w ostatnich
latach, nie daly jeszcze wyjasnienia tego zagadnie-
nia. Ze wzgledu na doniostos¢ tej sprawy, wziatem
sobie za zadanie poréwnanie stosunku pomiedzy

o T

L Rys. 20.

Krzywa
zaleznosci

% //V obcigzenia
a e od
odksztatcenia
przy skrecaniu
‘L’F w || w| @ |w| M dynamicznem,

L I 1 ' 1
12 % 6 & w0 72 % 76 # &
Odchylema lusterke ner skal mm

wytrzymalosciag na rozciaganie i granica plynnosci
wielkiej ilosci tworzyw z jednej strony a stosun-
kiem wytrzymalosci na rozciaganie do granicy spre-
zystodci tychze tworzyw — z drugiej. Dla wielkie]
liczby tworzyw otrzymano spétczynnik, wyznacza-
jacy stosunek granicy sprezystosci do wytrzy-
malosci, wahajacy sie w granicach od 0,2 do
0,5, wéwczas gdy spélczynnik, wyrazajacy stosu-
nek granicy plynnosci do wytrzymalosci waha sie
w granicach 0,5 do 0,9; ten drugi spélczynnik ma
zatem warto§¢ prawie dwukrotnie wyzsza od pier-
wszego. Poréwnujac te spélczynniki z licznemi wy-
nikami préb na zmeczenie, znajdujemy — wedtug
Gough'a — ze w wiekszosci przypadkéw préb

82

Rys. 19b, Prébka badana
zaopatrzona w lusterka i dzwignic
do obcigzenia dynamicznego

na zmeczenie otrzymujemy wartosé¢ ow = 0,4 do
0,55 Stad wniosek, ze wytrzymatos$¢ na zmeczenie
jest naogol mniejsza niz '/ wytrzymalosci na roz-
ciaganie. Przy obciazeniu jednostkowem w wyso-
kosci 0,4 — 0,5 wytrzymalosci na rozcigganie za-
chodzi zatem zasadnicza zmiana
w tworzywie pod wplywem ob-
cigzenn przemiennych 1 powta-
rzanych Poniewaz — jak wi-
dzielismy — stosunek granicy
plynnosci, zwiazanej z wydlu-
zeniem trwalem 0,2%, do wy-
lrzymatosci na rozciaganie ma
wartosé o wiele wyzsza, przeto
ta wartosé (przy A = 0,29),
ktéra jest zreszta mniej lub
wiece; dowolna, niz mwozZe byc
w zadnym stosunku do wytrzy-
malosci na zmeczenie. Jezeli
z drugiej strony poréwna »sie te
wyniki ze stosunkiem istnieja-
cym pomiedzv granica sprezy-
stosci a wytrzymatoscia na roz-
ciagganie, czyli ze spétczynni-
kiem wahajacym sie pomiedzy
0,2 a 0,5, to zobaczymv, Ze ta
granica odgrywa roi¢ stosunko-
wo duza w zwizzku 2z wyirzy-
maloscia na zmeczenie, a nawet moze miec znacze-
nie decydujace dla tego waznego zagadnienia. Nale-

oy |,

Rys. 21. Piec 1 urzagdzenie do dok}ladnych prob
w wysokich temperaturach.
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zy jednak zaznaczy¢ odrazu, ze ten stosunek, o ile
byt on sprawdzony doswiadczalnie, moze sie odno-
si¢ tylko do materjatéw o wyzszych wlasnosciach
sprezystych. Dla tworzyw o tych wlasnosciach
mniej rozwinietych, lub o wybitnie wysokich, jak
np. stal hartowana, stosunek pomiedzy granica
sprezystosci a wytrzymaloscia na rozciaganie nie
jest jeszcze dostatecznie zbadany. Mamy atoli
wskazéwki, ktére pozwalaja przewidywaé, ze two-
rzywa o wysokiej granicy sprezystosci maja wy-
trzymalosé¢ na zmeczenie stosunkowo mniejsza,
a tworzywa o granicy sprezystosci niskiej — wy-
trzymalo$¢ na zmeczenie stosunkowo wyzsza od
granicy sprezystosci.

W koricu przypomnimy jeszcze innemetody
wyznaczania granicy sprezystosci. Jedna z licznych
metod jest naprz. metoda oparta na zasadzie ter-
modynamicznej. Hirn') i Thomson?') do-
wiedli, ze temperatura probki poddanej rozciaganiu
zmniejsza sie, dopoki obcigzenie nie przekracza
granicy sprezystosci. Wielokrotnie probowano zu-
zytkowaé ten fakt interesujacy do opracowania no-
wej metody badania. Dotychczas jednak usitowa-

Ag ] 737
3200\ — e e B
] 790°
2800 !.- i
i - e -2009: __
2400 S L‘.—c—::o - o]
AL | 7907 —" Rys. 22a
2000 ]
e Obciazenia
J .o
697 { ’—x{l 290 I— s funkcu
_ L odksztatcen mi-
7200 |- s kroplastycznych
A w wyzszych
g00 | ¢ - temperaturach.
5009 | e
400t — "(/_‘/1
=T
0 Q1 Gz g3 QY g5 g6 47

Qooy 0ocs Qorz Qors Qoz

Qoz¢  Qozs

Rys. 22b.

Obcigzenia
w funkeciji
temperatur
i odksztalcen
mikroplas-
tycznych.

C — 0,33'%,
Mn — 0,58%:;
Si — 0,18%:
Cr — 1,01%.
N1 — 3,187,

) Hirn, Théorie mécanique de la chaleur, Paris (1876).
2) Thomson, Phil. Mag., 5 (1878).

nia te nie doprowadzily do metody dosé¢ doktadnej
i dogodnej. Wartosé granicy sprezystosci, wyzna-
czona ta metoda, jest daleka od dokladnosci, jaka
daje prosty pomiar zapomoca ekstensometru. Nie-
mniej trzeba uwzgledni¢, ze pomiar obnizenia tem-
peratury, naogét mato wyraznego, jest bardzo deli-
katny.

Zmiany wlasnoéci magnetycznych, wywolane w
prébee przez odksztalcenie plastyczne, propono-
wano takze wielokrotnie wziaé za podstawe wy-
znaczania granicy sprezystosci. Cewka otaczaja-
ca préobke wytwarza pole magnetyczne; prad w
uzwojeniu wtérnem jest rejestrowany, za posred-
nictwem galwanometra lusterkowego, na plycie
fotograficznej. Krzywa wyznaczona w ten sposéb
przez Fraicheta') wvkazuje liczne maxima
i zmiany kierunku, odpowiadajace — jak sie zdaje
— rozmaitym punktom charakterystycznym, jak
granica sprezystosci, granica proporcjonalnosci etc.
Nie wiemy jeszcze, o ile metoda ta nadaje sie do
zastosowania z powodzeniem do precyzyjnych prob

-laboratoryjnych. Roéwniez inna metoda, oparta na

zmianach opornosci elektrycznej probki podezas
préoby na rozciaganie, nie mogla dotychczas zasta-
pi¢ pomiaru bezposredniego. Propozycja T a m-
m ann'a’) — obserwowania pod mikroskopem po-
wierzchni polerowanej probki az wystapia pierwsze
linje poslizgu krysztatéw, — takze nie dala do-
statecznej doktadnosci w jej zastosowaniu.
Dochodzimy do wnioskéw, dotyczacych
sprezystosci metali, co stanowi przedmiot tej
pracy. Technika wspétczesna wymaga tworzyw o
wlasnoséciach dostosowujacych sie do najbardziej
zmiennych warunkéw pracy, w ktérych podsta-
wowg role odgrywaja wlasnosci sprezyste i mi-
kroplastyczne. Zjawiska oddzialywajace na te wia
snosci oméwiono szczegétowo, dla utworzenia pod-
stawy do naszych wnioskéw. Przeglad giéwnych
zastrzezen wzgledem granicy sprezystosci pozwa-
la stwierdzié, ze chodzi o warto$¢ wyraznie okre-
§lona, nie ulegajaca wplywom wstepnych od-
ksztalcen sprezystych, w zalozeniu, ze metal zostal
doprowadzony — droga obrébki termicznej — do
swego stanu rownowagi trwalej. Odksztatcenia pla-
styczne przez rozciaganie zwigkszajg sprezystosé
w miare zastosowdnego zgniotu, a obnizaja ja w
odniesieniu do $ciskania. Nastepnie widzielismy,
ze warto$§é granicy sprezytosci zalezy — jak wszel-
ki pomiar dokladny — od precyzyjnosci urzadzen
pomiarowych. Dazy ona jednak do wartosci gra-
nicznej, stanowiace] wlasnie granice sprezystosci
i nie wynoszacej dostrzegalnie mniej od wartosci
pomiarowej, uzyskiwanej urzadzeniami precyzyj-
nemi, uzywanemi w badaniach naukowych. Ponad-
to nalezy zdaé sobie sprawe, przed podejmowa-
niem badan sprezystosci materjalow, ze tworzywo
o niezorjentowanych naprezeniach wewnetrznych,
nawet w stanie nieobcigzonym, nie moze byc
uzywane do oceny wlasnosci sprezystych. Oczy-
wiscie, do badan decydujacych nie mozna uzywad
metalu wadliwego. Nastepnie widzielismy, ze ist-
nieje pewna granica, przynajmniej dla wigkszosci
tworzyw konstrukcyjnych, ponizej ktorej tworzy-
wa te sa w catkowitej ré6wnowadze, niezaleznie od

1%) Fraichet, Rev. de Mét., t. 20.
18) Tammann, Metallographie.
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tego, jakiemu obciazeniu sa one pod'dawane —_
statycznemu czy dynamicznemu, krotlfot’rwa%e-
mu czy dlugotrwatemu. Na postawie wynikéw ba-
dan odksztalceri pod obciazeniem dtugotrwalem do-
szlismy do wniosku, ze istnieje zaleznos¢ bezpo-
srednia, dosé bliska, pomiedzy granica sprezysto-
éci a wytrzymaloscia na zmeczenie, ktérej to zalez-
noéci niema pomiedzy ta ostatnia wIasngs’ma, a gra-
nica plynnoéci. Te interesujace wyniki wymagaja
szczegblnie wielkiej uwagi w zakresie badan wla-
snosci sprezystych. Oméwione metody_badaﬁ spre-
zystosci materjaléw rzucaja sporo Swiatla na wa-
runki, ktére nalezy mieé¢ na wzgledzie w nowoczes-
nej konstrukcji, gdzie dominuje lekkosé, pewnosc
i oszczednos¢. Sa to wszystko czynnmiki, ktére e
bez dokladnej znajomosci wiasnosci spre?ystyc}} i
mikroplastycznych materjaléw — obciazaja sumie-
nie konstruktora, odpowiedzialnego za stalosé i
trwalosé tworzonych przezeri konstrukcyj.

L'¢lasticité et les déformations microplastiques
des métaux et des alliages

Résumé

Dans la deuxiéme partie de son étude lauteur soccupe
de différentes nouvelles méthodes d'essais de la limite
élastique réelle (méthode de flexion dynamique, de tra-
ction a longue durée, de traction dynamique et de torsion
dynamique). Ensuite il s'occupe des essais de la limite
élastique dans les températures élevées, ainsi que des
essais d'endurance et d'écoulement sous charges prolon-
gées, en montrant quentre l'endurance et la limite élasti-
que réelle il y a un rapport ditect, assez étroit. qu
n'existe pas pour la limite élastique apparente.

L'auteur termine en attirant l'attention sur le fait que
les nouvelles méthodes dessais sur l'élasticité des maté-
riaux sont d'une grande importance pour le constructeur,
parce qu'elles lui donnent la possibilité de la création de
constructions, ou la légéreté, la sécurité et léconomrie do-
minent.

Projekiowanie, ocena i wybér turbin parowych

z vwzglednieniem ich ekonomicznosci

Inz. R. Szewalski, Lwoéw

Wykresy sprawnosci i liczby znamiennej (Parsonsa), jako elementy podstawowe nietylko projektowania

i oceny turbin parowych, lecz réwniez i ich wyboru ze wzgledu na
P . 5 e L
Parametry sprawnosci i liczby Parsons'a oraz analiza ich wplywu. — Wspdlne poramefry (u, oraz

sprawnosci i liczby znamiennej. — Graficzne wyznaczanie
wej dla danej liczby Parsons'a, i odwrotnie — parametréw najmniejszej

optimum oplacalnosci instalacji

Cy
sprawno$ci obwodo
Parsons'a dla kaidej

parametrow najlepszej
liczby

sprawnosci. Te parametry powinny byé podstawq obliczert konstrukcyjnych.

l. Wsiep.

ROJEKTOWANIE, ocena i wybér turbin pa-
rowych — to trzy odzielne zagadnienia. Lacza
je ze soba, niby wspélna platiorma, pozwala-

jac na traktowanie ich obok siebie, wykresy spraw-
nosci i liczby znamiennej, ktére w kazdem z wymie-
nionych zagadnienn stanowig podstawe wszelkich
dociekari natury ekonomicznej. Nie chodzi tu oczy-
wiscie 0 samo odczytywanie rzednych dla pewnych
odcietych, jakkolwiek i to posiada w praktyce swo-
je znaczenie i wage. Tu chodzi o glebsza interpre-
tacje tych wykreséw, o moznosé wyciagniecia z
nich, przez ich poréwnanie, wlasciwych wnioskow
natury konstrukcyjnej. Rzecz w tem, aby mozna
bylo droga scistych rozwazarn, bez uciekania sie do
zmudnych obliczedn poréwnawczych, sprecyzowaé
najkorzystniejsze warunki pracy turbin, a wiec owe
nZmienne niezalezne” konstrukeji, przyjmowane do-
tad dos¢ dowolnie, a niezawsze szczesliwie, ,na
czucie” czy tez ,na podstawie istniejacych wyko-
nari”. Nie ulega watpliwosci, Zze rozwigzanie tego
zadania przyczynié sig¢ musi w wysokim stopniu do
usprawnienia samego toku projektowania tugbin,
stanowiac réwnoczesnie nieomylny instrument do
oceny maszyn juz wykonanych. Wreszcie moina
spodziewa¢ sie uzyskaé ta droga krytyczny poglad
na mozliwosci konstrukcyjne turbin, jako podsta-
we ich rozwoju w przysztosci.

Jezeli jednak przy projektowaniu, a po czesci i
przy ocenie turbin, postugiwano si¢ w pewnej mie-
rze juz i dawniej wykresami sprawnosci i liczby
znamiennej, to wprowadzenie wymienionych wy-
kreséw w dziedzing wyboru turbin, ktére maja byé
dopiero zainstalowane, stanowi rzecz nowa, ktérej
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zadaniem bedzie sprostowanie niejednego biednego
zapatrywania, pokutujacego dzi§ jeszcze na tem
polu. Wybér turbiny polega w kazdym wypadku
na znalezieniu typu najekonomiczniejszego, a wiec
takiego, ktéry pozwala na najtaisza w danych wa-
runkach produkcje mocy. W ten sposéb okreslona
najekonomiczniejsza turbina nie pokrywa si¢ poje-
ciowo z turbinag o najwyzszej osiagalnej sprawno-
$ci w danych warunkach pary i mocy, jakkolwiek
sprawnos$é czy rozchéd pary sa zasadniczemi ele-
mentami, stuzacemi do oceny ekonomji turbiny.
Gdybysmy np. w poszukiwaniu najekonomiczniej-
szej w danych warunkach turbiny o okreslonej mo-
cy rozpisali konkurs i posciagali oferty z réznych
firm, przekonaliby$my sie, ze cena tych maszyn za-
lezy w wysokim stopniu od ich sprawnosci. [m wyz-
sza jest sprawnosé turbiny, tem wyzsza jest tez jej
cena. Fakt ten zaobserwowaé mozna niewatpliwie
u wszystkich bez wyjatku silnikéw, jednak u tur-
bin parowych jest on szczegélnie istotny, uzasad
niony logicznie konstrukcja tych maszyn. Wiado
mo bowiem, ze wysoka sprawno$é turbiny uzysku
je si¢ przez powiekszenie ilosci jej stopni, a wigc
przez wtloczenie w nia niejako duzej ilosci mater-
jaléw konstrukcyjnych. Zwtaszcza w sferze stoso
wanych dzi§ powszechnie duzych sprawnosci tur-
bin, a wiec powyzej 80% , okupywac trzeba wszel-
ka poprawe sprawnosci o dalszy chociazby jeden
tylko procent bardzo znacznem, wprost niepropor-
cjonalnie duzem powiekszeniem zuzycia malerjalu,
a wiec podwyzszeniem ceny maszyny. Poniewaz
za$ cena maszyny obarcza koszt produkowanej na-
stgpnie mocy mechanicznej pod postacia kosztow
oprocentowania i amortyzacji kapitatu zakladowe-
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go, przeto jasne jest, ze — dazac do mozliwie eko-
nomicznego, a wiec taniego produkowania mocy —
kierowaé sie musimy przy wyborze turbiny w réw-
nej mierze jej cena, jak i sprawnoscia. Wzglad na
rozchéd pary i koszt paliwa kazalby nam wybra¢
turbine o najlepszej sprawnoéci, wzglad na cene
maszyny — przeciwnie, maszyne tania, a wiec 7
koniecznosci matosprawna. Najekonomiczniejsza
sprawno§é turbiny lezy gdzies posrodku i da sie w
kazdym wypadku ustali¢ scisle rachunkiem ekonc-
micznym. Innemi slowy, moznaby sprawe tak po-
stawi¢: Podwyzszenie sprawnosci turbiny nie jest
celem samym w sobie, a tylko srodkiem, $cislej mé-
wiac, jednym ze $rodkéw, zmierzajacych do tanie-
go wytwarzania mocy.

Tendencja do podwyzszania ekonomiji pracy ze-
spoléw turbinowych byla w ciagu ostatnich lat kil-
kunastu najcharakterystyczniejsza bodaj cecha roz-
woju turbin. Jezeli chodzi o jedna strone tego za-
gadnienia, mianowicie o maly rozchéd pary w si-
fowni, to jest on uwarunkowany: 1) wysoka spraw-
noécia termiczna przebiegu silnikowego, ktéry np.
dla normalnego procesu turbiny kondensacyjnej bez
regeneracji ciepla wyraza si¢ znanym wzorem:
- : 2) wysoka sprawnoscia poszczegdl-
nych elementéw, posredniczacych w tym przebie-
gu, wsrod ktorych sprawnosé samego silnika, w tym
przypadku turbiny, posiada dominujace znaczenie.

Pierwszy warunek, wysoka sprawnosé¢ termiczna
procesu, prowadzi do koniecznosci stosowania wy-
sokich ciénieri i temperatur poczatkowych pary,
ewentualnie — w miare moznosci — do stosowania
doskonatych prézni. I tak np. cisnienia od 20 do 40
ata stosowane sa dzi§ powszechnie w nowszych si-
towniach — nizsze dla mniejszych mocy, wyzsze
dla wigkszych — a nawet jeszcze wyzsze cisnienia,
do 100 ata i powyzej, zyskuja sobie stopniowo pra-
wo obywatelstwa, skoro trudnosci natury konstruk-
cyjnej zostaly pokonane. Réwnolegle z podwyzsza-
niem cisnieri stosuje sie réwniez wysokie tempera-
tury poczatkowe pary, przecigtnie do okoto 450°C.
Jednakowoz jak z jednej strony przyczyniaja sig te
¢érodki niewatpliwie do podwyzszenia sprawnosci
termicznej obiegu parowego, tak z drugiej podraza-
ja wybitnie koszt zaktadowy sitowni, i tylko szcze-
gotowy rachunek ustali¢ moze w kazdym wypadku
najkorzystniejsza wartosc poczatkowego cisnienia
czy temperatury. Zasady tego rachunku zreferowa-
ne zostaly, poparte obfitym materjatem statystycz-
nym, na il-ej swiatowej konferencji energetycznej
(1930 r.) w szeregu referatéw czolowych przedsta-
wicieli techniki turbinowej swiata, jak Stodoli, Par-
sons'a, Kraft'a i in. W rezultacie uwazac mozna ten
problem za catkowicie wyjasniony.

Pozostaje punkt drugi, sprawnos¢ elementéw po-
§redniczacych w procesie parowym, w szczegblno-
$ci za§ sprawno$¢ turbiny, ktérej najekonomiczniej-
sza warto$é musi byé réwniez przedmiotem szcze-
gélowych rozwazan. I trzeba tu powiedzie¢, ze dzi-
siaj grzeszy sie na tem polu jeszcze bardzo duzo.
Zwlaszcza czesty jest w praktyce wypadek, ze od-
biorca sugeruje sie wysokiemi spéiczynnikami
sprawnosci turbiny, podawanemi mu przez wytwor-

1) iy — cieplo poczatkowe pary,
i» — cieplo kornicowe pary,
{,— temperatura wody zasilajacej.
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nie, i instaluje turbine, coprawda doskonala pod
wzgledem rozchodu pary, ale niezmiernie kosztow-
na, podczas gdy rachunek ekonomiczny wskazywal-
by w tym wypadku na konieczno$é¢ zainstalowania
turbiny taniej, chociazby o nizszej sprawnosci. Po-
$wiecone temu zagadnieniu rozwazania rozdziatu
I1I-go niniejszej pracy stanowia niejako dalsze roz-
winiecie mysli zapoczatkowanych na ostatnim $wia
towym kongresie energetycznym przez ustalenie
najekonomiczniejszego cisnienia poczatkowego pa-
ry w sifowni.

ll. Wykresy sprawnoséci i liczby Parsons’a
oraz ich wlaéciwa interpretacja.

Sp.rawnos’é >bwodowa poszczegblnego stopnia
turbinowego, obojetne czy tu chodzi o stopien
akcyjny czy tez o reakcyjny, zalezna jest w zasa-

dzie od stosunku szybkosci ? i od kata nachylenia

1
przyrzadu ekspansyjnego (o,), nadto zas od kata
wylotowego topatki pracujacej (B.), od spétczynni-
kéw predkosci (¢, ¢) oraz od stopnia wyzyskania
energji kinetycznej pary doptywajacej (). Te same
czynniki okreslaja réwniez jednoznacznie wartosc
liczby znamiennej Parsons’a, bedacej, jak wiado-
mo, miara zuzycia materjalu w turbinie albo, jesli
tak kto woli, pozwalajacej ustali¢ przy danej licz-
bie obrotéw i danym spadku cieplnym $rednice i w
dalszym ciagu pozostale wymiary gléwne poszcze-
gélnych stopni turbiny. Kazdej parze wartosci a, i
ci — pozostale czynniki pomina¢ mozna narazie,
1
jake podyktowane szczegélnemi warunkami kon-
strukcji — odpowiada okreslona sprawno$é na ob-
wodzie turbiny i okreslona liczba znamienna. Po-
dobnie jednoznaczna zaleznosé¢ nie zachodzi jednak
réwniez pomiedzy sama sprawnoscia a liczba zna-
mienna. Pozadana sprawnosé obwodowa turbiny
zrealizowaé mozna bowiem, dobierajac rézne pary

o s . u " i3 ;
wartosci a, 1 ~_+ przyczem liczba Parsons'a i wyni-
1

kajace z niej zuzycie materjalu sa dla kazdej pary
rézne. Z punktu widzenia ekonomji konstrukeii,
trzeba braé oczywiscie pod uwage zaréwno spraw-
noéé, jak zuzycie materjatu. Innemi stowy, z posréd

.. u ..
wszystkich par wartosci a, 1 - spetniajacych po-

1
stulat okreslonej sprawnosci turbiny, wyréznic
trzeba ta pare, ktéra polaczona jest z najmniejsza
liczba Parsons'a, czyli daje najmniejsze wymiary
maszyny. 1 odwrotnie — bedzie zadaniem naszem,
przy danem zuzyciu materjalu, a wiec przy danej
liczbie znamiennej turbiny, wybranie takiej pary

wartosci ¢, i :u_' ktora gwarantuje uzyskanie naj-
1
lepszej sprawnosci obwodowe;j.

W gruncie rzeczy powinno si¢ nawet braé tutaj
pod uwage nie sprawnos¢ obwodowa, lecz we-
wnetrzna sprawnosé stopnia turbinowego. Skompli-
kowaloby to jednak ogromnie zagadnienie, ponie-
waz nie posiadamy i ustawi¢ nie moZemy ogélnie
waznego wzoru na sprawno$¢ wewnetrzna, takiego
oczywiscie, ktéryby mogl by¢ z korzyscia stosowa-
ny w praktyce. Utarlo sie raczej obliczanie spraw-
nosci wewnetrznej stopnia turbinowego droga po-
érednia, a mianowicie droga bilansu strat topatko-

85



ROK 1935

i EGL
FAREZCHAH‘}?ZHY

wych i wewnetrznych, ktéra to droga jest najprost-
sza. Bilans ten poucza, ze nawet najlepsza spraw-
no$é obwodowa nie wyrazi sie efektywnie w mocy
turbiny, jezeli nie zostana odpowiednio zredukowa-
ne straty wewnetrzne. W turbinach wysokospraw-
nych musza one byé sprowadzone do minimum
Zmierza sie do tego celu przez odpowiedni dobér
srednic poszczegélnych két wirnikowych i dlugosc:
topatek, dobédr taki, aby juz w czesci wysokoprez-
nej wyeliminowaé przez zasilanie turbiny na calym
obwodzie straty wentylacji oraz napelniania i
oprézniania kanaléw lopatkowych, a zmniejszyé
straty injekcyjne, tarcia wirnikéw oraz nieszczel-
nosci. Temu celowi stuzy np. klasyczny dzi§ pier-
wowzér turbiny wysokosprawnej, t. zw. typ ber-
neriski, rozwijany obecnie, konstrukcyjnie nieraz
bardzo ciekawie, przez przodujgce fabryki turbi-
nowe swiata. We wszystkich tych wysokosprawnych
turbinach straty wewnetrzne poszczegélnych stop-
ni sg tak male, Ze sprawnosci wewnetrzne ustepu-
ja tylke minimalnie sprawnosciom obwodowym, a
optima krzywych sprawnosci 7, i 7, okreslaja sig
przy danym kacie o, tak bliskiemi sobie wartoscia-

mi —, ze roznicg ich mozna praktycznie catkowicie
¢

pomina¢. Wynika stad, Zze przy obliczaniu turbin
wysokiej sprawnoséci wystarczy ustalié wartosci «, i
;L, odpowiadajace najlepszej sprawnosci obwodo-
1
we], co oczywiscie jest bez poréwnania prostsze,
anizeli to samo w odniesieniu do sprawnosci we-
wnetrznej. Dla innych przypadkéw zas, w ktérych
zalozenie to nie byloby wazne, pozostaje jednak w
mocy sama zasada postgpowania — szukanie droga
wykreslna optimum sprawnosci przy danem zuzy-
ciu materjalu, wzglednie ustalenie parametréw a, i

“ najmniejszego zuzycia materjatu dla okreslone]
1

sprawnos$ci wewnetrznej turbiny.
Zaleznosé¢ sprawnosci na obwodzie i liczby zna-

. . : , . u .

miennej Parsons'a od parametréw o, i — jest zbyt
Cy

zawila, by mozna bylo pokusi¢ sie o rozwiazanie

zadania na drodze czysto rachunkowej. Wystarczy
wskaza¢ w tym wzgledzie na obecno$¢ we wzorze
spéfczynnika predkosci w topatce pracujacej (9),
ktory np. podtug Wagnera przedstawia sie, jako
funkcja kata topatkowego (B), a przez to i parame-

. .ou oy .
tréw a, 1 = krzywa doswiadczalng o zgota nie-
1

ustalonem i z pewnoscia nieprostem réwnaniu ana-
litycznem. O wiele lepiej zatem jest oprzeé¢ sie na
wykresach, Jednakze i tutaj oderwaé sie trzeba od
szablonowej praktyki wykreslania krzywych spraw-
nosci i liczby Parsons'a przy zalozeniu statych war-
tosci spéfczynnika predkosci wzglednej (¢), co
faktycznie — jak zaznaczono powyzej — nigdy nie
zachodzi. Cel, jakiemu przedewszystkiem stuzyé
maja wykresy sprawnosci, t. j. ustalenie przy danej
sprawnosci albo liczbie znamiennej najodpowied-

niejszej pary wartosci «, 1 g—, kaze te zaleznogc
” v . 1

spotczynnika ¥ od zmiennych warunkéw pracy

traktowaé z calq‘ skrupulatnoscia. Dla ekonomiji

maszyny ma bowiem kazdy procent zyskany na

sprawnodci, a nawet kazdy ulamek procentu, za-
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sadnicze znaczenie. To samo dotyczy, =z rowna
stusznoscia, oszczednosci na zuzyciu materjatow
konstrukcyjnych, t. j. na wymiarach turbiny.
Podstawag w ocenie spélczynnika predkosc
wzglednej () bedzie dla nas krzywa doswiadczal-
na, podana w pracy Wagnera ,Der Wirkungsgrad
von Dampfturbinen-Beschauflungen”, Berlin 1913
(rys. 1). Cytuja ja wszyscy bez wyjatku autorzy
prac z dziedziny turbin -}, jako ze zdaje sie nie ule-
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Rys. 1. Krzywa U Ff(3;  fa

ga¢ kwestji, iz na wartosé¢ ¢ — przy przyjeciu utar-
tych szerokosci profili topatkowych — najbardzie;
wybitny wplyw wywiera kat odchylenia strumienia
pary, czyli innemi stowy katy topatek (). Jezeh
nawet w poszczegélnem laboratorjum f{abrycznem
doswiadczenie doslarczyé moze innej krzywej ¢ —
wiadomo bowiem, ze wplyw na to wywieraja rozne
czynniki, m. in. takze wzgledy konstrukcyjne i wy-
konania — to zasadniczy charakter krzywej: ¢ =-
=7 (B, - B.) musi pozostaé ten sam, co u Wagne-
ra, wobec czego i skutek uwzgledniania zmiennych
wartosci ¢ wyrazaé sie¢ musi w wykresach spraw-
nosci, jakosciowo przynajmniej, zawsze w identy-
czny sposob.

Skutek ten jesl juz sam przez si¢ nleresujacy
Okazuje sie bowiem, zZe optimum sprawnosci przesu-

. t

wa. si¢ przez to ku wigkszym wartosciom Cl , tak np
1

w turbinie akcyjnej, niewyzyskujacej energji kinety-

cznej doptywajacej z poprzedniego stopnia pary, po-

COS %y

za charakterystyczng wartosé . Ttumaczy si¢

to wzrostem katéw topatkowych (), a w dalszym

. ., . . u
ciagu i spétczynnika ¢ przy wzroscie parametru

1
podlug réwnania:

" sin a4
tg £y

(1)

u

COos 7y—
C1

Skutkiem tego ubytek sprawnosci obwodowej, wy-
u COs 0y
c ponad 'S , kom-
1
pensuje si¢, w pewnych granicach nawet z nad-
wyzka, zmniejszeniem strat w lopatce pracujacej,
wynikajacem ze wzrostu spétczynnika o,

wolany wzrostem wartosci

-) Fliagel, Dampltuibinen, Lipsk 1931, str. 74
Zietemann, Dampfturbinen, Berlin 1930, slr 72 1 m
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gglﬂw e, | w_ylotowa, pary z popz:zedzaia‘cego stopnia turbinowego. Z powodu
" \ n1eo@z9wne] ciaglosci ksztaltu kanatu parowego w turbinach,

| | w075 PYZYIaC mozna zawsze z duzem przyblizeniem, a czesto, np.
7 w czeSciach wysokopreznych turbin o duzej sprawnosci, budowa-
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Rys. 2 Krzywe sprawnosci stopni akcyjnych

w funkeji u ¢, dla w—0 i p—0,75, o, =14

Jeszcze bardziej modyfikuje sie
stereotypowy wykres sprawnosci ob-
wodowej turbiny akcyjnej przez
uwzglednienie wyzyskiwania energji
kinetycznej pary, plywajacej z po-
przedzajacego stopnia (). Jak wiado-
mo, mozliwe to jest mniej wiecej do
75%.- Dla uwydatnienia korzysci z tego
wynikajacych trzeba jedynie przyjaé
wykladnie pojecia sprawnosci obwo-

AL, I
to zreszta z identycznych powodéw
pod mianem sprawnosci lopatkowej
praktykuje sie oddawna w ocenie tur-
bin reakcyjnych. Im wieksze ., tem
wyzsza jest sprawno$é przy tem samem

dowej w my$l wzoru: 7,

u . i . .
o tem bardziej przesuwa sig optimum
1

sprawnosci ku wiekszym wartosciom

u 4. P g
o tem bardziej wreszcie splaszcza sie
1

krzywa sprawnoéci, wykazujac w dosé

duzym obszarze stosunkéw 2. malo co
zmienne wartosci. “

Na podstawie definicji, sprawnosé
lopatkowa wyraza sie wzorem:

ALU
H

(10t Cau),

za$ w turbinach akcyjnych, ktére naj-
pierw rozpatrzymy:
A (c12 ,2)
Ho=2 %y o),
28\ ¢
gdzie c,' jest bezwzgledna szybkoscia

T ==
W tem:

AL, — Au

nych wszak zwykle ze stopni o stalych érednicach i jednakowych
profxlac‘l} topatkowych, z matematyczng nawet dokladnoscia, ze
szybko§c. wylotow.a ¢y’ z poprzedzajacego stopnia réwna jest
szybkosci ¢, stopnia rozpatrywanego. W tym wypadku:
A i 2
= (21 - p‘ C‘.’.Z 1

_ 2g\ ¢
alb9 w ’dalszym“mqgu, po dwukrotnem zastosowaniu twierdzenia
cosinuséw do trrO}kqtc')w szybkosci wlotowych i wylotowych, oraz
po zalcxemu: ?1 = By co dla turbin akcyjaych z reguly zachodzi:

1 AP

Hi= = Ll # %t o0+ 91200, cos 5, — Fora,
a prace obwodowg otrzymujemy po przeksztalceniu wyrazenie:

Au
ALU (1'+—¢) (Cl COSQI - ll).
Stad wynika ostateczny wzér na sprawnosé lopatkowa turbiny

akcyjnej:
20+ cosn — ) ¥

G/ G

T

1 =L - . @
(_E - '.L‘I’z) 20 (1 + 9) cos m——p (1 *W(_ )
© &} &

T
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|
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\
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Rys. 3. Krzywe sprawnosci oraz liczby Parsonsa w funkcji u- ¢, dla
réinych katéw a, (10 — 24°) stopni akcyjnych.
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Przy v = 0 powyzszy wzor przechodzi w znana po-
sta¢, podana przez prof. Donath-Bdnki:
e = 247 (1 —H))(cos a— 2
Gl €
Poréwnanie dwoch krzywych sprawnosci, np. dla:
n=01 p==0,75, pozwala oceni¢ wyraznie korzys¢,
wynikajaca z wyzyskiwania energji kinetycznej pa-
ry doptywajacej z poprzedzajacego stopnia turbiny.
Wyrazenie na liczbe znamiennnq Parsons'a, defin-
_
X = g
ry rzeczy budowe podobna do7u. Po podstawieniu
wartosci za H; otrzymujemy:

/E')_a
X'—%g (cl

T )(3.1

A (v 2 (e osn -plt+ 4 )
{Pz ‘ ¢y (51

Na rys. 3 przedstawiono krzywe sprawnosci oraz

liczby Parsons'a dla normalnie zdarzajacych si¢ w

budowie turbin katéw (o, = 10° =+ 24"}, jako funk-

jujaca sie rownaniem: , musi mieé¢ z natu-

y . . u . : .
cje zmiennej . Wartosci ¥ przyjeto przytem we-

1
dtug krzywej Wagnera (rys. 1) zaleinie od sumy
katow (B, + B.), przyczem zatozono: B, =0., oraz
obliczono kat f, ze wzoru (1). W dalszym ciagu za-
tozono: p. = 0,75 oraz: @ = 0,95. Analogicznie mo-
znaby w razie potrzeby wykresli¢ podobne krzywe
dla innych wartosci ¢. Majac w ten sposéb dwa
uklady krzywych, 7. i X, wykreslone nad wspélna

osig odcietych ?, mozemy na kazdej krzywej
1

sprawnosci wyznaczyé punkty, odpowiadajace
24| @ & }l _
&+ 15+ | | *
st LoD Z //
| 3
Hr #t N
|
4
& o \ // —
5‘ i i
82 B¢ | ><
] 1
| - AN _
81 - % ¥ ol
1
i £ n
&+ 12t Wi N 1

# ARNEN
/ ’! ; e | Ny
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Rys. 4. Krzywe wartosci 1, u:c,
oraz o; w funkcji liczby Parsonsa X,

X 20
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pewnemu okreslonemu zuzyciu materjatu, a wiec
okreslonej liczbie Parsons’a, np. w granicach od
1000 do 3000, a przez polaczenie odpowiadaja-
cych sobie punktéw na poszczegblnych krzywych
sprawnosci otrzyma¢ moZemy uktad krzywych sta-
tej liczby Parsons'a, czyli stalego zuzycia materja-
tu, Nowe te krzywe daja w swych wierzchotkach
optima sprawnosci, osiagalne przy danem zuzyciu
materjatu, i pozwalaja nadto odczytaé bezposred-

. u
nio z wykresu wlasciwy slosunek o odpow.ada-

1

jacy danemu katowi «,, oraz przynaleina spraw-
noéé na obwodzie. Jak byto do przewidzenia, kaz-
dej liczbie Parsons’a odpowiada jedna para war-

tosci «, 1 : , optymalna. Wykreslajac ja nad licz-

1
ba Parsons’a jako odcielg (rys. 4), otrzymujemy
przejrzysty przeglad najkorzystniejszych warun-
kéw pracy A-stopni (akcyjnych) z wyzyska-
niem predkos:i wylotowej. Stwierdzamy: 1) im
wieksza jest liczba Parsons‘a, tem mniejszy jest kat
kierownicy ,, ktéry nalezy zastosowaé¢ w konstruk-
cji, jako najkorzystniejszy. Zaleznos¢ ta przebiega
dla turbin akcyjnych w przyblizeniu prostolinjowo
I tak liczbom Parsons'a 1 500, 2 000, 2 500 odpowia-
daja optymalne ze wzgledu na sprawnosé obwodo-
wa katy «o,: 13°30%, 12", 10"30". 2) Podwyzszanie
liczby Parsons'a optacié si¢ moze tylko do pewnej
granicy, poki rosngcemu zuzyciu materjatu odpo-
wiadaja takze rosnace liczby sprawnosci, Przy po-
czynionych zalozeniach granica ta lezy przy X =
=72500. Podczas gdy jednak przyrostowi liczby
Parsons'a od 1000 do 1 500 odpowiada w optymal-
nych warunkach pracy turbiny przyrost sprawnosci
obwodowej stopnia od 77,1% do 81,3%,t. j. 0 42%,
to identycznemu przyrostowi liczby Parsons’a od
1500 do 2000 odpowiada przyrost sprawnosci od
81,3% do 83,1%, t. j. 0 1,8%, a przyrostowi liczby
Parsons'a od 2000 do 2500 juz tylko przyrost
sprawnosci od 83,19, do 83,6%, t. j. zaledwie o
05% ! Wyzsze liczby Parsons'a nie moga sig wo-
gole optaci¢ w budowie A-slopni, gdyz towarzyszy
im w dalszym ciagu obnizka sprawnosci. Jezeli
przyjmiemy zatem X:=2500 jako najwyzsza war-
tosé¢ liczby Parsons'a, optacajaca si¢ ewentualnic
jeszcze do wykonania w turbinie akcyjnej, otrzy-
mamy tem samem dolna granice kata «,, ktéra mo-
zemy przyja¢ do konstrukcji kierownic. Wynosi
ona 10”30, z tem, ze liczbie Parsons’'a X ==2000
odpowiada przy nieco tylko mniejszej sprawnosci
obwodowej kat «, = 12", Wartosci te, wyprowadzo-
ne ze scistych rozwazan rachunkowych, zgadzaja
sie dos¢ dobrze z liczbami, cytowanemi przez Fli-
gel'a, Forner'a, Zietemanna 1iin. ') na podstawic
statystyki wykonar i danych doswiadczalnych. Nie
jest oczywiscie rzecza mozliwg stosowanie we
wszystkich stopniach turbiny najkorzystniejszych
z uwagi na liczbe Parsons’a katéw kierownicy (u,).
Ze wzgledu na rosnace ku wylotowi turbiny objeto-
$ci pary zmuszeni jestesmy przewaznie do stosowa-
nia zmiennych, w szczegélnosci wigkszych katow a,,
w celu uniknigcia zbyt gwaltownego przyrostu diu-
gosci topatek, zwlaszcza w ostatnich stopniach tur-

" Fliig el, Die Dampfturbinen, Lipsk 1931, str. 190.
Forner, Die thermodynamische Berechnung de:
Dampfturbinen, Berlin 1931, str, 26.
Zietemann, Die Dampfturbinen, Berlin 1930, str. 61.
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bin kondensacyjnych
Wtedy, jak wynika z
wykresow, okazuje ste
korzystnem réwnocze- |
sne zmniejszenie sto- = |

eean.

u
sunku — . Analogicz- [ | [ ]
Cy | -

00+ &

nie mozna sobie wy-
obrazié, ze w sferze
wysokich ci$nien, t. j BE
malych objetosci wia-
sciwych pary, zmu- |
szeni byé mozemy do i
stosowama katéw o, L
mniejszych od podyk- )
towanych wzgledam: IR y/
na najkorzystniejszg | 2
sprawnos$¢ obwodowa,
aby nie dopusci¢ do
zmniejszenia dlugoser b »'—
topatki ponizej do- |
puszczalnego  mini- i
mum

Wszystkie te roz-
wazania i1 kalkulacje
wystepuja jeszcze o
wiele wyrazniej przy
rozpatrywaniu stopni
reakcyjnych, w kta-
rych najkorzystniej-
sze wartosci kata «, i
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| &/
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’ |
!

S

u .
stosunku - mieszcza
c

1
si¢ w granicach z na-

tury rzeczy znacznie
obszerniejszych. Roz-
patrzymy przytem
tylko jeden przypa-
dek: p=509%, jako
praktycznie najwaz-
niejszy Dla innych
stopni  reakcyjnosci
mozna  analogicznie
przeprowadzié¢ podob-
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ne rozwazania.

Rys 5 Zbior krzywych sprawnosei 1 liczby Parsonsa dla stopni reakcyjnych (6 —50%)

Definicja sprawnosci topatkowe) jest laka sama,
jak w stopniach akcyjnych:

rlu =

Przytem

AL,
H;

AL, = - (cru +cou),
g

zas spadek cieplny stopnia réwna sig przy 509, re-
akcyjnosci podwéjnemu spadkowi cieplnemu w sa-

mej tylko kierownicy:

Hye 2

g

—

4
_62,2) )

) Przyjmujemy tu wyzyskanie energy kinetycznej pary do-
plywajace) z poprzedzajacego stopnia w stu procentach, a
straty w kierownicy, posiadajace; identyczny profil jak fo-
patka pracujaca, uwzgledniamy spélczynnikiem ¢, przyjmo-
wanym pg. Wagnera analogicznie do spélczynnika predkosec:

wzglednej (1),

Zakladajac ¢ = c.=w,, otrzymujemy

A

H;

g

1

(.;2

(

a w dalszym ciagu:

or

az:

==
((D

Podobnie:

X

X

1

P2

AL~
3

|

..é_

1

T

|

|

u
2cos9y — —
€1

+2£cos Og— (11_

d

€1

u

It

Gy

u
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<

(u
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Cy

< (2¢, cos o, —u)

€y
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Wykres (rys. 5) przedstawia zbior krzywych
sprawnosci i liczby Parsons'a dla stopni reakeyj-
nych: p=20,5. Przy uwzglednieniu zmiennych war-
tosci © otrzymujemy wierzchotki poszczegblnych

. u
krzywych sprawnosci przy wartosciach — > cos 0;.
5}
Przytem naogét im mniejszy kat «,, tem wyzsza jest
osiagalna sprawnosé topatkowa, tem wicksze sa

. u
tez przynalezne wartosci = Przy malych stosun-
kach g korzystniejsze sa duze katy a;,i naodwrot.

1 .
Wykreslajac nastgpnie na krzywych sprawnosci
" linje stalej liczby Parsons'a i odcinajac parametry

(=, 2 1.) wierzchotkéw tych linij nad liczba Par-
1

sons'a jako odcieta, otrzymujemy przeglad najko-

rzystniejszych warunkéw pracy stopni reakcyjnych

o 509, reakcyjnosci (rys. 6). Podobnie jak dla

stopni akcyjnych, maleje ze wzrostem liczby Par-

sons'a najkorzystniejszy dla turbiny kat kierowni-

y . u .. >
cy 4,, rosnie za$ stosunek — i osiggalna sprawnos¢
c

1
topatkowa 7,. Podczas gdy jednak dla stopni
akcyjnych liczba Parsons’a 2500 oznacza granice
wzrostu sprawnosci fopatkowej, a dajace si¢ w kaz-
dym poszczegélnym przypadku konkretnie ustali¢
wzgledy ekonomji konstrukcji nie pozwalaja przy-
puszczalnie nawet na przekroczenie liczby X =
— 2200, to w turbinach reakcyjnych powigkszenie
zuzycia materjalu przynosi wcale pokazny przy-

T [T
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Rys. 6, Krzywe wartosci ,, o, oraz u:c; w funkeji liczby
Parsona dla stopni reakcyjnych (p = 50%),
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rost sprawnosci az do liczby Parsons‘a X = 4000
i powyzej. Granice ekonomiczng liczby Parsons'a
wykazaé musi w kazdym przypadku zosobna szcze-
gotowy rachunek; nie ulega jednak kwestji, ze le-
zy ona znacznie wyzej od wartosci, wynikajacej dla
stopni akcyjnych. Najkorzystniejsze wartosci kata
2, sa duze przy malych wartosciach liczby Par-
sons'a, np. ¢y, = 33" przy X =1000 i o, = 31" przy
X = 1500, maleja zas w miare rosnacych wartosci
X: o, =28"30, 25"30°, 22" i 18" dla X = 2000,
2500, 3000 i 3500. W tem $wietle dopiero zrozumia-
lym sie staje patent firmy Brown Boveri *) na profile
lopatkowe R-stopni, okupujacy na wylaczny uzytek
firmy katy =, = 18" = 20". W przeciwienistwie do
stosowanych dawniej w budowie turbin reakcyj-
nych duzych katéw 2, wysuneta zatem budowa tur-
bin o wysokiej sprawnosci, dokonujaca sie wsréd
ostrej rywalizacji na tem polu fabryk turbinowych,
gonigcych za rekordowemi sprawnosciami, postulat
matych katéw «,, niby w turbinach akcyjnych. Kat
7, = 18" odpowiada liczbie Parscns'a okoto 3 500.
Jeszcze mniejsze katy staja sie aktualne, gdy ra-
chunek ekonomiczny wykazuje oplacalnosé stoso-
wania wiekszych liczb Parsons‘a, np. X — 4000. To
jednak trzeba juz bada¢ dla kazdego poszczegolne-

-go przypadku zosobna.

iezmiernie interesujaco wypada pordwnanie ze
soba, na podstawie powyzszych wykreséow turbin
akcyjnych z reakcyjnemi. Przy tej samej liczbie
Parsons’a, a wiec identycznem zuzyciu materjatu na
kazda kalorje spadku cieplnego turbiny, okazuje
sie system akcyjny korzystniejszy dla malych i
$rednich liczb Parsons’a, reakeyjny zas dla duzych
wartosci X, Scista granica nie da sie przeprowadzié
w sposo6b ogélnie wazny. Zalezy ona m. in. od ¢, kté-
re dla wykreslenia krzywych sprawnosci turbin
akcyjnych przyjelo dosé dowolnie w wysokosci:
¢ =0,95. W kazdym razie jest rzecza pewna, Ze w
konstrukcji turbin o wysokiej i najwyzszej spraw-
nos$ci nie mozna sie obej$é bez slopni reakcyjnych.
Gdy bowiem sprawnosé topatkowa stopnia akcyj-
nego wynosi w najlepszym razie 83 =849, to ta
sama wielko§¢ w stopniu reakcyjnym przybraé mo-

. s u .
ze w odpowiednich warunkach («,, c ) wartosci

1
86 = 87%, a wiec duzo korzystniejsze. Cyfry te
zgadzajg si¢ dos¢ dobrze z cytowanemi luZnie przez
Fliigel'a maksymalnemi wartosciam: sprawnosci to-
patkowej '). I jeszcze jedna zalete R-stopni trzeba
tu zanotowaé. Podczas gdy turbiny akcyjne sa bar-
dzo czule za zmiane kata o, i na wszelkie odchyle-
nia od najkorzystniejszej przy danej liczbie Par-
sons'a wartosci kata reaguja natychmiast powaz-
nym spadkiem sprawnosci lopatkowej, to wplyw
ten w turbinach reakcyjnych jest bardzo nieznacz-
ny. Tak np. okreslaja sie na podstawie rys. 4 i 6
najkorzystniejsze warunki pracy dla X = 2000 pa-

rametrami: «, = 12" i H =0,5068 dla turbiny
% —0,652 dla turbi-

1
ny reakcyjnej. Odpowiednie sprawnosci (maksy-

&
akcyjnej oraz o, = 28" 40 i

%) Eidgen. Amt fiir geistiges Eigentum, Patentschrift Nr.
115.781 z 16.VIL.1926.

%) Fliig el Die Dampfturbinen, Lipsk 1931, str. 76. Mylnie

podaje jedynie autor przynalezne wartosci ; .
1
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malne) wynosza wtedy: 0,8302 dla A-turbin
i 0,8060 dla R-turbin. Zmuszeni ze wzgledu np. na
ksztatt kanalu parowego do zastosowania innego
kata @, otrzymujemy przy zmianach kata a, o 5°
wzglednie o 10", pogorszenie sie sprawnosci turbiny
akcyjnej o 0,577%, wzglednie 2,1%, przy identycz-
nych za§ zmianach w turbinie reakcyjnej tylko o
0,3%, wzglednie 1,27% . Okolicznos¢ ta ma niezmier-
nie donioste znaczenie dla konstrukcji ostatnich
stopni turbinowych, szczegélnie zas dla budowy tur-
bin o mocy kraricowej. - n)
®0e e
Consiruction, évaluation et choix des turbines & vapeur
avec égard a leurs qualités économiques
Résumé
Aprés avoir attiré l'attention sur le réle des diagram-
mes du rendement et du nombre de Parsons dans la con-

struction et I'évaluation des turbines a vapeur, l'auteur
constate que ces données peuvent étre considérées aussi

comme base rpour le choix de la turbine la plus écono-
mique.

‘ Il analyse les paramétres du rendement circoniérenciel
d'un étage 1}, et du nombre X de Parsons, en montrant que

ces deux valeurs sont les fonctions des mémes paramétres
u
g == s Se servant des diagrammes de ces deux fonctions

1
l'auteur montre qu'on peut déterminer, par la comparaison
des courbes (1, X), pour chague nombre de Parsons les
parameétres du meilleur rendement, ou bien pour chaque
rendement les paramétres du nombre minime de Parsons,
c. 4. d. les conditions de l'emploi du minimum de maté-
riaux pour la construction d'une turbine. Ces paramétres
doivent étre pris comme base dans la construction d'une
turbine.

NOWE IDEE | ZDARZENIA W SWIECIE NAUKI | WYTWORCZOSCI

Wrazenia z wystawy obrabiarek w Londynie

YSTAWA Obrabiarek w Londynie, zorga-

nizowana w polowie listopada r. ub. przez

Zwiazek Brytyjskich Wytwércéow Obra-

biarek, przedstawiala sie imponujaco pod wzgledem

bogactwa eksponatéw. Przeprowadzona sumiennie

selekcja i klasyfikacja eksponatéw usuneta wszel-

ki zbedny balast w postaci matowartosciowych oka-

z6w, tak czesto spolykanych na tego rodzaju poka-
zach, zwigzanych z targami.

W Londynie reprezentowane byly, poza firmami
angielskiemi, firmy amerykanskie, niemieckie,
szwajcarskie i szwedzkie. Procentowy stosunek ilo-
$ci wystawionych maszyn poszczegélnych paristw
datoby sie zgruba okresli¢ nastgpujaco: ok. 60 —
65% angielskich, ok. 20—25% niemieckich, ok.
5% szwajcarskich, ok. 1% szwedzkich.

Poniewaz niektére firmy zagraniczne zaopatry-
waly swe maszyny wylacznie w tabliczki firmowe
swego przedstawiciela na Wielka Brytanje, nieje-
dnokrotnie zachodzily pomytki odnosnie ustalenia
wlasciwego pochodzenia maszyny.

Przyzwyczailismy sie do swoistych ksztaltow
obrabiarek angielskich z poprzednich lat. Tym ra-
zem angielskie maszyny swym wygladem nie wy
réznialy sie z posrod nowoczesnych maszyn amery-
kariskich, niemieckich i innych. Przystowiowy kon-
serwatyzm angielski zostal na tem polu przela-
many. )

Przemyst angielski w dobie cigzkich przesilen go-
spodarczych, w walce o wspétzawodnictwo z eks-
portem niemieckim i amerykanskim, uczynil duzy
krok w kierunku przystosowania si¢ do potrzeb i
zadan rynkéw zagranicznych, opanowanych donie-
dawna wylacznie przez przemyst niemiecki. To
przystosowanie sie poszto w dwéch kierunkach:
1) w kierunku zmodernizowania maszyn; 2) w kie-
runku uprzystepnienia cen dla szerszej klienteli
i poczynienia daleko posunigtych ulg kredytowych.

W wyniku przeprowadzonej modernizacji, po-
wstaly maszyny odpowiadajace dokonanym poste-

*) Odezyt wygloszony dn, 8 stycznia r. b. na zebraniu od-
ezytowo-dyskusyjnem SIMP.

Inz. W. Jalowiecki, SIMP

pom techniki, o mechanizmach gruntownie nieraz
przekonstruowanych.

Wprowadzono napedy indywidualne od silnikéw,
elektryfikacje poszczegélnych mechanizméw ma-
szyny, w celu unikniecia skomplikowanych prze-
ktadni, posuwy hydrauliczne, poreczne manipulo-
wanie maszyng z jednego miejsca, a przedewszyst-
kiem zwigkszono szybkosci skrawania.

Biorac pod uwage solidne wykonanie, a zwlasz-
cza pierwszorzedne odlewy, ktéremi Anglja zawsze
styneta, mozna powiedzie¢, ze obrabiarki angielskie
czestokroé¢ przewyzszajg jakosciowo konkurencyjne
wyroby kontynentu.

W dalszym ciggu wymienie przedewszystkiem te
obrabiarki, ktére mogtyby mieé¢ zastosowanie przy
produkcji masowe;j.

Automaty.

Duze zainteresowanie wzbudzil szesciowrzecio-
nowy pionowy automat firmy Tavannes Watch Co.
w Tavannes (Szwajcarja).

Automat ten jest wykonywany w 3 wielkosciach
i w kilku odmianach w zastosowaniu do roboty z
preta lub z kawatkéw.

Charakterystyka poszczegdlnych typdw.

T % » SSA25 | Ssa40 | SSA e

Max. érednica preta . mm 25 40 56
Dtugoséé toczenia . . 100 150 | 150
Obroty wrzeciona (31): ,, 255—2 550 11941938/127—1330
Silnik, . . . . . KM 8 12 | 18
Srednica podstawy

maszyny . . . mm 1016 1220 1520
Catkowita wysokoséé !

maszyny do szczy- j

tu rur prowadza- | ‘

cych - L 5080 | 5280 | 5300
Ciezar . . kg 2800 4000 | 5000

Uklad automatu jest zblizony do znanych auto-
matéw wielowrzecionowych typu poziomego, jak
np. ,,Acme” lub ,,New Britain", Davenport.- Zasada
jest ta sama, ze wszystkie narzedzia na glowicy
pracuja réwnoczes$nie, wykonujac przezmraczong dla
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nich operacie, i na kazda 1/6 czes¢ pelnego obrotu
bebna wrzecionowego wypada ukoriczenie jednego |
przedmiotu. . o
Uktad pionowy ma pewne zalety, mianowicie:
wymaga mniejszej powierzchni podlogi, zapewnia
lepsze cenfrowanie,

tatwiejsze usuwanie widréw, !

Rys. 2, Glowica automatu
Tavannes Watch,

zwlaszcza przy wier-
ceniu, a wiec wieksza
gwarancje otrzymania
gtadkiej powierzchni,
uproszczenie podajnika
przez wyzyskanie cie-
zaru pretéw.

Wydajnosétego auto-
matu jest znaczna, bo-
wiem wedlug zapew-
nieri fabryki wynosi przecietnie ok. 540 kadtubow
zapalnikéw na godz.

Automat otrzymuje naped od silnika kotnierzo-
wego, zmontowanego przy podstawie maszyny.
W tejze podstawie znajduje sie skrzynka biegow,
posuwow, aparat rozrzadezy i sprzegla (rys. 2).

W gérnej kondygnacji maszyny spoczywa na 3
kolumnach glowica wrzecionowa, sktadajaca sie z
obracalnego bebna i 6-ciu wrzecion. Wrzeciona sa
napedzane od srodkowego walu z osadzonem na
nim kolem zebatem, zazebiajacem sie z kolami na
wrzecionach. Po kazdej operacji beben glowicy
wrzecionowej robi 1/6 pelnego obrotu i ustawia swe
wrzeciona naprzeciwko poszczegélnych stanowisk
narzedziowych. Glowica narzedziowa, polozona ni-
zej, nawprost bebna wrzecionowego, zawiera 6
uchwytow do narzedzi, przeznaczonych do wzdluz-
nego toczenia, wzglednie wiercenia i gwintowania.
Jest ona nieobracalna. Ruch obrotowy i prostolinjo-
wy wzdluz swzj osi posiadaja natomiast poszcze-
golne wrzeciona narzedziowe. Kazde z 6-ciu wrze-
cion narzedziowych uruchamia sie swoja krzywka
za posrednictwem 2-ramiennej dzwigni. Zmieniajac
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Rys. 1. Automat
firmy Tavannes Watch.

dlugosci ramion tej ostat-
niej, w stosunku do punktu
oparcia, mozemy otrzyma¢
inny skok przy tej same;
krzywece.

Na kazdej z 3-ch kolumn
umocowane s3 2 suporty
poprzeczne, t. j. po jednym
na wrzeciono. Kazdy su-
port uruchamia sie réwniez
od swej krzywki zapomoca,
dZwigni 2-ramiennej, wy-
cinkéw zebatych i zebatki
przy saniach suportowych.

Prety zatadowuje si¢ od
gory, jak pokazano na ry-
sunku. Stanowi to oczywi-
§cie pewna niewygode ze
wzgledu na koniecznosé
postugiwania si¢ drabina.

Szlifierki
do gwintow.

W dziale szlifierek za-

stuguja na wymienienie
szlifierki do dokfadnych
gwintéw Atkins‘a (Old Fletton, Pelerborough).
Na szlifierkach tych (rys. 3) mozna szlifowaé tar-
cza jednoprofilowa lub o profilu powtarzalnym, za-
leznie od modelu maszyny. Do profilowania tarcz
stuzy specjalny przyrzad o uktadzie pantografy,
umieszczony na ramieniu glowicy tarczy szlifier-
skiej. Zasadnicze elementy tego przyrzadu stano-
wia: szablon i §lizgajacy sie wzdluz jego profilu ka-
mieni, potaczony zapomoca szeregu dZwigien i prze-
ktadni z djamentem profilujacym tarcze (rys. 4).
Stosownie do obtaczanego na tarczy profilu gwintu,
zaklada sie odpowiedni szablon o 15 lub 25-krot-
nem powiekszeniu, Kamieri powinien posiadaé¢ do-
ktadny ksztatt obrysia djamentu, powiekszony w
tej samej skali.

Dopasowanie obrysia kamienia do djamentu od-
bywa sie na osobnym aparacie projekcyjnym,
przedstawionym na rys. 5. W goérnej czesci apara-
tu, pod objektywem, umieszcza si¢ djament. Na
stole u dotu zamocowuje si¢ w stanie niewykoriczo-
nym kamierd. Otrzymany na powierzchni kamienia

WaR————

Rys. 3. Szlifierka do gwintéw Atkins'a.
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Rys 4. Przyrzad do profilowania tarczy

rzut profilu djamentu w 15 lub
25-krotnem powiekszeniu opi-
lowuje sie i doszlifowuje.

Wahliwa glowica tarczy szli-
fierskiej posiada automatyczny,
hydrauliczny posuw poprzeczy.

Podczas szlifowania gwintu,
po kazdem przejsciu lub zakon-
czeniu pracy, tarcza szlifierska
automatycznie cofa si¢ i szybkim |
ruchem powraca do punktu wyj- “
sciowego.

Skok gwintu otrzymuje sie od
doktadnej s$ruby pociagowej 1
két zmianowych.

Zasadnicze wymiary szlifierki
NS 4 sa nasiepujace: @ sruby
pociagowej 2", skok 4 nitki na
cal; 0 tarczy szlifierskiej 10”.

Rozstaw kléw wynosi 107, a
przy rozsuwanym stole — do

Rys 7 Szlifierka mod 6 f-my Coventry Gauge

20" Maksymalna srednica szli-
fowania — do 3" ; kat pochyle-
nia zwoju do 4'.

Szlifierka daje moznosé szli-
fowania gwintéw Whitwortha o
skoku od 40 do 6 nitek na cal.
Podana przez firme dokladnosé
szlifowania wynosi ok 0,0001"
na diugosci 1”

Sruba jest zaopatrzona w
kompensacje btedu skoku. Po-
siada przyrzad do zataczania
Szlifierka  jest przeznaczona
gléwnie do szlifowama tarcza
jednoprofilowa.

oza opisanym typem szlifier-
ki, firma posiada jeszcze kilka
modeli wiekszych i mniejszych
Z mniejszych modeli wymienimy
automatycznq szlifierke do szlifowania ~ gwintéw
(rys. 6) o » od 1/8” do 1", o dlugosci gwintu do
2", Odlegltosé¢ pomiedzy ktami — 6

Jest ona catko-
wicie automatycz-
na. Posiada ruch
cofajacy sie tarczy
po kazdem przej-
Sciu.  Zatrzymuje
sl¢ samoczynnie po
skoriczone; robo-
cie. Moze byé za-
opatrzona w kom-
plet krzywek, prze-
widzianych  przy
szlifowaniu gwin-
townikéw o 2-ch,
3-ch lub 4-ch row-

Rys 5 Aparat projekeyny
do profilowania hamien:

kach.
Naped jest je-
Rys 6 Automatyczna szlifierka do gwintow f-my Atkins dnopasowy lub od Rys 8 Profil djamentu i tarczy.
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Rys 9 Profil tarczy 1 droga djamentu

silnika. Szlifierka ta posiada ten sam przyrzad do
profilowania tarcz, o jednym zebie lub wielorow-
kowych. '

Doktadnos$é wykonania gwintéw na tej maszynie
wynosi do 0,0005” (0,01 mm).

Z kolei opiszemy szlifierki do gwintéw znanej ze
swych precyzyjnych wyrobéw firmy Coventry
Gauge and Tool Co., wykonywane w kilku od-
mianach (rys. 7).

Bardziej uniwersalne z nich sa szlifierki Nr. 6 i
10, ktorych charakterystyki podaje ponizsza tabela.

l Szlifrerk:

Charakterystyka

[ Nr 6 1| Nr 10
|
Max () obrabian przedmiotu mm | 76 ‘ 203
, dlugosé szlifowania mm 203 305—915
, ilosé rowkéw gwintownika
polecana 8 12
» szybko§é obwodowa tarczy | |
szlifierskie m/min | 1850 1850
Min. szybkos¢é obwodowa tarczy |
szlifierskie; m/min 220 220
Max. obroty przedmiotu na min 30 20
Min. 5 S 2 0,25
Wymiary tarczy (normalne)

2551276 '405X25X 205

rednica i skok $ruby pociagowe; 13/, X8 mt[cal 27X 4 nit/cal.

Szlifierka Nr. 6 przeznaczona jest naprzyktad do
szlifowania $rub mikrometrycznych, gwintownikéw,

Carits + " e win
MARERS ¢ PrOREED

—

Rys 10 Szhifierka Coventry Gauge
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sprawdzianéw, gwintow wielozwojowych. Zasadni-
czo szlifuje z pelnego tarcza wielorowkows,.
Szlifierki te s w znacznym stopniu zelektryfiko-
wane. Dla poszczegolnych posuwéw i ruchéw posia-
daja osobne silniki. Kazdy silnik ma wlasng regula-
cje obrotéw. Silniki sa zasilane pradem stalym od

Rys. 11

Szlifierka Lindnera FS1

zespolu przetwornicowego, umieszczonego w kadtu-
bie maszyny z tylu.

Jedng z najbardziej zmudnych, a zarazem waz-
nych czynnosci, poprzedzajgcych szlifowanie gwin-
téw, jest przygotowanie odpowiednio sprofilowanej
tarczy szlifierskiej.

Profilowanie na wymienionej wyzej szlifierce od-
bywa si¢ zapomoca przyrzadu, sktadajacego sie za-
sadniczo z djamentu w oprawce i krzywki. Znajdu-
ja si¢ one wewnatrz konika. Wierzcholek djamentu
wysuwa sie nazewnalrz z bocznej $cianki kadtuba
konika w kierunku prostopa-
dltym do osi tarczy Zwykle
uzywa sie¢ djamentu o ksztalcie
zblizonym do obranego wzoru
gwintu, lecz o znacznie mniej-
szym kacie flankowym. Wierz-
cholek djamentu posiada za-
-~ oklaglenie promieniem odpo-

 wiadajagcym obrabianemu profi-
lowi gwintu (rys. 8).

Do kazdego rodzaju gwintu
potrzebna jest osobna krzywka.
Krzywka jest rozwinieciem pro-
filu gwintu.

Ruch obrotowy otrzymuje
krzywka od glowicy zapomoca
waltka w pochwie teleskopowej.

Djament osadzony w opraw-
ce, ktéra swym przeciwleglym
koricem dotyka obrysia krzyw-
ki, wykonywa przymusowy ruch
ztozony, mianowicie:

1) na skuiek obracajgcej sie
krzywki, ruch tam i z powrotem
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Rys. 12 Pantograf do djamentowania

w kierunku prostopadtym do osi obracajacej si¢
tarczy szlifierskiej oraz

2) razem ze stolem ruch réwnolegly do osi tar-
czy, wywolany przez srube pociagowa.

Oba te ruchy daja w rezultacie profil Zadanego
gwintu (rys. 9). Otrzymane na tarczy szlifierskiej
rowki sa prostopadte do jej osi.

Glowica i konik spoczywaja na osobnej prowad-
nicy o ksztalcie $cietego waltka. Os watka jest row-
nolegta do osi stotu. Walek jest osadzony w tozy-
skach i moze zarazem obracaé sie wzgledem swej
osi.

Glowica z przedniej strony posiada opuszczone
w dot ramie, ktére opiera sie o linjal, przytwierdzo-
ny ruchomo do kadtuba maszyny (rys. 10). W za-
leznosci od kata pochylenia linjatu, gtowica pod-
czas wzdluznego posuwu stotu odchyla sie wigcej
lub mniej od tarczy szlifierskiej i na skutek ztozo-
nego ruchu, mianowicie:

1) wzdluznego ruchu stotu i

2) poprzecznego glowicy, otrzymujemy wypad-
kowa, dajaca nam zadany stozek na obrabianym
przedmiocie.

Glowica tarczy szlifierskiej ma ruch poprzeczny
i moze automatycznie cofa¢ sig z tarcza po przejsciu
przedmiotu.

Dokladne ustawienie tarczy na glebokos¢ szlifo-
wania odbywa sie zapomoca §ruby mikrometrycznej
z odczytem na czujniku zegarowym.

Umocowany na koniku mikroskop ulatwia precy-
zyjne ustawienie i sprawdzenie wykonanej roboty.
Ten sam mikroskop oddaje duze ustugi przy profi-
lowaniu tarczy.

Gérna czesé glowicy szlifierskiej jest obracalna
w plaszczyznie pionowej, przechodzacej przez os

Rys. 13 Hydrauliczny nacisk na gorne panewk: wrzeciona

wrzeciona glowicy, co daje moznos¢ ustawienia tar-
czy pod katem, odpowiadajacym pochyleniu zwo-
jow gwintu.

Jak widzimy, skok gwintu na tarczy szlifierskiej
i na szlifowanym przedmiocie otrzymuje sie od tej
samej $ruby pociggowe;j.

$ruba pociagowa posiada kompensacje bledu
skoku.

Do szlifowania gwintownikéw jest przewidziany
przyrzad zataczajacy.

Herbert Lindner wystawil swoje szlifierki FS1
i FS 8 (rys 11).

Pierwsza z nich o zakresie szlifowania

gwintu o O od 3 do 120 mm
skok gwintu od 0,4 do 6 mm
max. dlugosc szlifowanego gwintu 450 mm
Wymiary tarczy szlifierskiej 350 X 82X 160 mm

Szlifierka ta jest przystosowana do szlifowania
doktadnych gwintéw mikrometryczaych i spraw-
dzianéw.

Druga szlifierka — FS 8 — jest przeznaczona
gtéwnie do szlifowania gwintownikéw o @ do 17.
Max dlugosé szlifowanmia 100 mm
Odlegtosé miedzy ktam: 320 mm

Szlifowanie odbywa sie w obu kierunkach. Zasad-
niczo szlifierki Lindnera sa przeznaczone do szlifo-
wania tarczami jednoprofilowemi; moga by¢ jednak
zastosowane tarcze wielorowkowe o grubosci do 20
mm, do szlifowania zgruba.

Do profilowania tarcz wielorowkowych uzywa sie
specjalnych rolek. Rolki szlifuje sie tarcza jedno-
profilowa,.

Rys. 14. Szhfierka do sprawdzianéw szczekowych.
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Rys. 15 Szlifierka do sprawdzianéw szczekowych

Widok boczny

Do profilowania tarcz jednoprofilowych uzywa
sie¢ uniwersalnych przyrzadéw z djamentem, usta-
wianych na maszynie z tylu Szlifierka FS 8 posiada
z przodu pantograf z djamentem (rys. 12), moze
byé jednak uzyty przyrzad uniwersalny. Gwaran-
towana przez firme dokladnosé skoku na szlifierce
FS 1 wynosi &+ 31 na diugosci 25 mm; max. od-
chylenie na dtugosci 100 mm wynosi 4- 7,5 p.

Doktadnos¢ skoku, osiggana na szlifierce F'S 8,
ma by¢ jeszcze wieksza, mianowicie 4+ 3 p na dlu-
gosci 50 mm, zas =4 5 na dtugosci 100 mm.

Nie bede sie dluzej zatrzymywal nad temi szli-
fierkami, gdyz sa one dosyé szczegdélowo opisane w
prospektach Lindnera.

Jeden z ostatnich modeli szlifierki Lindnera, mia-
nowicie model FS 5,
moze najbardziej inte-
resujacy pod wzgle-
dem zakresu robét, ja-
kie moga byé na niej
wykonane, nie zostal,
niestety, wystawiony.

Firma Churchill wpro-
wadzila do niektérych
typéw swych szlifierek
oryginalnag konstrukcje
gltowicy tarczy szlifier-
skiej, mianowicie hy-
draulicznie regulowany
nacisk na gérnq panew-
ke wrzeciona.

Uzasadnienie tej ino-
L wacji (zwanej , Hydrau-
to” grinding wheelhead) firma znajduje w otrzy-
manych wynikach badari nad zachowaniem sie
wrzeciona i tarczy szlifierskiej w zaleinosci od
nagrzania si¢ warstwy smaru w panewkach pod-
czas pracy maszyny.

96

Rys. 16 Chtodzenie

i djamentowanie tarczy.

Otéz przy zwyklej konstrukcji fozysk, z regula-
cja luzu przy pomocy dokrecania $rub, dokrecanie
to byto klopotliwe i nie zawsze w pore stosowane.
Na poczatku biegu maszyny, dopéki smar jest zim-
ny, a wiec bardziej
gesty i lepki, luz
miedzy panewka-
mi moze byé¢ wie-
kszy. W miare jak
maszyna zwieksza
swe obroty, smar
si¢ nagrzewa, ob-
niza si¢ jego lep-
kos¢, panewki
bronzowe rozsze-
rzaja sie, luz sig
zwieksza i, jezeli
sruby nie zostana
odpowiednio  do-
krecone, daja sie
zauwazyé pewne
drgania wrzeciona,
ktére odbijaja sie
niekorzystnie na
jakosci otrzymanej powierzchni przedmiotu szlifo-
wanego.

W nowej konstrukcji, jak wskazuje rys. 13, firma
zastosowala hydrauliczny (olejowy) nacisk na goér-
ne panewki wrzeciona zapomoca 4-ch tloczkéw,
slizgajacych sie¢ w swych cylindrach, majacych po-
taczenie ze wspélng komora potozona ponad cylin-
drami, zawierajaca olej pod ci$nieniem slalem.

Olej do wspomnianej komory tloczy ta sama
pompka, ktora dostarcza smar do innych czesci ma-
szyny.

W tych warunkach osiaga si¢ lak zwane tarcie
plynne w lozyskach, to znaczy, ze pomiedzy po-
wierzchnia czopa i lozyskiem powslaje nieprzerwa-
na warstwa oleju, catkowicie eliminujaca ocieranie
sie¢ wymienionych powierzchni.

Firma Fritz Studer w Glockenthal - Thoune
(Szwajcarja) wyslawita szlifierke do sprawdzianéw
szczekowych typ RLS 150 z napedem indywidual-
nym od silnika kolnierzowego o mocy 1 KM, z
dwiema tarczami, réwnolegle osadzonemi na wrze-
cionie (rys. 14).

Jedna z tych tarcz jest przeznaczona do szlifo-
wania, druga — do wykaniczania (zeliwna lub mie-
dziana). Ta szlifierka rézni sie od zwykle spotyka-
nych modeli tem, ze posiada reczny lub automa-
tyczny poprzeczny posuw glowicy, a nie suportu.

Ta konstrukcja pozwala na uzyskanie dluzszego

Rys 17

Oliwienie tarczy.

Rys. 18 Szlihieika z przyrzadem pomiarowym.
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posuwu poprzecznego, ktéry w tym wypadku jest
niezalezny od posuwu wzdluznego stotu.

Sanie glowicy przesuwaja si¢ po dlugich prowad-
nicach, dobrze zabezpieczonych od kurzu i cieczy
(rys. 15).

Tarcze sa uruchomiane od przystawki, umoco-
wanej na glowicy.

Liczba obrotéow tarczy szlifierskiej wynosi ok.
2600/min, za$ liczba obrotéw tarczy wykoriczajace;
redukuje sie zapomoca przekladni pasowej posred-
niej do 500 na min.

Obie tarcze sa osadzone na wrzecionie w ten spo-
s6b, ze obracaja sie ze swoja piasta wokolo nieru-
chomego wrzeciona.

Piasta ma wewnatrz odpowiednia tuleje bronzo-
wa, obficie smarowanag.

Takie rozwigzanie uniezaleznia obroty jednej
tarczy od drugiej. Jedna z nich moze sig obracag,
podczas gdy druga pozostaje unieruchomiona.

Do jednoczesnego obustronnego djamentowania
tarcz stuzy odpowiedni przyrzad (rys. 16).

Od osobnej pompki doprowadza sie ciecz chlo-
dzaca do tarczy szlifierskiej obustronnie (rys. 16).
Po obu stronach tarczy wykoriczajgcej umocowane

sa uchwyty, zaopatrzone u géry w oliwiarke, a u
dotu w kawalki knotu pilsniowego, ktérym dopro-
wadza sie do tarczy ciecz polerownicza (rys. 17).

Do wyréwnywania tarczy zeliwnej przewidziana
jest osobna szlifierka suportowa, zaopatrzona réw-
niez w uchwyt z djamentem do djamentowania swej
tarczy.

Posuw stotu wzdtuznego uskutecznia sie recznie.
Gorny stét roboczy ustawia sie przy pomocy do-
kladnej $ruby z mikrometryczna podziatka na ob-
wodzie pierscienia z doktadnoscia odczytu do 1 mi-
krona.

Szlifierka jest zaopatrzona w przyrzad pomiaro-
wy, wygodnie zawieszony nad przedmiotem, podle-
gajacym sprawdzaniu (rys. 18). Przyrzad ten z suw-
miarka, zapomoca dZwigni przy postumencie, mo-
ze by¢ podnoszony, opuszczany i wprowadzany po-
miedzy szczeki sprawdzianu. Po zakoriczeniu zas
manipulacji moze byé¢ obrécony o 90" okolo osi ra-
mienia.

Poprzeczny posuw glowicy szlifierskiej reczny
wynosi 60 mm, samoczynny — 2--55 mm; max.
wzdluzny posuw stolu — 500 mm, max. $rednica
tarcz — 200 mm.

(d. n.)

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

CHLODNICTWO

Chiodnie domowe.

W. Pohlmann, omawiajac rozwdj techniczny chtodni szaf-
kowych, stosowanych w gospodarsiwie domowem, podaje
poréwnawcza charakterystyke poszczegélnych typéw tych
urzgdzen z punktu widzenia ich przydatnosci oraz kosztéw
zalozenia i uzytkowania. Warunki, ktérym czymié¢ winny za-
do$é powyzsze urzadzenia, a wiec i wytyczne do ich bu-
dowy, sa nastepujace: 1) zdolno$é do nalezytej konserwa-
cji $rodkéw spozywezych, 2) bezpieczedstwo, 3) niezawod-
no§é w pracy, 4) dzialanie ciche i bezwonne, wreszcie
5) mozliwie niskie ogélne koszty, t. j. suma kosztéw amorty-

zacji i ruchu,

=1
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- =2
=) ¥
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Rys. 1. Poréwnanie wielkosci chlodni szatkowych
o jednakowej pojemno$ci uzytkowej (60 1).

Rys. 1 przedstawia poréwnanie calkowitych objetosci sza-
fek o jednakowej pojemnosci uzytkowej, réwnej 60 1, lecz
o réznych sposobach chiodzenia, miamowicie: a) z chtodze-
niem zapomoca lodu zwyklego, b) z chiodziarka o sprezar-
ce tlokowej, c¢) z urzadzeniem chlodniczem absorbeyjnem,
d) z chlodzeniem zapomoca suchego lodu (staly bezwodaik
weglowy). Zdaniem autora, pojemno$é ta odpowiada prze-
cigtnym wymaganiom gospodarstwa domowego, szatki mniej-
sze bowiem, np. 30-litrowe, sa zbyt matle, wigksze za$, np.

ponad 100 litréw pojemnosci uzytkowej, pociagaja za soba
niepomiernie wysokie koszty zakladowe.

Dalsze wytyczne do rozwoju chlodnictwa w gospodar-
stwie domowem wynikaja z poréwnania kosztéw zwigza-
nych z poszczegdlnem! sposobami chiodzemia (tab. 1).

TABELA 1
a b ] c | d
r
Sposdb chiodzenia Lod Chiodz. |y, 1 Suchy
:: zwykly lzeégf{%z:l;kqé absorbc.gl (lcog:]
Koszty zaktadowe, mk. niem. | 100,00 395,00 | 360.00] 200,00
Zuzycie lodu, wzgl. energii |
elektr. w ciagu doby przy |
temperat. otoczenia + 20°| 4 kg | 0,75 kWh 3 kWh|0,16 kg
Koszty amortyzacji i oprocen-
towania (15% kosztow za-
kiad. w stosunku rocznym)
miesiecznie mk. niem.| 1,25 4.95 4,50 | 2,50
Koszty ruchu przy temperat.
otoczenia + 20° miesiecznie
mk niem. . .. .. .| 600 4,50 *) 14,50**)|17,80“*")
Koszty ogélne miesiecznie
mk. niem., . . . . . . . .| 1,25 9,45 9,00 | 20,30

) Cen; pradu 20 fen.'kWh
**) Cena pradu w nocy 5 fen, kWh
***) ., suchego lodu 3,70 mk kg

Stosunkowo niskim kosztom amortyzacji szafek chlodzo-
nych lodem zwyklym lub suchym towarzysza wyzsze kosz-
ty lodu, rozwéj wiec tego typu chtodni jest uwarunkowany
przedewszystkiem cena lodu oraz zwickszeniem sprawnosci
chlodzenia przez dobra izolacje i zupeine wyzyskanie $rod-
ka chlodzgcego.

Chlodnie maszynowe natomiast, wobec wyzszych, w po-
réwnaniu z lodéwkami, kosztéw zaktadowych, oraz stosun-
kowo niskich kosztéw energji, swéj rozwéj zawdzieczaé be-
da mogly gléwnie potanieniu budowy przez odpowiednia
konstrukcje i wyréb masowy. (Z. d. V. D. L. 1935 r. zesz. 1).

S. K.
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METALOZNAWSTWO

Platki w stali na kulki fozyskowe.

Powszechnie uzywana stal na kulki lozyskowe posiada
okolo 1,1% C i 1,2% Cr. Przy chlodzeniu tej stali na po-
wietrzu nieznaczny wzrost zawartosci chromu w roziworze
stalym powoduje powstawanie budowy martenzytycznej.
Fowodem tej zmiany struktury moga byé wegliki ponad-
eutektyczne, ktére spotyka sie czesto po kuciu w ksztalcie
cienkiej siatki. Jak stwierdzit Murakamy, w stali nisko-
chromowej wegliki moga zawieraé¢ do 0,9% calej ilosc
chromu. Te wegliki przy odpowiednio wysokiem grzaniu
rozpuszczaja sie, wzbogacajac najblizszy obszar w weglel
i chrom. W normalnych warunkach kucia, kiedy tempera-
{ura nie przekracza 1150° C, otrzymuje sie wlasciwa budowe
mimo kilkakrotnego grzania. Jezeli jednak stal byla grzana
powyzej 1150° C i studzona na powietrzu, wtedy otrzymuje
si¢ pola martenzytyczne w miejscach rozpuszczania sig we-
glikow. Ich ilosé zwicksza sie w miare rozpuszczania sie we-
glikéw. Przez zmniejszenie szybkosci chlodzenia (mniej niz
100° C na godzine) w miejscu plam martenzytu ukazuja sie
wydzielone grube wegliki, podczas gdy w stali zubozalej
ukazuje sie nawet czysty ferryt w postaci wysp. Tworzenie
sie platkéw w stali zalezy od pél martenzytu, powstatego
wskutek rozpuszczenia si¢ weglikéw. Wielkie napigcia,
powstale po kuciu, jezeli temperatura konca kucia jest ni-
ska, w polaczeniu ze wzrostem objetosci przez tworzenie
sie¢ martenzytu, powoduja mikroskopowe pekniecia w miej-
scach bogatych w chrom i wegiel. Na zlomie takiej stali
widaé tak zwane platki.

Tworzenia sie platkéw mozna uniknaé przez powieksze-
nie stopnia przekucia. Mozna z tego wnioskowaé, ze two-
rzenie si¢ platkéw w kulkach, poza przyczynami metalur-
gicznemi (jak dendrytyczna segregacja przy krzepnieciu
wlewka), moze byé¢ wywolana przegrzaniem stali przed ku-

clem. (Heat Treatingand Forging, wrzesied 1934 r.,
str. 445—6).

A F.
SPAWANIE

Gazociqgi spawane w Polsce.

Ostatnio w literaturze naszej znajdujemy opisy 3 ruro-
ciagéw spawanych, wykonanych w Polsce. Inz Truszkow-
¢ki') opisuje gazociag wysokoprezny dtug. 4 km, przepro-
wadzony z Warszawy na lotnisko ma Okeciu; gléwnem za-
daniem rurociagu jest zaopatrywanie tej przemystowej
dzielnicy w gaz, doraZnym celem bylo napelnianie balonow
w czasie zawodéw o puhar Gordon-Benneta, Przy 5 atm
ciénienia rurociag daje 10000 m® gazu ma godzine. Wyko-
nany jest z rur stalowych ¢ 300 mm, grub. scianki 8 mm,

Rys. 2. Zlacze kielichowe spawane.
A — obrzeze kielicha przygiete do rury; B — spomna.

‘) Spawanie i Cigcie Metali Nr. 9, 1934.
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o diugosci 8 i 12 m (rury spawane) i 12 i 16 m (ciagnione),
ze zlaczami kielichowemi, spawanemi acetylenem. Czas spa-
wania zlacza — 50 minut. Luki wykonywano zapomocs na-
grzewania palnikiem, przytem albo wyciagano wypukla stro-
ne rury, albo karbowano wklesla jej strone. Oba sposoby
uznano za dobre. Wobec duzej ilosci tukow, zlacza dyla-
tacyjne na dtawiki (wykonane roéwniez zapomoca spawa-
nia) dawano tylko co 1000 m.

Zan i
podgr a { Yo

Tworzenie lukow:

Rys. 3.

u gory — przez wyciaganie $cianki po zewnctizney stronte Juku,
u dolu — przez karbowame po wewngtrzney strome tuku,

Dtuzszy rurociag spawany (10 km), wykonany w Lucku
dla wodociagu opisuje prezydent lego miasta p. Wezyk?),
Rury ciagnione stalowe 15 m dlugosei, ¢y 250 mm; pola-
czenia kielichowe spawane acetylenem. Szczegol! charakte-
ryslyczny: rurociag spawany nad rowem probowano cisnie-
niem powyzej 10 atm i pod tym cisnieniem odcinki 400 m
dtug. spuszczano do rowu; pomimo silnego zginania, zlacza
nie wykazaly brakéw. W przysziym roku projeklowane jest
wykonanie dalszych 15 km tego wodociagu.

O ukoniczonym w r. z. rurociagu na gaz ziemny Mecinka
—Jasto—Moscice, dtug. 75 km, zdaje relacje inz. W. Kolo-

s
ww
-
=3
%S
73

Rys. 4 Budowa wodociagu spawanego w Lucku.

’) Spawanie i Cigcie Metali Nr. 12, 1934,
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dziej %), opisujac wyniki kontroli, jaka nad ta budowa spra-
wowala Mechan. St. Doswiadczalna w Borystawiu. Gazociag
wykonano z rur @ 250/264 mm, diug. 13 m, spawanych ace-
tylenem na styk. Z cyfr zebranych wynika, Ze spawacze
dopiero uczyli si¢ spawaé na budowie, gdyz mp. jeden z
przedsigbiorcéw (bylo dich 4-ch) mial w I-szym okresie pra-

k% T
60
A —

50100 " ~.
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40180 DT B
30160 g
Q2-025 025-03 03-035 Q35-04(C%

Rys. 5. Wyniki do§wiadczen nad spawalno$cia materjatu rur
o wzrastajacej zawartosci wegla.

cy 20,. wadliwie wykonanych polaczed, a 2% — w ostat-
nim. Oczywiscie unikneloby si¢ tego zawodu, gdyby robo-
ty prowadzilo przedsigbiorstwo wyspecjalizowane w spa-
waniu, a spawacze przeszli specjalny kurs spawamia rur.
Eliminacja spawaczy zapomoca préb wstepnych okazuje sie
zawodna, jak §wiadcza dane zebrane przez autora, gdyz spa-
wacze gorsi na egzaminie okazywali sie lepsi w pracy, i od-
wrotnie. O$wietlono réwniez szczegélowo zagadnienie wy-
boru materjalu na rury spawane. Przy uzyciu stali o za-
wartosei 0,17 C wytyrzymaloéé spoin wynosita 100%, a
przy 0,35—0,4% — tylko 707 wytrzymalosci materjatu. Au-
tor przyznaje jednak, ze gdyby spawacze umieli tak spa-
waé¢ na poczatku, jak na korcu budowy, to i przy rurach
z twardej stali wyniki bylyby bliskie 100%. Z cyfr zebra-
nych pracowicie przez Stacje Do$wiadczalng trzeba uwazaé
za normalne raczej wyniki kofcowe, cyiry przecietne nie sa
wigc miarodajne; to samo mozna powiedzieé¢ o kalkulacji
robét, ktéra posrednio porusza autor, podajac, Ze spawacze
poszczegdlnych przedsiebiorstw wykonywali od 5 do 8 po-
taczenn dziennie, sa to wiec cyfry nader rozbiezne, z ktorych
braé przecietne byloby ryzykowne. Ciekawe, Ze nie stwier-
dzono, aby szybko$¢é spawania miata wplyw na jakosé.
Praca Stacji Doswiadczalnej stanowi wainy krok na-
przéd w rozwoju u nas spawania, gdyz wykazuje, jak $cista
koantrola wplywa zbawiennie na wykonanie. Jeden tylko
wniosek budzi zastrzezenie: autor rzuca mys$l, czy przy-
szlo$é nie nalezy do zlacz zesrubowanych (moc) i jednocze-
$nie spawanych (szczelnosé). Tego rodzaju zlacze nie ma
racji bytu, choéby z tego wzgledu, ze mie mozna osiagnac
wspélpracy obu rodzajéw polaczen; pozatem istnieje sze-
reg innych argumentéw, na ktére w tej notatce brak miei-
sca. Cheé¢ dodatkowego zabezpieczenia spoin byla niegdys
.choroba" powszechna, istnieje ze 30 pierwszorzednych po-
mystéw w tym wzgledzie, i wszystkie okazaly sig zbedne,
jak to wykazuje praktyka St. Zjedn, (200000 km rurocia-
géow dalekosieznych spawanych), gdzie ostatecznie ustalily

sie 2 typy zlacz spawanych: stykowe i kielichowe.
zd.

3) Przemyst Naftowy, zeszyt 23 i 24, 1934

TECHNIKA WARSZTATOWA

Szlifowanie §limakéw.

Doniedawna uzywano zespoléw slimakowych tylko w wy-
padku, gdy potrzebna byla duza przekladnia. Obecnie za-
czeto stosowaé je rowniez i do przekladni zblizonych do 1.
Przekladnia $limakowa, im bliZsza jest jednosci, tem wick-
sza posiada sprawno$é, jak “zreszta i 'kazda inna przektad-
nia. W samochodach stosuje sie dzi§ przekladnie slimakowe
o stosunku 4:1, a w obrabiarkach ten stosunek jest jeszcze
mniejszy, bardziej bliski 1. Im mniejszy jest stosunek prze-
kladni, tem szybkos¢ slimacznicy jest wieksza. Poniewaz
za§ na spokojny bieg maszyny wickszy wplyw wywiera
szybkoéé §limacznicy niz $limaka, przeto przy zwiekszonej
szybkosci $limacznicy przektadnia wymaga dokladmiejszej
obrébki.

Inowacja, wprowadzona w ostatnich czasach w konstruk-
cji przektadni slimakowych, jest stosowanie duzych katéw
pochylenia linji srubowej. Zwigkszenie jednak tego kata
pociaga za sobg te niedogodnosé, ze frez $limakowy, uiy-
wany do obrébki s§limaka, nie moze wskutek szlifowania
zmieniaé swej $rednicy. W wypadku niezachowania tego wa-
runku zesp6é! $limakowy bedzie pracowal hafasliwie.

W dalszym ciagu tego artykulu zajmiemy sie szlifowa-
niem $limakéw.,

Glownem zadaniem szlifowania jest otrzymanie wlasci-
wego kata pochylenia, prawidlowego profilu oraz gladko
wykorczonej powierzchni.

Osiagniecie pierwszego z trzech wymienionych wyzej wa-
rnkéw nie stanowi specjalnych trudnosci. Zagadnienie to
zostato juz catkowicie rozwigzane. Co sie tyczy otrzymania
prawidtowego zarysu zebéw, to osiagnaé to mozna, jesli za-
opatrzyé szlifierke w urzadzenie, pozwalajace na profilowa-
nie tarczy szlifierskiej.

Rys. 6 uwidocznia
szlifowanie §limaka
zapomoca tarczy szli-
fierskiej w sposéb pra-
ktykowany powszech-
nie. O$§ tarczy musi
byé prostopadia do
linji $rubowej $lima-
ka. Na rys. 7 oraz 8
przedstawipny jest
najnowszy sposéb szli-
fowania $limaka. Tar-
cza szlifierska w tym
wypadku ma ksztalt
piericienia o duzej
$rednicy i powierzch-
nia szlifujaca jest ze-
wnetrzna powierzchnia
pierécienia. O$ tarczy
szlifierskiej  znajduje
sie ponizej osi $lima-
ka, przyczem odle-
glosé h zalezy od ka-
ta nachylenia linji
srubowej §limaka.
W tym wypadku niedokladne wzgledne ustawienie $limaka
i tarczy szlifierskiej ma mniejszy wplyw na dokladnosé¢
wykonania profilu, poniewaz profilowanie tarczy po jej
czeéciowem zuZyciu nie zmienia jej Srednicy.

Do profilowania tarczy, uskutecznianego zapomoca
diamentéw x i y, nalezy opusci¢ ja w kierunku strzatki A 1
wprawié w ruch djamenty. Po tej operacji nie zmienia sie
ani ksztalt tarczy, ani jej $rednica. Przy uzyciu tarczy kraz-

Rys. 6. Szlifowanie
zapomocy tarczy krazkowej.
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podkladki, zas do wyciecia obwodu i wyginania stuza tio-
czniki C, ktére posiadaja specjalny ksztatt krawedzi tna-
cych, oraz kotki prowadnicze D, pozwalajace na dokltadne
wycentrowanie podkladki. Powierzchnia robocza (Srubowa)
ttocznika C musi byé doswiadczalnie dobrana tak, aby skok

jej uwzglednial powrotne odprezenie materjalu. W opisa-

MACHINERY

Rys. 7 i 8. Szlifowanie zapomoca tarczy pierscieniowej.

kowej, ktora szlduje swa boczna powierzchnia, nie mozina
braé grubego wiéra, gdyz nie otrzyma sie gladkiej po-
wierzchni. Praca wiec w tym wypadku musi odbywaé sie po-
woli. Przy tarzzach pierscieniowych nie zachodzi obawa
otrzymania niesdpowiedniej powierzchni. Mozna wigc stoso-
waé glebsze szlilowanie, przez co skrécié¢ czas operacji.
Mozina zdejmowaé¢ w tym wypadku wiér o grubosci 0,25 mm.
Poniewaz ta grubos¢ jest wigksza od tej, jaka zostawia sie
zwykle na szlifowanie, przeto wystaiczy jedno szlifowanie
zgruba i jedno wykorczajace,

Poza wymieniona wyzej zaleta, tarcza tego ksztaltu po-
siada wieksza sztywnosé, zachowuje dluzej swoj ksztalt po
profilowaniach i nie wymaga tak czestego profilowania, jak
tarcza krazkowa.

Jeszcze jedna zaleta tej tarczy — Lo zbedno$é polerowa-
nia zebéw §limaka, otrzymuje sig¢ bowiem powierzchnie zu-
pelnie gladka, pozbawiona rys od tarczy szlifierskiej, (M a-
chinery t. 45, zesz, 1155, str. 339). C.

Wykrojnik do podkladek sprezynujgcych.

Na rys. 9 przedstawiony jest wykrojnik do wycinania pod-
ktadek sprezynujacych, wykonanych z blachy z bronzu fo-
sforowego o grubosci 3 mm Przyrzad ten umozliwia réwno-

AN
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Rys. 9. Gérny rzad
rysunkéw uwidocznia:
e rzut tlocznikéw do

|
" @ wycinania olworéow

£ r—m i przecigcia, widok

blachy po wykonaniu

$5 5 NG
e \; {{//’{ wycinania oraz goto-
N N D\ .
£ P i“‘; wa (odgieta) podklad-
l E i - A kQ- U dolu —_ prze-
= & f [ i / P o
~ — ; ! ! kréj wykrojnika do
\\‘\QQ\\ ' \\\\\\\\‘ o ‘\:\ podkladek SP!‘QiYnu-
Z ! 7 jacych.
A0 ]
i

czesne wybicie otworu G oraz zewngtrznego obwodu pod-
kladki razem z jej wygieciem. Do otworéw G stuza 2 tlocz-
niki B, polaczone tlocznikiem F, wykonujacym przeciecie
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nym wypadku przyrzad przystosowany jest do wycinania
podkladek o srednmicy 50/30 i grubosci 3 mm. Skok po-
wierzchni érubowej tlocznika C wynosi az 12 mm, podczas
¢gdy w gotowym przedmiocie skok ten dochodzi zaledwie
do 5 mm.

Praca na tym wykromiku odbywa si¢ w len sposob, ze
podsuwamy pasek blachy A w kierunku strzalki, przyczem
w pierwszej fazie tioczniki B wycinaja otwory G, za§ w fa-
zie nastepnej tloczniki C — golowy produkt, kiéry spada do
zbiornika. (Werkstaltstechnik, 1934,
str. 491).

zesz, 24,

W.S.

Nowy stop narzedziowy Teco.

Na wystawie obrabiaiek w Londynie (Olympia) demon-
strowano narzedzia wykonane ze stopu Teco o twardosci
81 wg. skali C Rockwell'a. Skladnikami tego stopu sa:
molibden, wolfram, uram, tor i chrom.

Do topienia tego stopu uzywa si¢ pieca elektrycznego
z izolacja wodna i azbestowa. Skladniki te przed wloze-
riem do pieca sa proszkowane i w takim stanie dopiero
ogrzewane. Formowanie naktadek -odbywa sic w [ormach
pod ci$nieniem.

Nozy z nakladkam: ze stopu Teco mozina uzywaé do ob-
robki zaréwno bardzo twardych, jak i mickkich metali. O
wartoéci tego stopu moga daé pojecie nastepujace przykia-
dy. Pret ze stali o wylrzymalosci na rozciaganie ok. 83
kg/em?, o $rednicy 200 mm, zostal obloczony na srednice
165 mm jednym wiérem bez uzycia jakiegokolwiek chlo-
dzenia. Szybko$¢ wrzeciona wynosita 190 obr/min, posuw —
0,1 mm. Zuzycie mocy okolo 16 KM. Powierzchnia otrzy-
mana po obrébce byla czysta i gladka. Wiér otrzymano diu-
gi. Przy struganiu zeliwa stosowano: szybkos$é¢ skrawania 10
m/min, posuw 0,16 mm, glebokos§é skrawania 12,5 mm. (Ma-

chinery, t. 45, zesz. 1157, str, 405). C.
w
SPROSTOWANIE.

W artykule p. prof. L. Wertensteina p. t. ,O ciezkim wo-
dorze", zamieszczonym w zesz. 2 naszego pisma z r. b. (str.
63—67), wkradla sie omylka w tekécie objasniajacym rys. 2
(str. 64). Podane tam jest mianowicie (jak i na rys, 1} widmo
mas wodory, nie za$ widmo optyczne.
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$. p. Prof. Dr. Karol Linde.

W Monachjum w dniu 19 listopada 1934 zmarl w 93 roku
zycia Karol Linde, wzér wspoélczesnego twérczego badacza
naukowego na polu techniki, umiejacego w doskonaly spo-
séb realizowaé dorobek czystej nauki w konstrukcjach inzy-
nierskich.

Jako syn ksiedza ewangelickiego z Frankonji, miat mtody
Karol Linde, w mysl Zyczer ojca, zosta¢ teologiem, jednak
zaciekawienie $wiatem techniki przemoglo i — po studjach
w Zurychu pod kierunkiem Clausiusa, Zeunera, Reuleaux
i innych, — rozpoczal swa karjere inzynierska w zakladach
Borsiga, poczem objal stanowsko szefa biura technicznego
fabryki lokomotyw Kraussa w Monachjum.

Jednak ped do studjow teoretycznych sktania go do zmia-
ny kierunku swej dzialalnosci, wigc habilituje sie i obejmu-
je w roku 1868 katedre termodynamiki oraz maszynoznaw-
stwa w nowopowstalej politechnice w Monachjum. Na sta-
nowisku profesora, poza wyktadami, nie tylko organizuje
pierwsze laboratorjum maszyn cieplnych, lecz wglebiwszy
sie w podstawy teoretyczne znanych juz wéwczas urzadzesd
chlodniczych, opracowuje i oglasza teorje chlodziarek. Opie-
rajac si¢ na tej teorji, dzieki znajomoéci konstrukeji, z tych
niezgrabnych, o niskiej wydajnodci aparatéw, jakiemi wow-
czas byly chlodziarki, siwarza wspélczesne maszyny o paro-
krotnie wyzZszej sprawnosci, nadajace sie do szerokiego i
tatwego zastosowania w réinych dziedzinach przemystu.

Stosowany poczatkowo w tych chlodziarkach eter mety-
lowy, jako czynnik termodynamiczny, zastepuje amonjakiem,
a nadawszy sprezarkom ksztalt, zaczerpniety, zreszta, z
pomp gazowych, tworzy w 1876 roku typ chlodziarki, ktory
przetrwal do czaséw obecnych, wywarlszy decydujacy wptyw
na konstrukcje chtodziarek na obu pétkulach.

Stworzywszy teorje i konstrukcje chlodziarki, odpowiada-
jacej zupelnie potrzebom przemystu, szuka technicznych
dziedzin jej zastosowania. Rzuca wiec politechnike, organi-
zuje towarzystwo akecyjne swego imienia w Wiesbadenie i w
krotkim czasie wprowadza na szeroka skale sztuczne chlo-
dzenie w piwowarstwie, przy wyrobie sztucznego lodu, w
chlodniach i t. p., tworzac znéw szereg rozwiazan, ktére do
chwili obecnej przetrwaly.

Szeroka dziatalno$é przemystowa Lindego oderwala go
jednak od zajeé naukowych, ktére tak mu odpowiadaly,
wiec wraca do politechniki monachijskiej, gdzie sie catkowi-
cie oddaje badaniom naukowym nad niskiemi temperatura-
mi. Opierajac sie na prawie Joule-Thomsona i zasadzie prze-
ciwpradu, doprowadza Linde w 1895 roku do technicznego
rozwigzania skraplanie gazéw, wigc przedewszystkiem po-
wietrza, a nastepnie przez frakcyjna dystylacje i rektyfika-
cje — do otrzymania czystego tlenu i azotu, tworzac ta dro-
ga nowa dziedzing techniki, dziedzine opanowywania bardzo
niskich temperatur i otrzymywania z gazu wodnego plynne-
go wodoru, wydzielania z mieszaniny gazéw metanu, etylenu
i t. p., otrzymywania gazéw szlachetnych, stosowanych w
lampach elektrycznych, wreszcie otrzymywania zwiazkéw
azotowych z azotu powietrza.

W powstajacem w tym czasie laboratorjum fizyki tech-
nicznej w Monachjum inicjuje Linde studja nad przegrzana
parg wodna i jej cieptem wlasciwem, ktére doprowadzily do
tak ciekawych i zyskujacych ogélne w technice uznanie wy-
nikéw.

Wszystkie te prace techniczne oparte byly na glebokich
studjach naukowych, ktérych slad pozostawil Linde w po-
staci rozpraw towarzystw naukowych i akademij; tycza sie
one przewaznie dziedziny niskich temperatur i skraplania
gazow.

Patrzac na wyaiki dziatalnosci Lindego, zaliczy¢ go nalezy
do tych wielkich jednostek, ktérych praca wychodzi daleko
poza zakres zainteresowan ciasniejszego grona. Linde dzia-
talnoscia swoja wywar! decydujacy wplyw na szereg dzie-
dzin techniki, wnoszac w nie nowe pierwiastki naukowe, a
jednoczesnie umozliwiajac realizacje wnioskéw, wyplywa-
jacych z przestanek teoretycznych, w sposéb konstrukcyime
skoriczony. Byl to typ naukowca-inzyniera wielkiej miary,
ktadacego most pomiedzy oderwana nauka $cista a technika,
i posuwajacego nie droga rozwoju stopniowego, lecz ol-
brzymim skokiem naprzéd dzielo zuzytkowania tajemnic
przyrody dla dobra ludzkosci.
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Broir matokalibrowa. Zarys teorji strzatu, konstrukcja
i wykonanie, napisal inz.-techn. A. W, Karczewski,
wicedyrektor Fabryki Karabinéw Padstwowych Wy-
tworni Uzbrojenia, wyktadowca Sekcji Uzbrojenia Po-
litechniki Warszawskiej. Wydawnictwo Parstwowych
Wytwoérni Uzbrojenia w Warszawie. Nr. 2 Bibljoteki
wPrac Badawczych P. W. U.". Warszawa 1934, stron
311, rys. 191 oraz 8 tablic konstrukcyjnvch.

Ukazanie sie ,Broni malokalibrowej" inz-techn. A. W.
Karczewskiego jest niezaprzeczenie wydarzeniem w naszej
ubogiej literaturze technicznej z zakresu sprzetu wojennego.
Na pokazny tom o 311 stronach skladaja si¢ nast. dzialy:
wstep (18 stron), zawierajacy literature przedmiotu, ogélae
wiadomosci o broni malokalibrowej i podzial jej na zasad-
nicze grupy; czes$¢ I, ktéra zawiera wiadomosei z balistyki
wewnetrznej i zewnetrznej, oraz krétkie (12 stron) oblicze-
nia wytrzymaloéciowe; cze$é Il —opis budowy i dziatania
broni malokalibrowej, mian. karabinéw powtarzalnych oraz
karabinéw i pistoletéw samopowtarzalnych i maszynowych.
Wreszcie czeéé III opisuje wytwarzanie broni maltokali-
browej.

Autor wywiazal sie z nakreslonego sobie trudnego zada-
nia naogél bardzo dobrze, zwlaszcza czeéé II opisowa utozo-
na jest bardzo przejrzyScie, a liczne tablice i bardzo dobrze
wykonane schematy budowy i dzialania umozliwiaja zrozu-
mienie nader skomplikowanych mechanizméw broni malo-
kalibrowej w spos6b zupelnie zadowalajacy. Natomiast wat-
pliwosci nasuwa rzucajaca sie w oczy nieréwnosé traktowa-
nia tematéw po:suszonych, mian. grzeznaczenie na cze§é [ —
okoto 1/3 objetosci dzieta (str. 19 do 116), na czesé IT — 141
stron (str. 117 do 260), a na czg$é III — tylko 48 (str. 263 do
311), z ktérych na opis wlasciwej pracy wytwarzania przy-
pada zaledwie 29 (str. 282 do 311). Nie kwestjonujac koniecz-
nosci zajecia w ksigzce, przeznaczonej dla szerszego Swiata
technikéw-mechanikdw, okolo 1/3 catosci na wiadomoscei z
zakresu balistyki, — z ktérej zakresu mamy zresztg bardzo
dobrze opracowane podreczniki, — musze wyrazi¢ zal me-
chanika-technologa, ze prawdopodobnie cheé uniknigcia
nadmiernego zwiekszania grubosci ksigzki zmusila autora do
skrécenia czesci III, omawiajacej wyi16b broni, do rozmiaréw
uniemozliwiajacych poznanie tej trudnej i odpowiedzialnej
produkcji szerszym kotom technikéw, z ta praca nieobezna-
nych. Brak miejsca i powstata wskutek tego pobieznogé trak-
towania tematu nie mogla nie zaszkodzié opracowaniu te-
matu, ktéry ze wzgledu na wieloletnia prace autora w dzie-
dzinie wyrobu broni matokalibrowej mégl sie staé ,gwoz-
dziem" calej ksiazki. To tez nie waham sie wypowiedziec
zyczenia, ktore niezawodnie popra koledzy-mechanicy, aze-
by w nowem opracowaniu ksigzki temat ten zajal odpowia-
dajaca powadze i trudnosci zagadnienia ilo$é stron druku.
Wyijscie dorazne z tej trudnosci widzialbym w opracowaniu
osobnego tomu, traktujacego o wyrobie broni malokali-
browej, w ktérym tak waine zagadnienie, jak np. spra-
wa wyboru materjaléw na rézine czesci broni, nie byloby
$ciéniete na niecalych dwéch stronach (str. 280 — 282), a
opis obrabiarek, czesto nieuzywanych w innych rodzajach
produkeji (np. frezarka Cornelis‘a) nie ograniczat sie do krot-
kich wzmianek, trudnych do zrozumienia dla mechanikéw,
pracujacych w innych dziedzinach wytwarzania *).

Réwniez uwazalbym za wysoce pozadane uwzglednienie
historycznego rozwoju konstrukcji broni. Wskazanie drogi
rozwoju mechanizméw broni recznej, od zamka lontowego do
obecnych powtarzalnych i samopowtarzalnych konstrukeyj,
— jest dla konstruktora, czy studenta, chcacego sie zapozna¢
z bronia malokalibrowa, — niezmiernie pouczajace. Temat
ten, o ile mi wiadomo, nie znalazl dotad nalezytego uwzgled-
nienia w zadnej dostepnej dla technikéw polskich pracy.

Praca p. dyr. Karczewskiego wydana jest bardzo staran-
nie, jezyk i styl sa poprawne, co ulatwia czytanie dodé¢ trud-
nych ustepéw, do ktérych naleia np. opisy dzialania broni.
Tablice i rysunki w tekécie opracowane sa bardzo dobrze.
Nalezatoby poprawié jedynie rysunek naboju (rys. 66, str.
130), w ktérym splonka nie wypelnia muszli w denku tuski,
litera K, whrew opisowi, nie vwskazuje kowadelka i stozek
tuski ma niewlasciwy ksztalt, oraz malo zrozumialy szkic
mlota podrzutowego na str. 283, Nieliczne zauwazone uster-

*) Wedlug posiadanych przez nas wiadomosci, jest juz

obecnie w opracowaniu ksiazka p. t. ,Wyréb broni mato-
kalibrowej”. Przyp. Redakcji.
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ki terminologiczne, ktére nalezaloby usunaé w nastepnem
wydaniu, sa: sifa popedowa gazow (str. 28) — zamiast prez-
nosé gazéw; zdolnosé energetyczna (str. 36) — energja; kalo-
ryczno§é (str. 36) — wartosé opatowa; gazy spalinowe (str.
284) — spalny; miot katapultowy (str. 283) — miot podrzu-
towy; szlifierka plaszczyZniana (str. 287) — szlif, plas}u;
szlifierka bez centréw (str. 288) — szlif, bezklowa; keiuk
(str. 290) — krzywka; na str. 299: konsola — zamiast wspor-
nik, winda — zam. suwnica; ,ksztalt” (str. 300) — wzorzec
Z powodu wspomnianego zbyt sum:rycznego traktowania
niektérych czeéci, powstaly pewne niedociagniecia, jak np.:
niezbyt jasne poréwnanie dzialania pras i miotow (str. 286);
niejasne sa réwniez przyczyny, zalecajace uiycie szybkotna-
cych stali na narzedzia, tem wigcej, ze zalecane predkosci
skrawania przy uZyciu tej stali wg. tablicy (str. 287) sg dosé
niskie. R6éwniez zarzut daZenia do nadmiernmej komplikacji
sp6iczesnych obrabiarek w zastosowaniu do maszyn do wy-
robu broni (str. 298) nie jest stuszny, podobnie jak przypusz-
czenie, ze przyczyna niestosowania napedu indywidualnego
obrabiarek jest obawa przed ta ,mniedo$é wyprébowana me-
toda napedu” (str. 299), w rzeczywistcdci przyczyna ta lezy,
— jak wiadomo — w wyzszych kosztach, gtownie urzadzen
elektrycznych (liczne silniki, przyrzady, kable). Do (nielicz-
nych zreszta) przeoczer zaliczam niewspomnienie o waznej
czynnosci prostowania luf; nie znajduje réwniez wzmianki
o tak chetnie dzisiaj uzywanych piecach elektrycznych. We
wstepie, na str. 18, nalezy dodaé, ze arsenaly St. Zjedn. Am.
Poéln. mogly podczas ostatniej wojny pokryé zaledwie 5%
zapoirzebowania swej armji na sprzet uzbrojenia.

Powyzsze drobne i latwe do poprawienia usterki nie
zmniejszaja wartodci pracy, zaslugujacej na rozpowszechnie-
nie wsréd naszych konstruktoréw i technikéw, ktérym ulat-
wi zapoznanie si¢ z broniag malokalibrowa.

S. Pluianski, Prof. Polit. Warszawskiej.
KRONIKA PRZEMYSLOWA

Rozwéj przemystu chatupniczego w Polsce.

Diugotrwaly kryzys gospodarczy wplywa dodatnio na
rozwdj przemysiu chatupniczego w Polsce. Rozwéj ten idzie
w dwoch kierunkach: w sasicdztwie wielkiego i éredniego
przemystu fabrycznego powstaja coraz to nowe przedsie-
biorstwa (w fodzi moéwia ,przedsiebioistwa anonimowe"),
oparte na systemie pracy chatupniczej i dajace sie mocno
we znaki istniejacym oddawna ,legalnym’ przedsiebior-
stwom. Ciekaws ilustracja stosunkéw, ktére sie tu wytwa-
rzaja, byl memorjal, zlozony inspektorowi pracy w Lodzi
przez pracownikow przemyslu cersamicznego. Okazuje sie,
ze chalupnictwo rozwingto siz nawct w przemysle cera-
micznym, stawiijac wszystkie cegielnie niemal u progu
ruiny., £6dzey chalupnicy ceglarze wyprodukowali w ciagu
ub. roku 7 miljonéw cegiet, co odpowiada normalnej pro-
dukcji czterech wielkich cegield. Ale rozwéj idzie jeszcze
i w innym kierunku. Oto wielk: przemvst w poszukiwaniu

rynkéw zbytu dla swoich produktéw sam organizuje pla-
cowki przemystu chalupniczego. Przykladem tego jest
akcja, podjeta niedawno na terenie Malopolski przez wisl-
ki koncern zelazny ,Wspélnote Inzynier6w”. Koncern ten
ma dostarczyé ludnosci Podkarpacia pétfabrykatéw pod
postacia sztancowanych kos z odpowiedniej stali i instruk-
toréw, celem wyszkolenia ludnosc1 dla wykonczenia wyro-
bow. Teren Malopolski jest szczegdlnie podatny dla takich
eksperymentéw spofeczno - gospodarczych: jej ludnosé ma-
torolna dostarcza w nadmiarze taniej sily roboczej, a poza-
tem mamy tu juz od wiekéw wyrobione tradycje kunsztu
rzemie§lniczego w niektérych dziedzinach. W wojewédztwie
Krakowskiem istnieja np. dwie duze wsie Swiatniki i Sul-
kowice, w ktérych od wiekéw produkuje sie ktodki i wyro-
by kowalskie. Tak wigc akcja ,,Wspolnoty Interesow"
(podjeta w ramach ogélnej aksji krakowskiej Izby Przemy-
stowo - Handlowej, ktéra zainicjowala utworzenie ,,Mato-
polskiego Towarzystwa Chalupniczego”) moze daé¢ dodatnie
wyniki, Ten system wspélpracy wielkiego przemystu z cha-
tupnictwem znany jest i ma zachodzie. Slynna na caly
§wiat belgijska ,Fabrique nationale d'armes de guerre”
oddaje chatupnikom do wykorczenia i zmonlowania czgst
wytlaczane broni, np. tak popularnych browningow.

Izba Przemystowo - Handlowa w Kiakowie, jak wspo-
mnialem, zainteresowala sie niezwvkle Zywo chalupnic-
twem. Z jej inicjatywy organizuje sie obecnie akcja do-
starczania chatupnikom ze Swiatnik : Sulkowic zelaza
wprost z hut, celem likwidacji tanicucha posrednikéw i pod-
niesienia zarobkéw miejscowej ludnosct. Przeprowadzono
réwniez badania w najwickszym os$rodku koszykarstwa
w Rudniku nad Sanem i opracowano wnioski, zmierzajace
do uzdrowienia tej wielkiej galezi przemysiu chalupnicze-
go. Poza Izba Przemystowo - Ilandlowa prowadzi anal»-
giczna akcje Tow. Przyjaciél Huculszezyzny, klore rozwa-
Zza mozliwo$ci uruchomienia produkeji instrumentéw lutni-
czych w oparciu o nabyle od wiekéw walory produkcyjne
ludnosci (potrafi ona wykonywaé drobiazgowe inkrustacje
w drzewie) i o istniejace na miejscu surowce (§wierki, ja-
wory i klony). B

Import maszyn z Niemiec do Polski.

Import maszyn do Polski osiagnal najwyzszy poziom w r
1929 — warto$é importu przekroczyla wéwezas 300 miljn. zt
Poziom najnizszy importu osiggne-
lismy w tej dziedzinie w r. 1933,
gdy warto§¢ importu przekraczata
lekko 40 miljonéw ztotych. W pierw-
szem péiroczu 1934 r. zanotowano

Ogolem! w tem l
Rok ;L[:IEQIH!CC{ Ly

w tysigqcach zlo’(ych:
1925 |101762| 49732 \48,8

1928 1320040 | 163579 |51,1 lekki wzrost importu przy zmianie
1929 |300870 | 156337 [52:0 krajéw importowych, ; ie-
1930 171 189 88 803 |51.8 kr- ! pr .-to ¥ d gdz’?éI N

1031 | 99670 49418 |495 Wiec, wykazujacy w dobie kryzysu
1332 41903| 18995 |45.3 wyrazna tendencje spadku, zreduko-
1933 40345| 16944 42,0 i i i 0
toar) Bim| ‘ol 22t wal sie ostatnio do niespelna 30%

wartoéci importu. (,Handel mit dem
Osten® i ,,Przemyst Metalowy“ zesz 1, 1935 r.).

—
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Nr. 2

Dnia 28 b. m. odbedzie sie doroczne Walne Zebranie SIMP, na ktérem dokonany zostanie
przeglad dzialalno$ci naszej organizacji w r. ub. oraz wytyczony program prac na najbliz-
szq przyszlo$é. Fo raz pierwszy przytem zbierzemy sie jako organizacja liczebnie znacznie
wzmocniona, gdyz od czasu poprzedniego Walnego Zgromadzenia grono naszych czlonkéw
wzrosto trzykrotnie! To tei pragniemy, by tegoroczne Walne Zebranie jaknajliczniejszym
udzialem czlonkéw SIMP wykazalo, ze organizacja nasza jest istotnie pelna zycia, ie jej
czlonkowie inferesujq sig glebiej dzialalno$ciq Stowarzyszenia, e pragna wziaé¢ za nia od-
powiedzialno$é i wplywaé na ustalenie jej kierunku na przyszlosé.

[X Walne Zebranie SIMP powinno sta¢ sie wielkq manifestacjq naszej sily, naszej teiyz-

ny organizacyjnej!

Niech wiec nie zabraknie na niem nikogo z Was, Koledzy!

IX Walne Zebranie SIMP

BLIZA sie termin IX Walnego Zebrania na-
szego Stowarzyszenia. Bedzie to istotnie
wielki dzied dla obecnego Zarzadu, dla wszy-

stkich tych, ktérzy z nim wspétpracowali w ciagu
ostatniego roku w Sekcjach i Komisjach, dla wszy-
stkich wreszcie naszych czlonkéw, ktérych ilosé,
mimo iz jest wciaz jeszcze o wiele zbyt mata w
stosunku do tej, jaka byé powinna, ulegla ostat-
nio tak znacznemu powigkszeniu, iz dosiega juz
polowy tysiaca.

Zarzad, Sekcje i Komisje SIMP zdadza wobec
ogolu naszych czlonkéw sprawe z tego, co doko-
naly w ciggu ubieglego roku i jak wyobrazaja so-
bie dalsza linje rozwojowa Stowarzyszenia oraz
dalszy program jego dziatalnosci. Nowy Zarzad,
ktéry zostanie wybrany, musi otrzymaé wyrazne
wytyczne dla swej dalszej pracy w ciagu najbliz-
szego roku, kiéry bedzie dla zycia Stowarzysze-
nia bodajze najwazniejszy, gdyz w czasie tym po-
winno ono zakorczyé swg rozbudowe zewnetrz-
na, utrwali¢ ostatecznie swe podstawy organiza-
cyjne i rozpoczaé dzialalno$é na wszystkich od-
cinkach naszego frontu mechanicznego.

Nie zamierzamy wchodzié tu w szczegéty, doty-
czace dzialalnosci obecnego lub przyszlego Za-
rzagdu. Uczynimy to w nastepnym zeszycie , Wia-
domosci SIMP" w sprawozdaniu z Walnego Ze-
brania. Obecnie pragniemy jedynie przypomnieé
niektére z najwazniejszych posunigé obecnego Za-
rzadu i na ich tle uzasadnié, dlaczego tak wielka
wage przywiazujemy do roku najblizszego.

ajwazniejszem posunigciem, dokonanem ostat-
nio, bylo siegnigecie do mas inZynier-

skich, Stalo sie rzecza dla wszystkich jasna,
ze organizacja o charakterze techniczno-spotecz-
nym, reprezentujaca jeden z najwazniejszych za-
wodoéw inzynierskich, nie moze opieraé sie na nie-
licznej grupie choéby najdzielniejszych jednostek,
ze nie wystarcza kilkakro¢ liczniejsza rzesza sym-
patykéw i przyjaciol, ze warunkiem koniecznym
jest oprzeé sie na masach, ujetych w trwalte zreby
organizacyjne. Bylo to punktem wyjscia pamiet-
nej uchwaty VIII Zjazdu Inzynieréw Mechanikow
Polskich, wzywajacej SIMP do podjecia dzialal-
nodci, zmierzajacej do skupienia w swych szere-
gach wszystkich inZynier6w mechanikéw pol-
skich. Podjecie = wydawnictwa ,,Wiadomosci
SIMP*”, naszego biuletynu miesigcznego, oraz
przystapienie do stworzenia ,Listy Inzynierow
Mechanikéw Polskich” byto tylko dalszem rozwi-
nieciem zamierzen, ktére w uchwale owej znalaz-
ly swo6j wyraz, bylo poniekadi jakgdyby srod-
kiem, wiodacym do celu.

Druga sprawa o niezwykle doniostem znacze-
niu zaré6wno ogélnem, dla rozwoju rodzimej tech-
niki, na jednym z jej najwazniejszych odcinkéw—
mechaniki, jak i dla skupienia organizacyjnego
wszystkich inzynieréw mechanikéw polskich, byi_o
podjecie wydawnictwa naszego techni-
cznego organu prasowego: ,Przegladu Me-
chanicznego” Rozumiemy wszyscy az nadto
dobrze, ze dalszy rozwéj tego pisma, bedacego juz
nietylko wspélnem dobrem inzynieréw mechani-
kéw, ale dobrem calego naszego spoleczerstwa,
w najwyzszym stopniu zainteresowanego w roz-

kwicie techniki krajowej, zwiazany jest najscislej

M
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z dalszym rozwojem naszego Stowarzyszenia. In-
ne znaczenie posiada pismo, bedace organem po
teznej organizacji techniczno-spolecznej, niz g<’iy—
by stala na niem nieliczna grupa udzialowcow,
choéby najbardziej $wiattych i ofiarnych. ‘Inaczel
pracuje, inaczej rozwija si¢ stowarzyszenie, roz-
porzadzajace wlasnym, na wysokim poziomie sto-
jacym organem prasowym. Sa to pewniki, nie wy-
magajace uzasadnieri. Dlatego tez uwazamy, ze
podjecie wydawnictwa ,,Przegladu Mechanicz_ne-
go" jest dla naszego Stowarzyszenia wydarzeniem
epokowem.

Trzeciag sprawa, jaka rozwiazal obecny Za-
rzad, jest rozwiniecie do niepraktykowanych do-
tychczas rozmiar6w dziatalnosci odczy-
towej, i to nietylko w stolicy, lecz réwniez na
prowingji. Odczyty tygodniowe, to tylko jedna
z form dzialalnosci naszego Stowarzyszenia i sto-
pniowego ogarniania przez nie coraz dalszych po-
taci kraju. I tu czynimy duze postepy, jakkolwiek
wciaz jeszcze w stolicy skupia sie wiekszosé na-
szych czlonkéw.

Jezeli uprzytomnimy sobie, iz Stowarzyszenie
nasze liczylo latem ub. r. okoto 200 czlonkéw, dzis
za$§ liczymy ich dwa i pél razy wiecej, przyczem
najszybszy wzrost ich liczby przypada na ostatnie
miesigce, zrozumiemy, jak wielkiego jeszcze trze-
ba wysitku, aby nalezycie scalié¢ i scementowaé te
w oczach rozwijajaca si¢ organizacje. Czy zwolnié
tempo rozwoju, by daé jej czas wewnetrznie
okrzepna¢? Czy tez podja¢ tem wiekszy jeszcze
wysitek, by nie zmniejszajac, lecz raczej wzmaga-
jac tempo rozrostu, jednoczesnie w lot poniekad
organizowac¢ cala te narastajaca gwaltownie ma-
se? Uwazamy, ze tylko to drugie rozwiagzanie jest
mozliwe! Naleiy mierzy¢ sily na zamiary! Nie
wolno zmarnowaé dzisiejszego zapatu i rozmachu,
ktorego wyrazem — tak liczny ostatnio naplyw
nowych czlonkéw. Mozemy juz dzi§ wyrazié prze-
$wiadczenie, ze w czasie Zjazdu najblizszego ilosé
naszych czlonkéw osiggnie liczbe 800, a w koricu
biezacego roku przekroczymy liczbe 1000, stajac
w pierwszym szeregu polskich organizacyj tech-
niczno-spotecznych pod wzgledem liczebnosci
cztonkéw, gdyz pod wzgledem preznosci organi-
zacyjnej juz dzi§ tam stoimy.

A wiec dalsza dzialalnosérozwojo-
wa naszego Stowarzyszenia, ktéra spadnie na
barki przysztego Zarzadu, wyrazié sie musi jak-
najbardziej ozywiona akcja skupiajaca i jednocze-
$nie organizujaca nowe, liczne zastepy naszych
Kolegow. Oczywiscie, chodzi tu przedewszyst-
kiem o prowincje, wiaze sie z tem wiec sprawa

utworzenia szeregu oddzialéw prowincjonalnych,
ktérych, jak sadzimy, w bieiacym jeszcze roku
powinno powstaé¢ conajmniej 6. Nie jest to rzecza
trudna, juz dzi§ bowiem polowa ich nieledwie ze
istnieje i wymaga jedynie foimalnego ich zawia-
zania.

Roéwniez nalezyte utrwalenie podstaw
rozwojowych naszego nowego organu pra-
sowego wymagaé bedzie jeszcze bardzo duzego wy-
sitku ze strony naszego Stowarzyszenia. ,Prze-
glad Mechaniczny” musi sobie zdoby¢ dostep
wszedzie, gdzie kietkuje polska mysl techniczna,
by ja zasilac i z niej czerpa¢. Wiaze sie z tem naj-
cislej utrwalenieidalszyrozwéjnaszych
sekcyj fachowych, ktére musza sie sla¢
gléownemi narzedziami pracy Stowarzyszenia w
plaszczyZnie technicznej. Program jej jest bardzo
rozlegly i wymaga, dla jego podjecia, wysitku wie-
lu, wielu naszych Kolegow. Wszak to w naszych
Sekcjach skupia¢ sie¢ beda i nadal najwazniejsze
prace techniczne, podejmowane przez SIMP. Na
Sekcje bowiem fachowe spada caly ciezar prac
nad realizacja wytycznych naszego slatulu, zada-
jacego ,rozwiniecia wspélpracy inzynieréw me-
chanikéw w dziedzinie naukowej 1 zawodowej
oraz spoleczno-gospodarczej’”’, ,wyrabiania bez-
stronnej opinji o zagadnieniach przemystowo-te-
chnicznych, stusznej technicznie, a majacej na celu
tylko dobro Rzeczypospolitej”, ,krzewienie wie-
dzy zawodowej", ,,wspolprace z instyluciami rza-
dowemi i samorzadowemi oraz z innemi slowa
rzyszeniami techniczmemi w kraju i zagranica”,
organizowanie zebran i konferencyj i L. d.

Poza tem staje przed nami druga dziedzina pra-
cy spolecznej, ktora dotychczas nie znajdowala
dostatecznego wyrazu w naszej dzialalnosci. Wia-
ze sie to §cisle z przyszla dzialalnoscig Naczel-
nejOrganizacjiInzynieréw Rzeczy-
pospolitej Polskiej, o kldrej jest mowa
w dalszym artykule; zamierzamy bowiem wziaé
zywy udzial w jej pracach, wykazujac, ze organi-
zacje techniczno-spoleczne mogsg i powinny ogar-
niaé¢ jednoczesnie obie dziedziny pracy, technicz-
na i stanowa, ze niema wiec zadnej potrzeby rze-
czy tych dzielié, jak to niestety nieraz ma miejsce.

Nie wchodzimy w szczegdly programu dzialal-
nosci naszego Stowarzyszenia. Beda one szeroko
rozwiniete na najblizszem Walnem Zebraniu i sta-
ng sie¢ przedmiotem dyskusji, w ktérej wyniku zo-
stana ostatecznie ustalone wytyczne dziatalnosci
naszego Stowarzyszenia na rok najblizszy.

O wspélprace polskich stowarzyszen inzynierskich

LIPCOWYM  zeszycie ,,Wiadomosci

SIMP", zapytywani w sprawie stosunku

, naszego do Zwiazku Polskich Zrzeszen

Technicznych, przyobiecalismy odpowiedzie¢ na

to w nastepnych, najblizszych zeszytach biuletynu.

Do sprawy tej mozemy jednak dopiero teraz po-

wrécié, podajac do wiadomosci ogétu naszych ko-

1eg6w gars¢ szczegétow, ktére ich niewatpliwie
zajma.
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Azeby wyjasni¢, dlaczego SIMP nie nalezal do
Zwiazku Polskich Zrzeszen Technicznych, musimy
sobie uprzytomnié, iz Stowarzyszenie nasze po-
wstato w pare lat po utworzeniu Zwiazku, a wiec
po pierwszym, najzywotniejszym okresie jego
dzialalnosci, obliczonej na skupianie dalszych or-
ganizacyj techniczno-spolecznych. Poza tem, i to
moze jest najwazniejsze, pewne kota, majace wy-
bitny wptyw w Zwiazku, sklonne byly patrzeé na
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SIMP, jako na grupe, ktéra wylamata si¢ z duzej
organizacji techniczno-spotecznej wbrew istotnym
potrzebom. Kota te nie docenialy nalezycie olbrzy-
miego znaczenia emancypacji czynnika fachowe-
go we wspoblczesnem zyciu techniczno-spotecznem.
Jest rzecza zrozumiala, ze warunki te nie sprzy-
jalyby owocnej pracy na terenie Zwiazku ze stro-
ny SIMP; wszedlszy tam, mogloby ono dziataé je-
dynie w kierunku dalszego podkreslenia i wyzwo-
lenia owego czynnika w drodze ustrojowego prze-
grupowania zaréwno Zwiazku, jak i stowarzyszen
techniczno-spotecznych o charakterze ogélnym,
tworzacych wiekszosé jego czlonkow.

Uznajemy w pelni pozylecznosé, a nawet ko-
nieczno$é powstania Zwiazku w pierwszych la-
tach powojennych, przedewszystkiem w celu re-
prezentowania ogétu inzynieréw i technikow pol-
skich, jak réwniez i to, iz w pierwszej chwili byto
niemozliwoscia rozpoczynaé¢ od obalania tego, co
istniato.

Dazenia Zwigzku w kierunku zreorganizowania
zycia techniczno-spotecznego w Polsce nie wyka-
zaly dostatecznej sily, idac zreszta w niezupetnie
wlasciwym kierunku. Projekl nowego statutu ,,Pol-
skiego Towarzystwa Technicznego”, w jakie mial
Zwiazek si¢ przeksztalcié, opracowany w Zwiazku
w roku 1929, pozostawial w zasadzie dotychczaso-
wy charakter ustrojowy, wprowadzajac don stale
delegacje fachowe, jako jedyny czynnik zblizenia
i wspolpracy stowarzyszen na terenie fachowym.
Rozwigzanie to bylo oczywiscie zupelnie niewy-
starczajace. Nasze zapatrywania szly w kierun-
ku wysuniecia czynnika fachowego na plan pierw-
szy; dawaliSmy temu wyraz, podejmujac prace
miedzystowarzyszeniowa na terenie utworzonego
przez nas Towarzystwa Wojskowo-Technicznego,
jak o tem byla mowa w sierpniowym zeszycie
w Wiadomosci SIMP”. Wyjasniono tam posrednio,
dlaczego w tych warunkach przystapienie SIMP do
Zwiazku Polskich Zrzeszeri Technicznych nie by-
to celowe. Czekalismy chwili, gdy mysl zreorga-
nizowania zycia techniczno-spotecznego dojrzeje
i w innych grupach, aby potaczyé w jedno wysit-
ki, co jedynie dawato rekojmie powodzenia,

Jesienig r. ub. ujawnita sie ze strony Zwiazkua
Polskich Inzynieréw Elektrykéw inicjatywa, zmie-
rzajaca do stworzenia zwierzchniej organizacji,
p. n. Naczelnej Organizacji Inzynieréw Rzeczy-
pospolitej Polskiej, w skréceniu N. O. I, kto-
raby polaczyla wszystkie stowarzyszenia inzy-
nierskie o charakterze fachowym. Od pierwszej
chwili inicjatywe te popart Zwigzek Inzynieréw

C’hemik()w Rz. P. oraz Stowarzyszenie Inzynie-
réow Mecha_m_kéw, b. Wychowankéw Politechniki
Warszzflwskm). Ostatnie Stowarzyszenie poczatko-
wo wziefo w tem udzial w charakterze tymczaso-
wym, ze wzgledu na dazenie do zlaczenia sie z na-
szem Stowarzyszeniem, ktére przystapito do pra-
¢y, zmierzajacej do stworzenia owej organizacii
zwierzchniej, w koricu listopada r. ub. Ilo$é uczest-
nikéw ulegla dalszemu zwiekszeniu przez przysta-
pienie do wspéltpracy: Zwiazku Polskich Inzynie-
ré6w Drogowych, Zwiazku Polskich Inzynieréw Ko-
lejowych i Stowarzyszenia Architektéw Rz P.
W komitecie organizacyjnym owej zwierzchniej
organizacji reprezentowanych jest obecnie szesé
zawodéw inzynierskich, skupiajacych ogolem po-
nad 3000 inzynieréw.

Prace organizacyjne sa posuniete juz bardzo da-
leko i mamy nadzieje, ze juz w najblizszym ze-
szycie ,,Wiadomosci SIMP", bedziemy mogli za-
miesci¢ wyczerpujace wiadomosci, dotyczace przy-
szlej zwierzchniej organizacji polskich stowarzy-
szeni inzynierskich. Przedtem jednak sprawy te
beda obszernie zreferowane na najblizszem Wal-
nem Zebraniu SIMP przez jednego z czlonkéw
Zarzadu, ktéry, jako przedstawiciel naszego Sto-
warzyszenia, bral udzial w tworzeniu Naczelnej
Organizacji Inzynieréw.

Narazie mozemy ogélnie tylko wyjasnié, iz ma
ona mieé¢ charakter stanowy, Ze ma si¢ sta¢ mia-
rodajng wyrazicielkg stanu inzynierskiego wobec
Paristwa i spoleczedstwa i Ze praca jej ma isé
rownolegle i zgodnie dwoma torami: wspolpracy
z czynnikami paristwowemi, samorzadowemi i spo-
tecznemi, w kierunku rozwoju gospodarstwa kra-
jowego i zdolnosci obronnej Panstwa, oraz ochro-
ny praw przynaleznych stanowi inzynierskiemu
i ustalenia zasad inzynierskiej etyki zawodowej
i spolecznej.

Czlonkami organizacji bedg mogly byé jedynie
stowarzyszenia inzynierskie o wyraznem obliczu
fachowem; stowarzyszeniom tym pozostawiona
zostanie zupelna swoboda pracy techniczno-spo-
lecznej na terenie swego zawodu. Organizacja ma
ogarnaé caly teren Rzeczypospolitej, tworzac od-
dzialy okregowe, w skltad ktérych weszlyby od-
dzialy stowarzyszen, bedacych czlonkami organi-
zacji. W ten sposéb osiggnie sie owo powigzanie
pionowe (zawodowe) i poziome (terenowe) sto-
waizyszen techniczno-spotecznych, o ktérem mo-
wa we wspomnianym wyzej, sierpniowym zeszy-
cie ,,Wiadomosci SIMP".

TR T S A S S e AR RNe

Maijg stusznosé nasi Koledzy Lotnicy!

IEDAWNO, piszac o zwyciestwie w wiel-
kim turnieju lotniczym, z entuzjazmem wy-
razaliémy sie na tem miejscu o naszych Ko-

legach Lotnikach, stawiajac ich nam, pozostalym
mechanikom, za wzér. Wskazywaliémy na ich za-
pal do pracy, na ich wiare we wlasne sity, dla kto6-
rej niema niemozliwosci, i na umilowanie swego
zawodu. Pragneliémy roznieci¢ w nas wszystkich
ten sam plomien zapalu i te sama wiare w zwycie-
stwo, ktére kazdy z nas odnosié¢ moze i powinien na

wlasnym terenie pracy, a ktére, cho¢ bezimiennie
najczeéciej, posiada te sama wartos¢ dla ostatecz-
nego tryumfu techniki polskiej.

Zdawalo sie, iz naturalnem nastepstwem odni«_e-
sionego po raz drugi zwyciestwa bedzie siggniecie
po trzecie, — tym razem rozstrzygajace.

Tymczasem zostaliémy nieoczekiwanie zaskocze-
ni nieprawdopodobna, zdawaloby sie, wiescia o na-
szem wycofaniu sie z turnieju w r. 1936. Mysleli-
$my, iz jest to jakie$ nieporozumienie, ktére zosta-
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nie odwolane. Tymczasem nadeszly wyjasnienia.
Istotnie. Postanowiliémy usuna¢ sie z naibliiszych
zawoddw, by caly wysitek mézgéw i rak, na jaki
nas dzi§ staé, poswieci¢ rozbudowie naszego lot-
nictwa — nie wzwyz, gdyz tu osiagnelismy juz try-
umfy, lecz wszerz i wglab, jak to nam wyjasniono.

Prawdziwie meskie to rozstrzygniecie! Pragnie-
cie, by Polska nietylko duchem byta skrzydlata, —
uskrzydli¢ chcecie jej ramiona!

Wyrzekacie si¢ dobrowolnie nowych, wspania-
tych tryumféw dla owych cichych zwyciestw bez-
imiennych, ktére powinny by¢ udzialem naszego
dnia codziennego. Samem rozstrzygnieciem, tak
donioslem dla przysztosci kraju, odniesliscie juz
wielkie zwyciestwo. Mozemy Was znéw, Koledzy

SPRAWOZDANIA

Sprawozdanie xz posiedzen
Prezydjum i Zarzqdu SIMP

Na posiedzeniu Prezydjum dnia 17 stycznia r. b, po
zalatwieniu spraw biezacych, rozpatrzono i przyjeto roczne
sprawozdanie komisy] Administracyjnej i Odczytowej.

Oméwiono forme sprawozdania z dziatalnosci SIMP na
Walne Zebranie. Rozpatrzono szereg spraw finansowych,
zwiazanych z likwidacja miesiecznika ,Mechanik”.

Na kolejnem posiedzeniu Prezydjum w dniu 24-go stycznia
przedyskutowano bilans SIMP na dzier 31.XIL.34, prelimi-
narz SIMP na rok 1935 oraz Bilans ,,Mechanika”. Druga
cze$é posiedzenia po$wiecono sprawozdaniom rocznym ko-
misyj: Finansowej, Organizacyjne}, Zjazdéw i Konferencyj,
Komitetu redakcyjnego ,,Wiadomosci SIMP" i redakeji , Me-
chanika". Przyjeto memorjal opracowany przez Sekcje Inzy-
nieréw Spawaczy w sprawie nauczania spawania na poli-
technikach i przekazano do sekretarjatu do zalatwienia w
my$l uchwatl Zarzadu,

Nastepne posiedzenie Prezydjum odbylo sie¢ dnia 31 stycz-
nia. Jeszcze raz przedyskutowano i przyjelo uzupetniony
bilans SIMP. Rozpatrzono i przyjeto sprawozdania sekcyj:
Warsztatowej, Energetyczno - Konstrukcyjnej, Metaloznaw-
czej i Inzynieréw Spawaczy. Oméwiono program odczytow
na miesiac luty w Warszawie i na prowincji.

Posiedzenie Zarzadu odbylo sie dnia 31 stycznia. Za-
tatwiono sprawy biezace. Przyjeto do SIMP nowych 75-ciu
kolegéw. Oméwiono sprawy organizacyjne IX Zjazdu I. M. P,
we Lwowie. Przedyskutowano i uchwalono wniesiony przez
Prezydjum projekt regulaminu oddzialéw SIMP. Dalszq,
czg§¢ zebrania poswiecono sprawom Walnego Zebrania

cztonkéw SIMP.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNE SIMP

WARSZAWA

Dn. 20 listopada 1934 r.*)

Zebraniu przewodniczyl p. prof. M. Rybeczynski, sekre-
tarzowal kol. H. Knabe. Tematem zebrania byl odczyt
p.inz H, Herbicha p. t.

nUdziat sit wodnych
w gospodarce energetycznej kraju®.

Prelegent wspomnial na wstepie czynniki, wptywajace na
doniostos¢ zagadnienia gospodarki wedno - energetycznej;
sa to: ochrona od powodzi, uzycie zbiornikéw do krycia
szczytéw zapotrzebowania energji, wyzyskanie spadéw do
budowy silowni rezerwowych, uzycie zbiornikéw do wy-
réwnania zmiennych przeplywéw rzek i poprawy warun-
kow zeglugi.

%) Zamieszcza}ne obecnie sprawczdania z zebrah odczylo-
wych z dn. 20 i 27 listopada r. ub. nie zostaly wydrukowane

poprz?crinlio wskutek przeoczenia; dajemy je teraz — choé
ze spéinieniem, — azeby w rubryce tej nie braklo zadnego
sprawozdania.
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Lotnicy, postawié¢ za wzor, wyraZajac pelng wiare,
7e na nowej, obranej przez Was, drodze osiagnie-
cie z nawiazka wszystkie Wasze zamierzenia,

Budujcie wigc platowce komunikacyjne i sporto-
we, rozwijajcie szeregowa ich wytwérczosé, uczcie
lataé liczne rzesze naszej mlodziezy, ksztalécie no-
we zastepy konstruktoréw i mechanikéw lotni-
czych, zbierzcie obfite zniwo Waszej zboznej, do-
brej pracy. Péjdziemy za Wami wszyscy, my, po-
zostali mechanicy, dotrzymamy Wam kroku, by
utrzymaé nieprzerwanga i mozliwie wolna od zata-
man linje naszego frontu mechanicznego. W mysl
naszej dewizy — dla rozwoju i bezpieczenstwa na-
szej Rzeczypospolitej.

Dluzej zatrzymal si¢ moéwcea nad sprawg ochrony od po-
wodzi, przytaczajac dane o rozmiarach kleski powodziowe)
w lecie ub. r. Nasigpnie oméwit warunk: rentownosei elek-
trowni szczylowych, wskazujac, iz w naszych warunkach
kalkulacja ich przedstawialaby si¢ o tyle pomyslinie), ze
zaktady wodno - elekiryczne bylyby rownoczesnie zakla-
dami retencyjnemi, wskutek crego znaczna czesé kosztow
zbiornika mogltaby byé pokryta z funduszow na meljoracpe
i na ochrong od powodzi. Co do in. eleklrowni wodnyeh,
podniést prelegent réwniez polrzebe¢ ich budowy, jako zaki
rezerwowych z punklu widzenia strategicrnego.

Zobrazowawszy nast¢pnie postep wyzyshania sit wodnych
zagranica, prelegenl opisal wykonane juz w Polsce i pro-
jektowane oraz budowane niestety b. nieliczne za-
ktady wodno - elektrvezne, wskarujape zarazem mozliwosei,
jakie kraj pod tym wzgle¢dem posiada.

W dyskusji po odczycie zabierali glos pp.: prof. B. Ste-
fanowski, ktéry zwrdcil uwage na fakl niewykorczenia
budowy zakladu w Myczkowcach na Sanie, gdzie wykona-
no juz niemal cato§: robét budowlanych i nawel zamowio-
no turbiny, lecz od szeregu lat prace wslrzymano, wobec
czego znaczne kapitaly, wlozone w l¢ budowe, marnujy sie,
gdyz budowle niszczeja. Ten sam fakt podniost lakze na-
stepny méwea, p. prot. K. Pomianowski, uzupelniajac stowa
przedméwey dalszemi szczegdlami lej sprawy i wskazujge
réwniez na konieczno$é jej poprawy. Pozalem pp. prof. B.
Stefanowski i prof. M. Rybeczynski poruszyli sprawe ren-
towno$ci zakladéw wodno - elekirycznych, poczem prze-
wodniczacy zamkngl zebranie, przypominajac o doniostoder
rozbudowy sit wodnych, ktéra — mimo braku wiekszych ka-
pitaléw na zwiazane z nig prace - powinna znalefzé wla-
Sciwe rozwigzanie,

3

Dn. 27 listopada 1934 r.

Posiedzeniu przewodniczyl p. prol. St. Pluzanski, sekreta-
rzem byl kol. J. Babinski.

Po otwarciu posiedzenia przewodniczacy udzielit glosu
p- dyr. W. Adamieckiemu, ktéry wygtosit referat p. t.
wOrganizacja stuiby bexpieczenstwa pracy
w przemysle i jej gospodarcxe znaczenie”.
Prelegent zobrazowal donioste znaczenie zapewnienia
wlasciwego bezpieczensiwa pracy w zakladach przemysto-
wych, zar6wno z punktu widzenia humanitarnego, jak i go-
spodarczego (koszta leczenia, renl i zapomoég). Wskazaw-
szy nastepnie na duza role, jaka przypada inZynierowi me-
chanikowi w dziele zapewnienia naleiytego bezpieczerstwa
pracy, méwca apelowal do kol inzynierskich o gorliwsze
zainteresowanie si¢ ta sprawa, poczem opisal swe wrazenia
z wycieczki do Z. S. R. R,, gdzie zapoznal si¢ z organizacja
stuzby bezpieczenstwa szeregu wiekszych zakladow prze-

mystowych.

Po odczycie zabral glos p. insp. Mazurkiewicz
ktory w koreferacie swym oméwil organizacje bezpieczen-
stwa pracy w krajach zachodnio - europejskich, wskazujac
na jej rozwéj dzieki réwnoleglym wysitkom inicjalywy rza-
dowej (inspekecja pracy) i prywatnej (fabryczme komitety
bezpieczenstwa i dzialalnos¢ niektérych zwiazkéw przemy-
slowych, np. Berufsgenossenschaft'éw w Niemczech?.

.P, inz. J. Podoski, jako drugi koreferent, o§wietlil r6z-
nice w uj¢ciu tego zagadnienia w szeregu panstw, mian. we
Francji, Niemczech, Czechostowacji i Stanach Zjedn., poda-
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jac przyklady, zaobserwowane w wielu =zakladach tych

krajow. :

7 kolei p. mz. Gronwald wypcwiedzial kilka uwag o or-
ganizacji stuzby bezpieczedsiwa pracy na tle doswiadezen,
poczynionych w Zakt. Ostrowieckich.

Poza tem przemawiali pp. inz.: Rzecki, Miszunowicz, Ka-
mieniski i Moroz, przyczem dwaj oslatni poruszyli sprawe
organizacji bezpieczenstwa pracy na terenie fabryk Parstw.
Wytwérn: Uzbrojenia.

Prof. Pluzanski, zamykajac zebianie, wyrazil nadzieje, ze
1osnace zainteresowanie sprawami bezpieczenisiwa pracy
znajdzie wyraz w utworzeniu odpow:edniej sekeji SIMP.

3¢

Dn. 14 stycznia 1935 r.

Zebranie zagaill w imieniu Zarzadu Sekceji Warsztatowej
p. dyr. M. Olszanski i poprosil na przewodniczacego p. prof.
S. Pluzanskiego, na sekretarza zas§ — p. inz. W, Jalo-
wieckiego.

Po objeciu przewodnictwa p. prol. Pluzanski oddal glos
p. dyr. J. Piotrowskiemu dla wygloszenia referatu
na temat:

oNowe prgdy w budowie obrabiarek
na tle Wystawy Londynskiej”.

Prelegent podal na wstepie ogélna charakterystyke Wy-
stawy, poczem przeszedl do omoéwienia postepow, dokona-
nych w poszczegdlnych elemeniach obrabiarek; w szcze-
golnosci podkreslit nowe dazenia w konstrukeji maszyn
narzedziowych, maszyn do dlulowania 1 szlifowania kot ze-
batych, szybkobieznych maszyn do obrébki lekkich stopéw
i in. W charakterystyce poszezegélnych elementéw pod-
kreslil prelegent tendencje konstruklorow do stosowania
réznych rodzajéow prowadnic 162%, két ze¢balych oraz nape-
déw. Dalej zwrécil uwage na stosowanie przez niektére
firmy specjalnej obrobki Llernicznej wrzecion, dajacej
w réznych miejscach wrzeciona rozng twardosé. Z nowych
stopéw na narzedzia prelegent wspomnial o | tytanicie”,
dajacym niejednokrotnic lepsze wyniki w pracy, niz
swidja”.

W dyskusji zabral glos p. inz Relwicz, omawiajac sze-
rokie zastosowanie w Anglji tozysk rolhowych i kulko-
wych, mocnych konikéw z zaciskiem zapomoca mimosrodu,
waskich prowadnic 16z, stosowanie wzglednie nieduzych
szybkosci (do 500 obr/min.) w tokarkach zwyklych i narze-
dziowych. Naslepnie podkreslit wigksza specjalizacje an-
gielskich wytwérni obrabiarek w stosunku do naszych.

Nastepny méwea, p. inz, Uzarowicz, interesowal sie kwe-
stja stosowania w Anglji napedéw hydraulicznych do nape-
déw g¢téwnych, wykorniczaniem prowadnic 10z, sposobem
docierania, czy szlifowania, zwiekszeniem mocy silnikéw
w obrabiarkach szybkobieinych w zwiazku ze znacznem
zwickszeniem szybkosci skrawania. Poruszyl réwniez spra-
we trwalosci lokarki szybkobieznej do stopow lekkich.

W odpowiedzi prelegent zaznaczyl, Ze napedy hydra-
uliczne stosowane sy raczej do posuwow, niz do napedu
gtéwnego; do wykonczania prowadnic stosowane jest szli-
fowanie i szabrowanie. Ze stosowaniem duzych silnikow
w szybkobieznych obrabiarkach nie idzie sie zbyt daleko,
za$ dlugotrwalosci tych obrabiarek nie da si¢ jeszcze okre-
§lié ze wzgledu ra krotki ich okres stosowania.

W zakoriczeniu zabral glos przewodniczacy, p. prof.
Pluzanski, poruszajac konieczno$é przystosowania si¢ na-
szego przemystu obrabiarkowego do nowoczesnych wyma-
gan techniki, co da sie latwiej osiggnaé przy wiekszej spe-
cjalizacji. Ma to znaczenie nietylko z punktu widzenia kon-
kurencji z zagranica, lecz réwniez obronnosci kraju. Do no-
wych warunkéw pracy obrabiarek, zdaniem méwecy, musi
byé¢ réwniez przygotowywana mlodziez w uczelniach tech-
nicznych,

W  zakonczeniu swego przeméwienia przewodniczacy
wyrazil podziekowanie prelegentowi za interesujacy i pou-
czajacy odczyt.

3

Dn. 21 stycznia 1935 r.

Na zebraniu przewodniczyl p.
kretarzowal p. inz. W. Ugniewski,

Po zagajeniu zebrania przez przewodniczacego, zabral
glos prelegent, p. dyr. inz. E. Gutkowski, wyglaszajac
referat na temat:

+Wrazenia z wycieczki do fabryk mechanicznych

we Francji”.

W referacie, ktéry ma byé drukowany w ,Przegladzie

Mechanicznym"”, oméwil prelegent swoje spostrzezenia ze

inz, M. Mieczynski, se-

z‘_uiedfenia kilku fabryk francuskich, jak ,,Précision Méca-
nique”, ',,Cu_ttat” i in, oraz fabryki angielskiej ,Herbert”
wyrabiajacej rewolwerdwki, Prelegent zwrocil szczegolna
uwage na wydajno$é rewolweréwek 1 aulomatow, a nastep-
nie wspomnial o obrabiarkach, a w szczegélnosci o auto-
matach Brow'n i Sharpe na wystawie londyriskiej.

W dyskusji po odczycie p. inz. S. Brzezinski poruszvl
sprawg sposobu szlifowania prowadnic 16z obrabiarek
w labrykach angielskich, zapytujac, czy szlifuje sie je ob-
wpdem czy czotem tarczy; fabryki niemieckie twierdza bo-
wiem, Ze dobre wyniki mozna otrzyma¢ jedynie przez szli-
fowanie obwodem. W odpowiedzi prelegent wyjasnil, ze
firma Herbert szlifuje prowadnice przewaznie czolem
tarczy,

P. inz. Gokeli pragnal wyjasni¢, czy w Anglji sa roz-
powszechnione automaty typu ,Index”. Prelegent wyjasénil,
ze w Anglji stosowane sa automaty Brown i Sharpe, a we
Francji ,,Cuttat’, jednakze automaty ,Index” wszedzie sa
znane jako najlepsze. Réwniez na wvstawie londysskie;
przewazaly automaty Index oraz Brown i Sharpe.

Sl
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Dn. 12 stycznia 1935 r.

Zebraniu przewodniczyt p. dyr. iz K. Oldakowski, se-
kretarzowal p. inz, A. Piotrowski,

Przewodniczacy powital licznie zgromadzonych stucha-
czy - inzynieré6w z Fabryki Broni, Fabryki Amunicji, Dy-
rekcji Kolejowej, Szkoly Technicznej — i udzielit glosu
p. inz. A, As$cikowi ze Starachowickich Zaktadow
Gérniczych, ktéiy omdwil:

wWplyw metod produkeciji
na jakos¢ stali narzedziowej".

W zwiezle opracowanym releracie prelegent, po omé-
wieniu najpierw definicji wysokogaiunkowosci tworzywa
stalowego, zaleznosci jej od skiadu chemicznego, fizyczne-
go i budowy strukturalnej, zanalizowaniu wplywu, drég
przenikania i rozmieszczenia szkodliwych domieszek, —
przeszed! do zagadnienia zaleznosci jakosci stali i wyrobéw
z niej od metod obrébki, stosowanych przez wytworce
(huta, stalownia) i konsumenta (obrébka mechaniczna,
obrébka termiczna). Prelegent stwierdza, Ze moina z duza
doktadnoscia i nalezycie przeprowadzi¢ operacje, naleiace
do stalowni, obrsbki mechanicznej i termicznej, lecz decy-
dujacy wplyw na wysokogatunkowosé stali ma proces me-
talurgiczny.

Po oméwieniu procesu metalurgicznego sposobem tyglo-
wym, w piecach elekirycznych indukcyjnych oraz wskaza-
niu zalet procesu tyglowego — zanalizowal prelegent cechy
stali narzedziowych otrzymanych z pieca wysokiej czesto-
tliwosci, wskazujac dodatnie strony tego tworzywa.

Zdaniem prelegenta, wigkszosé bledéw popelnia konsu-
ment; bledy te méwca podzielit na: brak znajomosci ga-
tunkéw stali, brak odpowiednich urzadzen, brak ostrozno-
éci przy obrobee stali, bledy konstrukcji narzedzi, biedy
wynikajace z mylnych dazen do zle pojetej oszczqdngs’m.
Po wygltoszeniu referatu wywiazala si¢ bardzo ozywiona
dyskusja, w ktérej zabrali glos: inz S. Strupczewski, inz.
Wojtyta, inz. Dabrowski, inz. Ulatowski, inz. Tymowsk*,
inz. F. Kozlowski, p. Groza, inz, Tyszko, inz. A, Piotrowski,
inz. Kwiatkowski, inz. Kostewicz. Juz sama tre$é¢ refera-
tu — bledy przy produkcji i uzytkowaniu stali szlache-
tnych — nadaty dyskusji kierunek. _

Konsumenci tych s*ali podkreslali na przykiadach, wzie-
tych z Zycia warsztatowego, niejednorodnosé wytopow stali,
wady ukryte, nie dajace sie w obecrnvch warunkach odbior-
czych skonstatowaé przy odbiorze. ) . .

Czestokroé daje sig¢ juz przy odbiorze stali stwierdzié
wyrazne wady stali, wynikajace z jej 'fabrykacii,‘—— co na-
suwa przypuszczenie, ze kontrola stali wysylanej z hut nie
stoi na wysokim poziomie, ] o

Koreferenci podkreslaja, ze — mimo iz posiadaja nowo-
czesne urzadzenia hartownicze, przestrzegaja przepisow
hartowania, wkladaja w te zagadnienia duzo dobrej 'woh
i pracowito§ci — mie moga osiagnac dobryﬂch wynfkc’mf
z powodu wad strukturalnych tworzywa (niema wtérnej
twardosci, pryszczenie sig, silne paczenie si¢ w hartowa-
niu, nawet sa wytopy stali, ma ktérych przy najrézniej-
szych zabiegach, az do badah laboratoryinvch w!fa‘cz'nle.
nie mozna osiagnaé zadanej twardosci). Takie zjawiska
szczegblnie bolesnie odczuwa konsument_p_rzy'uiytko'w@m
stali szlachetnej na narzedzia, gdyz ujawniaja sie one juz po
wykonaniu narzedzia, po wlozeniu w nie kosztownej robo-
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cizny. Nawet zamiana stali przez hule w takich okoliczno-
éciach nie powetuje duzych strat konsumenta. o

Dalej koreferenci podkreslali ogromna roznoro_d{xosc ga-
tunkow stali, Mimo Ze sklad chemiczny tych stali jest. bar-
dzo zblizony i sadziéby mozna, Ze metod_y ich obrébki ter-
micznej i wyniki pracy beda réwniez zbhz'one, — praktyka
wykazuje ogromne rozbieznosci ich jakosci. ) )

Wspblezesny konsument ma moznosé oceny §ta11 w pier-
wszym rzedzie wedlug zawartosci skl‘adz_ukow szlache-
tnych, za§ sprawa udatno$ci wytopu nie jest mu znana;
sadajac stali o pewnym skiadzie chemicznym ,jest zawsze
na lasce producenta”.

W jeszcze trudniejszem potozeniu jest konsument _dro-
bny, ktéry nie ma ani wyposazenia do badan stali, ani ru-
tyny w obchodzeniu sie z nia. L

Konsument pragnie mie¢ surowiec pewny, mozliwie
o jednakowym poziomie jakosci w réznych wy’fopach. bo
rézne niespodzianki z surowcem drogo go kosztuja.

Twierdzenie prelegenta jakoby wiekszosé¢ btedéw obrob-
ki stali popelnial konsument, nie uznali stuchacze za
stuszne.

Zwrécono dalej uwage, ze prospekty hut sa zbyt uni-
wersalne. Kiedy konsument (co jest wazne dla drobnego
warsztatu) chce na podstawie zalecer katalogu huty wy-
braé¢ stal na narzedzie, to znajdzie tam, ze dana stal moie
byé uzyta na réine narzedzia, od rozwiertaka az do ma-
tryey.

W toku dyskusji poruszono tez sprawe préb wytopéw
stali na tak zwana ,pprébe nozowa’.

Poniewaz gros stali narzedziowej uiywa sie¢ na narze-
dzia wielozebowe (frezy i rozwieitaki), a warunki pracy
noza i ostrza narzedzia wielozebowego sa odmienme, po-
Zadane jest, aby huty wprowadzily prébe stali irezowa.
Daznosé do osiagniecia maksymalnej szybkosei skrawania
we wspolczesnym warsztacie przestaje juz zajmowad
technikéw, Dzi§ daza oni do maksymalnego wyzyskania
obrabiarki; przy nieco starszych kenstirukcjach maszyn nie
moze byé osiagniete maximum szybkosci skrawamia.

Na zakoriczenie p. inz. Oska podkreslil, ze juz niejedno-
krotnie stwierdzit trudnosci operowania stalami szlache-
tnemi, zna réwniez (rudnodci produkcyjne tych stali. Spra-
wa jest do§é¢ zawila, wymaga glebszego badania.

PROGRAM WIECZOROW
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNYCH

WARSZAWA

Ponizej podajemy program dalszych wieczorow odczy-
towo - dyskusyjnych SIMP. Odczyty te beds sie odbywaly
nadal w sali Stowarzyszenia Technikéw w Warszawie,
Czackiego 3/5, w poniedzialki, punktualnie o godz. 20.
Wstep na sale — po podpisaniu listy obecnosci

przy
wejsciu.

6. 11.IL.35 — kpt. inz. W. Robowski O zelazie
wArmco”.

7. 181135 — inz. J. Gronwald. System organizaciji
iﬂ{ _splx;opagandy bezpieczenstwa pracy w Zakladach Ostrowiec-
ich.

8. 25IL35 — prof. W. Suchowiak, Postepy w bu-
dowie dzwigaic, poczynione zwtaszcza w Polsce.

9. 4IIL35 — inz. M. Wielezyrniski O zastosowa-
niach przemystowych gazu ziemnego.

10. 1111135 — inz. J. Tichy. Organizacja gospodarki
narzedziowej.

Dalsze wieczory odezytowo - dyskusyjne, organizowane
przez Zarzad SIMP w najbardziej zainteresowanych wie-
kszych skupieniach przemystowych poza Warszawa, beda
odbywaly sie raz na miesiac w kazdym osrodku w ten spo-
sob, aby w osrodkach sasiadujacych ze soba wieczory od-
czytowo - dyskusyjne przeplataty sie. Najblizszy program
tych wieczoréw przedstawia sie nastepujaco:

RADOM

2. 8IL35 — dyr, inz. J. Piotrowski. Nowe prady
w budowie obrabiarek na tle wystawy londynskie;.

3. 1411135 — prof. L. Feszczenko-Czopiwski.
Nowe prady w zakresie cementacii zelaza weglem i azotem.
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SKARZYSKO

2. 221135 — dyr, inz. E. Gutkowski. Wrazenia
z wycieczek do fabryk mechanicznych we Irancji i Anglji,
3,0 15.111.35 —- prof. I. Feszczenko-Czopiwski

0O tworzywach stalowych jednofazowych niedelormuja-
cych sie.
STARACHOWICE

1. 91135 — inz. J. Kwialkowski O wyczerpy-
waniu sie proszkow w czasie cementacji zelaza weglem.

2. 9135 — inz. J Gronwald - Syslem organizacji
i propagandy bezpieczedstwa pracy w Zakltadach Ostrowiec-
kich.

1 22 11 35 1y i e . BN SPNE VIR W o NP4 \x/pk\lxu Y-
i 4 Z
MiaEdw-—fa—-strrktore-stal T NarZar ToWeT:

2. 2211135 - inZ.
angielskie.
KRAKOW

1. 151135 — dyr. inz. J. Protlrowski N9vye prady
w budowie obrabiurek na tle wystawy londynskicj.

A, Minchejmer. Samochody

2. 2201135 — kpl. inz. W Robowski O zelazie
Armco”.
KATOWICE

1. 811135 — prof. I. Feszczenko-Crzopiwski

O mechanizmie dyfuzji w zelazic slatem wegla i innych
pierwiastkéw. Inz. Kwiatkowski. O wyczerpywa-
niu sie proszkdw w czasie cementacji 7elaza weglem

tODZ

2. 2711135 kpt. inz. W. Robowski O ielazie
wArmco".
POZNAN

1. 8I1.35 - inz. T. Malkiewicz Stlale narzedziowe

huty Baildon i kontrola ich produkecji.
2. 1511135 inz. A Minchejmer
angielskie,

INFORMACJE

POSADY WAKUJACE:

W Urzedzie Morskim w Gdyni wakuje od 1 marca r. b.
stanowisko rewidenta kotlowego.

Wymagane: obyw. polskie, dyplom inZyniera - mechanika
lub réwnoznaczny, grunlowna znajomos$¢ kotlow i conaj-
mniej 2-letnia prakiyka w wytwérni kotlow, wzgl. w dozo-
rze kollow, znajomosé w stowie i pismie jezyka niemiec-
kiego lub angielskiego.

Wynagrodzenie — wedl. Vi-go stopnia ptac urz¢dnikow
panstw. Podania wraz z Zyciorysem i odpisami $wiadeclw

Samochody

kierowaé¢ do 15 lulego r. b. pod adresem: Gdynia, Urzad
Morski, Wydzial Administracji Wybrzeza,
N3
Dyrekcja Szkoly Rzemie$lniczo - Przemystowej im. St

Syroczynskiego w Lublinie oglosila konkurs na stanowisko
kierownika warszlatow Szkoly, z ptaca 435 zl. miesigcznie.

Ubiegaé si¢ o nie moga inz. - mechanicy, majacy dyplom
jednej z politechnik polskich, conajmniej roczny prakiyke
warsztatowa 1 najwyzej 35 lat.

Podania nalezy wnosi¢ do 10 lutego r. b. do Dyrekeji
Szkoty.

POSZUKUJA PRACY:

Inzynier - mechanik, absolwent Polit Warsz.,, z 7-leinia
praktyka w biurze konstrukcyjnem i na samodzielnem sta-
nowisku inzyniera ruchu zmieni posadg. Oferly pod ,Me-
chanik” przyjmuje Admin. ,Przegladu Mechanicznego".

SKRZYNKA KOLEZENSKA
F. S. .Ursus”, Czechowice i P. Z. O.

vrzeczywistnily juz nasze haslo.
llos¢ zaktadéw przemystowych, ktérych wszyscy inZynie-

rowie mechanicy przystapili juz do naszego Stowarzysze-
nia, zostala znéw powigkszona o dwie dalsze powa7ne fa-
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bryki mechaniczne: Fabryke Samochodf)w ,,UI"SI.IS“ w _Cz?_-
chowicach, nalezaca do Panstwowych Zakladéw Inzynierji,
i Polskie Zaklady Optyczne w Warszawie.

Brawo Koledzy! Mozemy tylko ponownie wyrazi¢c Wam
stowa uznania i zadowolenia, zamieszczone w poprzednich
zeszytach , Wiadomosci SIMP.”  MozZemy nadlo raz jesz-
cze stwierdzié, Ze praca organizacyjna najlepiej rozwija sig
w skupiskach inzynierskich, jakiemi sy wicksze jednostki
przemystowe. Stwarza lo piekae po'lc pracy dla oséb
spolecznie wyrobionycl}, klore, wslepujac w nasze szeregi
w zrozumieniu znaczenia i waZno$ci naszej pracy, staja sic
automatycznie krzewiciclami naszych hasel wéréd swych
najblizszych kolegow.

Warto przypomnieé, jak pokazna jest juz liczba zakladow,
ktére w calo$ci sa juz z nami. Na pierwszem miejscu pod
wzgledem liczebnosci krocza:

Passtwowe Wylwornie Uzbrojenia w Warszawie

z nalezacemi do nich:

Fabryka Karabinow w Warszawie,

Fabryka Broni w Radomiu i

Fabryka Sprawdzianéow w Warszawie;
Starachowickie Zaklady Gérnicze w Warszawie

z nalezacemi do nich:

Fabrykami i Hula w Slarachowicach;
Fabryha Samochodow ,Ursus” w  Czechowicach
Warszawa;
Warsztaty Amunicyjne Nr. 1 na Forcie Bema

w Warszawie;
Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Ameryki
w Warszawie z:

Fabryka w Pruszkowie i Fabryka w Porebic pod Za-

wierciem;

Polskie Zaklady Optyczne w Warszawie;

Fabryka Obrabiarek ,Pionier" w Warszawie;

i szereg mniejszych fabryk, zalrudniajacych niewielkie
iloci inZynierow.

Poza [abrykami wymieni¢ nalezy instylucje o charakte-
rze naukowym, jak:

Instytut Badari Materjalow Uzbrojenia w Warszawie oraz

Instytut Metalurgji i Maetaloznawstwa  Pol.  Warsz.
w Warszawie, gdzie rownicz wszyscy inZzynierowie mecha-
nicy sa juz czlonkami SIMP.

pod

Zywimy nieplonng nadzicje, ze lista powyisza bedzie sie
szybko powigkszala. Najblizsze dnie powinny nam pozwo-
li¢ zapisa¢ na niej nastepujace Zaklady:

Fabryke Samochodéw ,Panstwowych Zaktadéw Inzy-
nierji" w Warszawie,

Padstwowe Zaklady Tele- i Radjolechniczne w War-
szawie, oraz

Fabryke Parowozéw w Warszawie, nalezaca do S. A.
Wielkich Piecow i Zaktadow Oslrowieckich,

Spodziewamy si¢, iz nic spotka nas w lem zawdd i ze na-
stepny zeszyl ,,Wiadomosci SIMP" potwierdzi nasze ocze-
kiwania.

A wiec:

nWszyscy Mechanicy do SIMP™!

\_NJADOMOSCl OSOBISTE

P. dr. inz, Bolestaw Szczeniowski, po uzyskaniu ty-
tulu docenta habilitowanego, ogtosit w pélroczu obecnem na
wydziale mechanicznym Politechniki Warszawskiej wyktad
p. t. ,,Wtasnosci paliw i ich zachowanie si¢ w silnikach spa-
linowych",

¥

Nowoprzybyli cztonkowie SIMP:

Ascik Antoni, Starachowice, Dolna-Hutnicza 15.
Bekker Mieczystaw, Warszawa, pl. Wilsona 4 m. 59.
Benirski Teodor, Poznan, Bukowska 27. .
Berthelman Ervk, Ursus, p. Wiochy.

Bilewski Jan, Warsrawa, Elsterska 12 m. 1,

Breczko Zygmunt, Warszawa, Szpitalna 10.

Czaki Tadeusz, Warszawa, Mokotowska 24 m. 36,
Dalman Andrzej, Warszawa, Ludwiki 6 m. 87.
Daniszewski Witold, Warszawa, Kryniczna 30 m. 4.
Dietrych Janusz, Ostrowiec Kielecki, Kosciuszki 7 m. 2.
Drebert Aleksander, Warszawa, Mielecka 10 m, 10.
Dreszer Stanistaw, Warszawa, Zérawia 20 m. 7.

Dziewonski Jézel, Warszawa, Waszkowskiego 6.

Qrzewiecki Piotr, Warszawa, Jerozolimska 71.

k:alkiewicz Jerzy, Warszawa, Okélnik 5 m. 2.

Fiirstenberg Jan, Warszawa, Dygasifiskiego 40.

Giernakowski Stanistaw, Warszawa, Wilanowska 6 m. i5.

Grafl Tadeusz, Warszawa, Grochowska 30.

Hryniewiecki Adolf, Rybnik, Mikolowska 49,

Jaslrebow Sergjusz, Komoréw p. Pruszkéw, Al Brzozowa,
d. Stawikowskiego.

Kaczmarek Kazimierz, Warszawa, Hoza 58 m. 27.

Kalinowski Roman, Warszawa, Grojecka 42a m. 29,

Kisielewski Stanistaw, Krakéw, Jézefitow 18 m. 11.

Kloc Karol, Warszawa, Wojska Polskiego 31 m. 35.

Kosiewicz Tadeusz, Warszawa, Chmielna 27 m. 70.

Kowalczewski Wiladystaw, Warszawa, 76rawia 25 m. 6.

Kowalczyk Tadeusz, Warszawa, Sulkowicka 2 m. 2.

Kozakiewicz Wiadystaw, Warszawa, Zelazna 43 m. 6.

Kroélewski Jan, Dziedzice, Oddzial Mechaniczny P. K. P.

Krémer Franciszek, Warszawa, Wspélna 26 m. 19.

Kraskiewicz Roman, Warszawa, Mokotowska 9 m. 14.

Kruszewski Stanistaw, Warszawa, Stuzewska 3.

Kutarba Kazmierz, Bierud Stary ,Lignoza".

Kiinstler Ferdynand, Starachowice, skrz. poczt. 11.

Leszczynski Tadeusz, Warszawa, Biatostocka 20 m. 44.

Malecki Leon, Warszawa, Szopena 6 m. 5.

Maliszewski Tadeusz, Warszawa, Ragatela 13 m. 5.

Mancewicz Tadeusz, Brwinéw, Srodkowa 5.

Meier Jerzy, Dziedzice, Kolejowa 238.

Mickiewicz Tadeusz, Radom, Planty 7 m. 44.

Mikotlajski Marjan, Warszawa, Ratuszowa 19 m. 41.

Minchejmer Adam, Warszawa, Czerwonego Krzyza 9 m. 6.

Misiewicz Konstanty,* Wesota k. Warszawy.

Nowakowski Zdzistaw, Piastéw, Kasprowicza 7.

Okorski Jan, Skarzysko, Fabryka Amunicji.

Pataszewski Franciszek, Rogozno, Wlkp.

Peschel Rudolf, Warszawa, Widok 9 m. 14.

Pigtka Kazimierz, Matwy n/Notecia. ,

Pomaski Andrzej, Warszawa, Stalowa 71.

Przeorski Stanistaw, Warszawa, Sosnowa 12 m. 9.

Radwanski Henryk, Warszawa, Sienna 45 m. 4.

Rentel Kazimierz, Radosé k. Warszawy, Batorego 1.

Rudziecki Henryk, Warszawa, Szeroka 38 m. 4.

Saganski Stefan, Krakéw, Zyblikiewicza 5.

Serikowski Aleksander, Warszawa, Mianowskiego 4 m. 2.

Seralin Henryk, Warszawa, Prezydencka 6.

Sianozecki-Wojnicz Jan, Warszawa, Polna 74 m. 18.

Skierski Ksawery, Warszawa, Nowolipki 44 m, 4.

Sliwowski Ludwik, Warszawa, Kamedutéw 71.

Stomczynski Mieczystaw, Poznan, Fr. Ratajczaka 16.

Sochacki Witold, Warszawa, Boduena 5 m. 10.

Staub Fryderyk, Poznan, Kraficowa 15.

Stefariski Stefan, Radom, Dowkontta 4 m. 61.

Tatar Jézef, Radom, Planty 7 m. 25.

Toltoczko Bolestaw, Warszawa, Filtrowa 71.

Umiastowski Henryk, al. Szucha 2 m. 9.

Vorbrodt Wacltaw, Warszawa, Tucholska 12.

Wasiutyriski Antoni, Warszawa, Szopena 6 m. 15.

Wierciak Adam, Zielonka, ul. Kolejowa.

Zakrzewski Marjan Adolf, Warszawa, 6 sierpnia 27.

Zasada Antoni Karol. Warszawa, Falata 6 m. 49,

Zwolifiski Romuald, Lublin, Dtugosza 6.

Zegilewicz Zygmunt, Radom, Broni 1 m. 73.

76tkiewski Henryk, Warszawa, Pradzyrskiego 36-40 m. 13.

LISTA INZYNIEROW

T T I S 31 5 X7 YR SR
MECHANIKOW POLSKICH (c.d.) . 6

37. Eichelberger Roman, Kier. Ruchu F-ki Sa-
mochodéw Ursus w Czechowicach, p. Wiochy, Ursus,
F-ka Samochodéw, r. ur. 1895, Polit. Lwowska, Wy-
dzial Mech., r. uk. 1927. .

38. Elandt Alfred Marjan, Z-ca Dyr. Stow.
Dozoru Kotléw Parowych w Katowicach, Katowice,
ul, Krél. Jadwigi 4, r. ur. 1890, Polit. Warszawska,
Wydz. Mech., r. uk. 1920.

39. Epler Stamistaw, Kier. Ekspozyt. Warszaw-
skiego Oddz. Mech. Stacji Doswiadczalnej Polit.
Lwowskiej w Glownie k/fowicza, Glowno k/Towi-
cza, r. ur. 1904, Polit. Lwowska, Wydz. Mechanicz-
ny, r. uk. 1931,
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40.

41.

43.

45.

48.

49,

51

53,

54,

55,

57.

58.
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Falkiewicz Jerzy, Asyst Wydz Mech. Pan-
stwowych Zakl. Inzynierji w Warszawie, Warszawa,
al. OKélnik 5 m. 2, r. ur. 1905, Polit. Warszawska,
Wydz. Mech., r. uk. 1931.

Feill Andrzej, Z-ca Kier. Laboratorjum Pol-

skich Zak!. Skoda w Warszawie, Warszawa, ul. Stu-.

sewska 5 m. 6, r. ur. 1904, Akad. Gérnicza w Kra-
kowie, Wydz. Hutniczy, r. uk. 193L

Feszczenko - Czopiwski Iwan, Kier
Zakt. Badan Huty Baildon w Katowicach, Docent
Akad. Goérniczej w Krakowie, Katowice IV, ul. Ze-
lazna 1, r. ur. 1884, Polit. Kijowska, Wydz. Mech,
r. uk. 1908,

Gawron Karol, Inz Stow. Dozoru Kotlow w
Warszawie, Krakéw, ul. Wybickiego 1, m, 12, r. ur.
1882, Polit. Lwowska, Wydz. Mech,, r. uk. 1903.

Geca Piotr, Inz Stow. Dozoru Kottéw w War-
szawie, Dabrowa Gérnicza, ul. Sienkiewicza 7, r. ur.
1881, Polit. Kijowska, Wydz. Mech., r. uk. 1909.

Glik Bronistaw, Inz Ruchu Elektrowni Lédz-
kiej Lodz, ul. Przejazd 37, r. ur. 1887, Instytut
Technolog. w Charkowie, Wydz. Mech,, r. uk. 1915.

Goldflam Aleksander, Inz Ruchu F-ki J.
Hirszberg 1 Wilezynski w Lodzi, £6dz, ul. Kiliriskie-
go 89, m. 8, r. ur. 1883, Polit. Wiedenska, Wydz.
Mech., r. uk. 1907.

Golifiski Stanistaw Wiktor, Adjunkt Po-
litechniki Lwowskiej, Lwéw, ul. Malachowskiego 2
VI/1, r. ur. 1891, Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r.
uk, 1920. .

Golebiowski Romuald, Kier. Warszt. Mech.
Zbrojowni Nr. 2 w Warszawie, Warszawa, ul. Inzy-
nierska 7 m. 6, r. ur. 1902, Polit. Warszawska, Wydz.
Mech.,, r. uk. 1932.

Gorecki Henryk, Inz. Stow. Dozoru Kotlow
w Warszawie, Lwow, ul. Sw, Teresy 10, r. ur. 1899,
Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r. uk. 1928.

Grabowski Aleksander, Czlonek Komisji
Rewizyjnej Monopoléw Parstw., Warszawa, ul.
Mochnackiego 15 m. 16, r. ur. 1880, Instytut Tech-
nolog. w Petersburgu, Wydz. Mech.

Grabowski Bolestaw, Inz Stow. Dozoru Ko-
ttow w Poznaniu, Kier. Oddz. w Grudzigdzu, Gru-
dziadz, ul. Wilsona 8a, r. ur. 1875, Instytut Tech-
nolog. w Petersburgu, Wydz. Mech., r. uk. 1901.

Grabowski Mieczystaw Zygmunt, Dyr.
F-ki Wyrobéw Metal. W. Czajkowski i Sp. w War-
szawie, Warszawa, ul. Natolinska 6 m. 3, r. ur. 1889,
Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r. uk. 1912.

Graff Tadeusz Nacz, Dyr. Panstw. Zakl, Tele-
i Radjotechnicznych w Warszawie, Warszawa, ul.
Grochowska 30, r. ur. 1884, Polit. Kijowska, Wydz.
Mech.

Graysnow Aleksy, Dyr. Przedz i Tkalni F-my
Wiskiennicza Sp. Akc. N. Eftingan i S-ka w Lodzi,
Y.6dz, ul. Skarbowa 6, r. ur. 1868, Polit. w Moskwie,
Wydz. Mech., r. uk. 1892.

Grohman Leon, L6dz ul. Tylna 11, r, ur. 1878,
Polit. w Charlottenburgu, Wydz. Mech., r. uk. 1901.

Gromnicki Adam, Inz. Ruchu i Warszt, Zjed-
noczonych Fabryk Zw. Azotowych w Chorzowie,
Chorzéw, Zjedn, F-ki Zw. Azotowych, r. ur. 1891,
Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r. uk 1921.

Gronwald Adam, Inz Ruchu Zakl Przem. -
Baweln, L. Geyer, Sp. Ake. w Lodzi, £6dz, ul. Piotr-
kowska 315, r. ur. 1885, Polit. w Karlsruhe, Wydz.
Mech., r. uk. 1911.

Gumowski Jan, Dyr. Panstw. Sredniej Szkoly
Technicznej w Wilnie, Wilno, ul. Holendernia 12,
r. ur, 1877, Polit, w Moskwie, Wydz. Mech.

Haczewski Wtadystaw, Kier. Ekspozytury
Starachowickiego Oddz. Mech. Stacji Doswiadczal-
nej Polit. Lwowskiej, w Ostrowcu, Ostrowiec Kiel.,
Zakl. Ostrowieckie, r. ur. 1900, Polit. Lwowska,
Wydz. Mech., r. uk. 1933.

79, Kolodzie; Wtadyslaw, Kier. Borystawskie-
¢o Oddz. Mech. Stacji Doswiadczalnej Polit. Lwow-
skiej, Borystaw, r. ur. 1901, Polit. Lwowska, Wydz,
Mech,, r. uk. 1929.

60. Harasowski Adam, Kier. Biura Koustr. Huty
Kroélewskiej w Chorzowie, Chorzéw, ul Wolnosei 38,
r. ur. 1904, Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r. uk. 1931,

61, Hauk Alojzy, Wtasé. Przedsieb. Urzadzen Zdro-
wotnych w Lodzi, £6dz, ul. Nawrot 32, r. ur. 1886,
Uniw., w Grénoble, Wydz. Mech., r. uk. 1909.

62. Hayto Zdzistaw, Prac. Techn Polskich Zaki.
Skoda w Warszawie, Warszawa, ul. Uniwersytecka
4 m, 9, r. ur. 1907, Akad. Gérnicza w Krakowie,
Wydz. Hutniczy, r. uk. 1934.

63. Hejdukiewicz Antomil, Inz. Stow. Dozoru
Kottéw w Katowicach, Katowice, ul. Opolska 11, r,
ur. 1891, Instytut Technolog. w Petersburgu, Wydz.
Mech., r. uk. 1914.

64 Hejnowicz Kazimierz, Konstr., Wojsk. In-
styt. Badan Inzynierji w Warszawie, Warszawa, Pl
Wilsona 4 m. 91, r. ur. 1903, Polit. Lwowska, Wvydz.
Mech., r. uk. 1929.

65. Helcer Kazimierz Prok. Sp. Akec. Elibor w
Dabrowie Gorniczej, Dabrowa Gérnicza, Sp. Ake.
Elibor, r. ur. 1683, Polit. Drezderiska, Wydz. Mech,,
r. uk. 1900.

66. Hirszberg Emil, Dyr. Zarzadu F-my J. Ilirss-
berg i Wilczynski w Lodzi, Lodz, ul. Piotrkowska
122, r. ur. 1872, Polit. Ryska, Wydz Mech,, r. uk.
1895.

67. Horodko Bronistaw, Asyst. Szefa Montowni
Zakt, Ostrowieckich w Ostrowcu, Ostrowiec Kiel.,,
ul, Kogciuszki 7 m. 9, r. ur. 1883, Inslylut Techno-
logiczny w Tomsku, Wydz. Mech., r. uk. 1910.

68. Hroboni Stanistaw, Ref. Techn. Warszaw-
skiego Oddz. Mech, Stazji Do§wiadeczalnej Polit.
Lwowskiej, Ekspozytura w Gtownie, Glowno k Lo-
wicza, r. ur. 1902, Polit. Lwowska, Wydz. Mech,,

69. Hryniewiecki Adolf, Szef Wydz. i Z-ca Dyr.
Katowickiej Sp. Akc. Huta Silesia, Rybnik, ul. Mi-
kolowska 49, r. ur. 1887, Polit. Kijowska Wydz.
Mech., r. uk. 1911.

70. Hufnagel Adam, %Lodz, ul. Piolrkowska 200,
r. ur. 1901, Polit. Gdariska, Wyd». Mech., r. uk.
1926.

71, Idzkowski Wactaw, Kier. Oddz. DPomocni-
czych Huty Zgoda w Swigtochtowicach, Swiglochto-
wice, Huta Zgoda, r. ur. 1877, Polil. Kijowska,
Wydz. Mech., r. uk. 1908.

72. Jakubowski Wladystaw, Szel Wydz Amu-
nicji Dep. Uzbr. M. S. Wojsk., Warszawa, ul. Kru-
cza 7 m. 27, r. ur. 1893, Polit. Warszawska, Wydz.
Mech., r. uk. 1923.

73. Jellinek Jézef, Nacz. Wydz Urzedu Woje-
wéodzkiego w FTodzi, £ddz, ul. 6-go Sierpnia 70a
m}.{ 7,9rr. ur. 1886, Polit. Lwowska, Wydz Mech., r.
uk, 1913.

74. Jeziorowski Witold, Kier. Warszl. Mech.
Polskich Zak!. Optycznych w Warszawie, Warsza-
wa, Al. 3-go Maja 14 m. 54, r. ur. 1898, Polit. War-
szawska, Wydz. Mech., r. uk. 1927,

75. Jedrzejowski Edward, II-gi Dyr. F-ki Masz.
Galicyjskiego Karpackiego Tow. Naftowego w Glini-
ku Marjampolskim, Glinik Marjampolski, r. ur. 1891,
Polit. Lwowska, Wydz. Mech., r. uk, 1914.

R B R R e R e K Ml ST S A AT

SPROSTOWANIE

W liscie inzynieréw - mechanikéw polskich zamieszczo-
nym w Nr. 1 ,,Wiadomosci SIMP” z r, b,, zostalo podane
mylnle' nazwisko kol. Jakéba Dyliona (£.6dz), co niniejszem
prostujemy, podajac je w brzmieniu poprawnem.

wychodzi 2 razy mies. Przedptata w kraju (z przesytkq): kwart. zt. 10, pétr. zt. 20, roczna zb. 40, zagr. (z przesytkq) zt. 60 rocznle

Ceny ogtoszeir podaje Administracia na zqdanie.

Wydawca: STOW. INZ. MECH. POLSKICH.
Redokior odp. Inz. CZESEAW MIKULSK!, SIMP

Adres Administrocji: Warszawa, ul, Czackiego 3 (gmach Stow. Techn.)m. 22, telefon 281-85
Redakcja: (Czackiego 3/5 m. 22) otwarta w pigtki od godz. 19-e| do 20-e] (tejefon 244-78)
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Sp. Akc. Zakl. Graf. .Drukarnia Polska”, Waiszawa, Szpitalna 12, telefony: 272.06, 587-98, 643.33 | 272.22
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