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ALOZ NAWSTWO Szlifierka do wewnetrznego szlifowania cylindréw i plaszeczyzn

z hydraulicznym posuwem stotu.

CAN STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

ROK 1935 Nr. 9

MUECHARSE!




|

Z ey

ROK 1935

BE-TE-HA

BIURO TECHN.-HANDLOWE
| SKLAD MASZYN

SP. Z 0. 0.

WARSZAWA
UL. MARSZALKOWSKA 17
TELEFON 554-60

WYLACZNE PRZEDSTAWICIELSTWO
FIRM:

UNITED AMERICAN
BOSCH CORPORATION,

R. BOSCH S. A,

ZAKLADY EISEMANN

NA SPRZEDAZ W POLSCE
URZADZEN ELEKTROTECHNICZ-
NYCH DO SAMOCHODOW. MOTO-
CYKLI, SAMOLOTOW, tODZ! MOT..
SILNIKOW PRZEMYSLOWYCH ORAZ
URZADZEN WTRYSKU PALIWA DO
SILNIKOW DIESLA.

SKLAD
WYROBOW KOMPLETNYCH
I CZESCI ZAMIENNYCH
LtADOWANIE AKUMULATOROW

MONTAZ | NAPRAWA

WSZELKICH INSTALACJI ELEKX-
TRYCZNYCH W POJAZDACH WSZEL-
KICH MAREK | TYPOW

WELASNA

STACJA OBSLUGI

W WARSZWIE, PRZY ULICY
MARSZALKOWSKIEJ "17
KONTROLOWANE STACJE OBSLUG!
W BIALEJ (Siask), KATOWICACH,
tODZI, POZNANIU | BYDGOSZCZY.

SERVICE.
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WARSZAWA, Marszatkowska 17
TELEFON 554-°0

OBRABIARKI
i NARZEDZIA

DO OBROBKI METALI
DLA PRZEMYSLU ORAZ DLA
WARSZTATOW REPARACYJNYCH
WARSZTATOW WOJSKOWYCH
WARSZTATOW POLOWYCH

Wylaczne vrzedstawicielstwo:

FABRYKI SPRAWDZIANOW
W WARSZAWIE

NA PRECYZYJNE NARZEDZIA

POMIAROWE
NA PRECYZYJNE NA-
. CEGI I
H gG A}:LSK @ RZEDZIA GWINCIAR-
. A. SKIE | UCHWYTY TO-
W POZNANIU KARSKIE

FABRYKI BRONI W RADOMIU
NA PRECEZYJNE NARZEDZIA
TNACE
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Potrzebny zaraz do fabryki gasnic i in-
stalacyj przeciwpozarowych

InZynier

wzglednie wykwalifikowany technik
obeznany z obrobka mechaniczng i1 blacharstwem,
dla projektowania nowych konstrukeji, dozoro-
wania wykonania oraz odbioru gotowych produk-
tow. Oferty do Administracji pod ,Gaénice".

Konstruktora

z praktyka w zakresie przyrzadow fabrykacyij-
nych i narzedzi poszukuja wicksze zaklady
przemystowe. Oferty wraz z odpisami $wiadectw
kierowa¢ do Administracji ,Przcgladu Mecha-
nicznego” sub Nr. 1000.

ZAKLAD
FOTOCHEMIGRAFICIZNY
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WARSZAWA
ELEKTORALNA 14
TELEFON 250-23

WYKONYWA DO DRUKU
WS ZEEKTE-KIES £k
KRESKOWE I SIATKOWE
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Dnia 12 maja zmart Jézef Pilsudski, Pierwszy Marszalek Polski.
Jego $mier¢ okryla kraj caly cieika zaloba. Nie stalo Tego, ktéry, podniéstszy sztandar
walki zbrojnej o Niepodleglosé, wywalczyt Ja i utrwalil olbrzymim wysitkiem woli i po-
Swiecenia, — Tego, ktéry nigdy nie zawahat sie bra¢ na swoje tylko barki brzemie od-
powiedzialnosci za losy kraju. Przestalo bi¢ dia Polski to Wielkie Serce, ktére Ja ponad
wszysiko umitowato.

W zaraniu naszej Niepodlegto$ci wskazal On nam na czekajacy nas wyscig pracy. Rozu-
miai az nadto dobrze, i pragnal, abysmy wszyscy zrozumieli, Ze tylko w wyscigu tym
zwyciescy zdolamy utrzymac i utrwali¢ nasz byt niepodlegty. Dla nas, iniynieréw polskich,
wymowa tych wielkich stéw jest szczegéinie doniosta. Hasto rzucone podchwycilismy,
zamykajac je w naszej dewizie o sluibie krajowi ku zapewnieniu dobrobytu i bezpieczen-
stwa Rzeczypospolitej.
Dzié odpowiedzialno$¢ za przyszto$¢ kraju spada na caly Naréd. Czeka nas jeszcze ogrom
pracy, jesteSmy bowiem dopiero u jej poczatku. Ow wyscig trwa i przybiera na sile. Rola
nasza, inzynieréw polskich, jest w nim olbrzymia. Musimy wyjs¢ zen zwyciesko, spetnia-
. Jac wole Tego, ktéry kiladi podwaliny pod niezniszczalna potege naszej Ojczyzny.
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Pan Prezydent Rzeczypospolitej Prof.
Ignacy Moscicki ogtosit dn. 12 majar. b.
wieczorem nastepujgce oredzie:

DO OBYWATELI RZECZYPOSPOLITEJ!

Marszatek Jozef Pitsudski zycie zakonczyl.

Wielkim trudem swego zycia budowal site w Narodzie,
genjuszem umystu, iwardym wysitkiem woli Panstwo wskrze-
sit. Prowadzit je ku odrodzeniu mocy wlasnej, ku wyzwo-
leniv sit, na ktérych przyszte losy Polski sie opra. Za
ogrom Jego pracy danem mu bylo ogladaé Panstwo na-
sze jako twér zywy, do zycia zdolny, do zycia przygoto-
wany, a Armje naszq — stawq zwycigskich sztandaréw okryta.

Ten najwiekszy na przestrzeni calej naszej historiji cztowiek
z glebi dziejéow minionych moc swego ducha czerpal,
a nadludzkiem wytezeniem mysli drogi przyszte odgadywat.

Nie siebie tam juz widzial, bo dawno odczuwal, ze sily
Jego fizyczne ostatnie posuniecia znacza. Szukaet i do
samodzielnej pracy zaprawial ludzi, na ktérych ciezar
odpowiedzialnoéci z kolei miatby spoczqé.

Przekazal Narodowi dziedzictwo mysh o honor i potege
Panstwa dbatej.

Ten Jego testament, nam zyjacym przekazany, przyjaé
i udzwigngé mamy.

Niech zatoba i bél pogtebia w nas zrozumienie naszej —
catego Narodu — odpowiedzialnoéci przed Jego duchem
i przed przysztemi pokoleniami.

PREZYDENT RZECZYPOSPOLITE)
IGNACY MOSCICKI

Warszawa—Zamek, dn. 12 maja 1935 r.
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Obrabiarki na Targach Lipskich w roku 1935

Inz. §t. Pluzanski, SIMP,
Profesor Politechniki Warszawskiej

Char_czkterystyka ogélna dzialu obrabiarek na Targach Lipskich i stan obecny przemyslu obrabiarkowego
w Niemczech. — Cechy charakterystyczne wystawionych obrabiarek: stopieri dokladnosci obrébki; napedy
elekiryczne, napedy mechaniczne, napedy hydrauliczne; ulatwienie obstugi obrabiarek; spawanie w bu-

dowie obrabiarek.

1. Wstep.
ZIAL obrabiarek na Targach Lipskich jest

niewatpliwie najciekawsza czescig tej do-

rocznej wystawy. Dzieki wzorowej organi-
zacji i wielkiej ilosci wystawcéw, zwiedzajacy ma
mozno$é zapoznaé sie¢ ze wszelkiemi nowosciami
w tej galezi przemystu, wytwoérca zas — za-
demonstrowaé swe ostatnie kreacje licznym inte-
resantom z kraju i zagranicy.

Wystawa obrabia-
rek w hali oznaczc-
nejNr.9 odbywa sie w
roku biezacym po raz
10-ty. W poréwnaniu
z ubieglemi latami
stoiska byly catkowi-
cie wypelnione, co
wskazitje na to, ze
przemyst budowy
obrabiarek i narzedzi
w Niemczech znajdu-
je sie w okresie po-
myélnej konjunktury.
Jest to obserwacja,
ktoéra sie rzucala w
oczy kazdemu zwie-
dzajacemu tegorocz-
na wystawe obrabia-
rek w Lipsku.

Okres pomyslnej
konjunktury w potez-
nym przemysle obra-
biarkowym niemiec-
kim rozpoczat sie od
jesieni 1933 r. i do-
szedl do wysokiego
nasilenia w 1934 r,, —
obecnie wysoka kon-
junktura utrwalila
sig: niemieckie fabry-
ki obrabiarek pracuja, rozwijajac calkowita swa
moznos$¢ produkcyjna. Bardzo wiele fabryk posia-
da ilo§¢ zaméwien, zapewniajaca im zatrudnienie
w cia}gu'calego roku, wiele byto zmuszonych do po-
czynienia powaznych rozszerzer i powickszenia
zespolu maszyn, prawie wszystkie pracuja na dwie
zmiany. Targi Lipskie tegoroczne zwiekszyly jesz-

Rys. 1. Szlifierka do cylindréw i plaszczyzn.
C — szlifowany cylinder; W — wrzeciono z tarcza szlifierska do szlifowania
wewnetrznego; T — tarcza do szlifowania naplask, obracana przez silnik Ss;
silnik S, — porusza uchwyt z cylindrem C.1

cze obcigzenie fabryk obrabiarek w Niemczech,
gdyz ruch byl duzy i zjazd kupujacych z réznych
krajow do$é liczny; cytowano mi przyklady firm,
ktére w ciagu targéw otrzymaly duze zaméwienia
na obrabiarki, wystarczajace na kilka miesiecy
pracy. W pewnym wypadku firma otrzymata w
ciagu jednego dnia zaméwienia na 200 tokarek
jednakowego typu.

Przyczyn wzmozonej pracy fabryk obrabiarek
i narzedzi w Niem-
czech nalezy szukaé
we wzmozonej pracy
przemysiu metalowe-
go przetwérczego nie-
mieckiego, a zwlasz-
cza przemystu samo-
chodowego, lotnicze-
go, uzbrojeniowego i
in., ktére poswiecaja
duze sumy na rozbu-
dowe i zakup nowych
obrabiarek i narzedzi.
Dalsza przyczyna jest
wydane w Niemczech
prawo *), moca ktére-
go sumy wydane na
zakup nowych ma-
szyn i urzadzer, prze-
znaczonych na zamia-
ne starych lub zuzy-
tych, sa wolne od po-
datkéw.

Na podstawie tego
prawa nabywanie no-
wych urzadzen stalo
sie bardzo korzystne,
gdyz np. firma, prze-
znaczajaca calorocz-
ny zysk, wynoszacy
2000000 marek, od
ktérego bylaby zmuszona zaptaci¢ 1300000 ma-
rek podatku (65% zysku), otrzymuje nowych ma-
szyn za 2000000 marek, placac za nie tylko
700 000 marek.

*) t zw. ,Gesetz iiber Steuerfreiheit fir Ersatz-

beschaffungen”,
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Ilos¢ przemystowcéw, pragnacych skorzysta¢ z
tego udogodnienia, byla tak duza, ze wobec wiel-
kiej iloéci zgloszen, termin ekspiracji tego prawa,
uptywajacy z dniem 31.XII. 1934 r., zostal prze-
dtuzony. _

Tak znaczny wzrost zapotrzebowania wewnetrz-
nego na obrabiarki i narzedzia zmienil zasadngczo
handel temi wyrobami, jak wskazuje nastgpujace
zestawienie:

1932 X 1933 1111935

Sprzedaz wewnatrz kraju . 8,1% 61,9% ok. 90%
Wywéz obrabiarek . 91,9% 38,1% . 10%
100% 100% 100%

Skurczy! si¢ réwniez bardzo znacznie wywoéz
obrabiarek niemieckich do Rosji, — gdy np. w

marcu 1933 r. wy-
nosit on okoto 3/, Ry
catego wywozu, to ™3
juz we wrzesniu te-
goz roku spadl do
okolo 1/, sumy wy-
wozu obrabiarek;
obecnie ilo$¢ obra-
biarek wysytanych
do Rosii jest bar-
dzo mala.
Oczywiscie, na
wielko§¢ wywozu
maja silny wplyw —
poza wszelkiemiin-
nemi przyczynami
— utrudnienia na-
tury finansowej o-
raz dlugie terminy
dostaw, wywolane

Rys. 2. Tokarka rewolwerowa.

ROK 1935
rykariskim i angielskim, ewent. dalsze obnisey;,
gatunkéow materjatéw moze sie odbié bardzg nie-
korzystnie na trwalosci obrabiarek niemieckich

Do trudnosci, z jakiemi walczyé musi przemys{'
obrabiarkowy niemiecki, nalezy doda¢ jeszcze
konieczno$¢ stwarzania, — wywolana Przez da.
zenie do samowystarczalnosei, — licznych p.
wych typow obrabiarek specjalnych, uzywanych
w stosunkowo niewielkich ilosciach. Do takich
nalezg: specjalne obrabiarki, uzywane przy wy-
robie samochodéw w wielkich serjach i t. p., k.
re do niedawna wobec malej skali produkeji y
Niemczech badz wecale nie byly stosowane, bad;
tez byly przywozone do Niemiec ze Stanéw Zjed.
noczonych Am. Pén., jak np. przeciagarki, do-
kladne  wiertark
(machines & poin.
ter), niektére spec-
jalne frezarki, stry.
garki do kot zeba-
tych, szlifierki i fo-
¥ ne. Znajac wielkos
kosztow, fowarzy-
szacych powstawa-
niu kazdego nowe-
gomodelu obrabiar-
ki, zwlaszcza obra-
biarek specjalnych,
czestobardzoskom
plikowanych, nale-
Zy przypuszczad,ie
obciazenie przemy-
stu obrabiarkowego
w Niemczech z te-
go tytulu musi byt

przeladowaniem bardzo znaczne
zamoéwieniami niemieckich fabryk, Wielkos¢ strat, ponoszonych przy opracowe:

Pomimo doskonatej konjunktury, niemiecki niu nowego modelu, moze ilustrowaé nastepu
przemys! obrabiarkowy musi walczyé ze znacz- jacy przyklad, cylowany autorowi na tegorocz

nemi trudnosciami, do ktérych naleza: przelado-
wanie terminowemi zaméwieniami, brak roboini-
kow-fachowcéw, brak niektérych surowcéw spro-
wadzanych z zagranicy i in.

Bezrobocia wsréd rzemieslnikéw metalowcéow
niema juz od jakiego$ czasu, przeciwnie, daje sie
nawet zauwazyé brak zdolniejszych rzemieslni-
kow (szlifierzy, frezarzy i t. p.), tem wiekszy, iz
zauwazono, ze znaczny odsetek rzemieslnikow z
poéréd pozostajacych bez pracy w ciagu diuz-
szego czasu nie jest w stanie po dluzszej przerwie
podja¢ poprzedniej swej pracy.

Przy dalszym rozwoju przemyslu metalowego
przetwérczego brak rzemieslnikéw da sie uczué
niezawodnie w stopniu bardzo silnym.

Mozno$é¢ otrzymania surowcéw zagranicznych
w Niemczech jest obecnie coraz wiecej ograniczo-
na i uzyskanie pozwolenia na przywéz, zaréwno
w obrocie kompensacyjnym, jak i za dewizy, jest
mozliwe jedynie w wyjatkowych wypadkach i po-
taczone z dlugotrwatemi i skomplikowanemi za-
biegami. W zwiazku z tem zachodzi obawa, ze ja-
kos¢ materjatow uzywanych do wyrobu podsta-
wowych suroweéw do wykonania obrabiarek i na-
rzedzi (zeliwo szlachetne, staliwo, specjalne stale
i bronzy i t. p.) bedzie musiala z czasem ulec po-
gorszeniu. Wobec tego, ze materjal obrabiarek
niemieckich zwykle ustepowal materjatom ame-
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nych Targach Lipskich: pewna firma wystawils
po kilku latach studjéw i préb, nowy typ maszy-
ny z hydraulicznym posuwem stotu; przy istnie-
jacem zapotrzebowaniu w Niemczech, firma ma
nadziej¢ sprzedaé lakich maszyn okoto 50 sztuk
Przy maksymalnych cenach, jakie firma moze z2
owe maszyny uzyskaé, straty na tym nowym ty-
pie wyniosa nie mniej niz 1 300 000 mk. o
Przy takich kosztach, konieczno$é¢ wystawiania
corocznie nowych modeli na Targach Lipskich
jest odczuwana jako ciezar coraz silniej przez
przemys! obrabiarkowy niemiecki. o
Wystawa obrabiarek w Londynie (w Olimpji ¥
lutym b. r.) uwydatnita kontrasty polityki prze-
mystu obrabiarkowego w Angljii i w Niemczech
Gdy przemyst obrabiarkowy angielski urzadz
wystawe co kilka lat (ostatnia odbyla sie Przgd
szedciu laty), dzieki czemu wystawy s3 licznie
obestane przez firmy angielskie i zagraniczne, —
na wystawe obrabiarek w Lipsku fabrykanci nie
mieccy musza ponosié corocznie powazne kossz;
Oczywiscie, na Targach Lipskich z koniecznost
wiele eksponatéw sie powtarza, gdy rzadko urz&
dzana wystawa angielska moze gromadzi¢ liczné
nowosci. b
Na zakoriczenie nalezy dodaé, ze popyt na o>
rabiarki spowodowat juz do$é znaczne podm,eslel;
nie cen, dochodzace do 25%. Ceny obrabiare
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niemieckich pomimo to nie sg wysokie; tak np.
piekng nowoczesna irezarke pozioma z hydrau-
licznym posuwem stolu mozna nabyé za 13600
mk, a wiertarke do dokladnego wiercenia (podob-

na do znanej wiertarki

Rys. 3. Tokarka rewolwerowa
Heinemann, St. Georgen.
G — glowica rewolwerowa; S — su-
port poprzeczny z obracajaca sie
\kwadratowa) glowica; ¥ — podporka
dla dlugich narzedzi suportu G.

amerykarskiej ,,Jig bo-
T n
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Rys. 4, Pas Stieglinga_
K —koto pasowe; T — pas z prze-
kiadkami z przedzy; n-n — nity mie-
dziane; s-s— paski podluzne ze skor¢

rer”)—cenig na 9500 mk.,
przy dokladnosci pracy
do 81, w dokladniej-
szem wykonaniu — na
12500 mk. (dokladnosé
do 5p.). Cena obrabiarek
w dobrem wykonaniu
wynosi ok 5 mk. kg,
zwyklych tokarek lub
wiertarek — okolo 3

mk./kg.

2. Pierwsze wrazenie z wystawy
obrabiarek na tegorocznych

Targach Lipskich.

Na skutek przeciazenia praca fabryk obrabia-
rek niemieckich ostatnie Targi Lipskie nie przy-
niosly zadnych sensacyjnych nowosci, — w wiek-
szosci wypadkéw wystawione byly wzory, pocho-

kazuja postepy. Pomimo trudnosci udatnych roz-
wigzan konstrukcyjnych, wobec stosunkowo
znacznej komplikacji budowy nowoczesnych obra-
biarek, wielu konstruktorom udalo siec nadaé
swym maszynom przyjemne dla oka ksztalty
i unikna¢ przetadowania maszyn organami do ob-
stugi (rekojesci, dzwignie, kotka, korbki i t. p.),
ktorych obfitos¢ w wielu mniej szczesliwych roz-
wigzaniach nadawala maszynom skomplikowany
i niespokojny wyglad.

Wsréd wystawianych obrabiarek bardzo licznie
reprezentowane byly maszyny do doktadnej ob-
robki, do dobrego wykoriczenia powierzchni i do
zwigekszenia wydajnosci.

Pod wzgledem przeznaczenia, — obrabiarki do
wielostronnego zastosowania byly mniej wiecej
réwnie liczne, jak i obrabiarki specjalne. Proces
rézniczkowania si¢ typéw robi dalsze postepy w
Niemczech, na co wskazuje pojawienie sie do nie-
dawna niewyrabianych w Niemczech krétkich
wielonozowych tokarek. Tokarki takie, o zmniej-
szonej do 3—9 ilosci biegéw wrzeciona i posu-
woéw, z walkiem pociagowym, lecz bez sruby,
wzorowane na typach amerykanskich i angielskich,
znajduja zastosowanie w fabrykach przemyslu sa-
mochodowego i innych. Réwniez zwracaly uwage
liczne frezarki do gwintéw, niezbedne do wyrobu
masowego gwintéw wymiennych, spotykanych w
pociskach dzialowych, czesciach samochodowych
it p. W dziale wiertarek uderza zupelny zanik
pionowych wiertarek typu o wzmocnionym stupie
na wzér kratownicy, — ich miejsce zajety wiertar-
ki pionowe ze sztywna rama o przekroju skrzyn-
kowym oraz czesto stosowane, nawet w matlych
wielkosciach (do otworéw od ¢ 25 mm i ok. 1 m wy-
siegu) wiertarki promieniowe.

Narzedzia z twardych stopéw
stosowane sg powszechnie.

Z posréd wystawionych obrabiarek wielkoscia
swa zwracaly uwage nastepujace: wielka tokarka

(widja, tytanit)

Rys. 5.

Wrzeciono tokarki napedzane jest przez silnik elektryczny, umieszczony w nodze, zapomoca pasa, a zmiana biegg’;w dokonywa sie przez nacisniecie
pedalu P, zwalniajacego naprezenie pasa, poczem rekojescia R nasuwa sie pas na jeden z czterech stopmi kota schodkowego K.

dzace z ubieglego roku, z pewnemi zmianami
konstrukcyjnemi. Poziom ogélny eksponatéw byt
wysoki, wyglad naogé! dobry, choé nier6wny.
harmonizowanie i celowo$¢ szczegéléw wykona-
nia (pompy wodne, silniki elektryczne i t. p.} wy-

Tokarka pociagowa fabryki Deutsche Niles Werke, Berlin,

do watéw wykorbionych do » 1200 mm walu
{Schiess Defries); dwie wielkie poziome wiertarko-
frezarki (jedna tejze firmy, a druga — firmy Collet
i Engelhardt wagi 117 t); duza szlifierka do wal-
céw (Naxos-Union), dwie duze wiertarki promie-
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niowe (Hermann & Kolb i Hettner); tokarka o wy-
sokosci kléw 600 mm i diugosci toczenia do 7 m,
wagi 18 t, z silnikiem 34 KM (Wohlenberg) oraz
kilka pionowych pras ciagowych.

Rys. 6. Naped mechaniczny o ciaglej zmianie liczby
obrotéw (o rozsuwanych stozkach ztobkowanych i pasie
z ogniw metalowych).

3. Doktadnosé¢ obrobki.

[lo$¢ wystawionych maszyn do dokladnej obréb-
ki byla doé¢ znaczna, tak np. ilos¢ wystawionych
wiertarek doktadnych (machines & pointer) wska-
zuje, ze ten niezbedny przy wyrobie przyrzadéw
i innych doktadnych robotach typ obrabiarki, do-
tad wyrabiany przez kilka tylko fabryk poza gra-
nicami Niemiec (S-t¢ Génevoise des Instruments
de Précision w Genewie, fabryke Hauser w Biel w
Szwajcarji i fabryke Pratt i Whitney w St. Zjedn.
A. P, zdolat sie zaklimatyzowaé rowniez i w
Niemczech; mianowicie: firma Hahn i Kolb w Stutt-
gardzie robi te maszyny wedlug licencji f-my Hau-
ser, A. H. Schiitte w Kolonji wystawil maszyny
S-té Génevoise; za§ maszyny pionowe wystawili:
Allig i Baumgértel w Aschaffenburgu, — wzorowa-
ne na maszynach Pratt i Whitney, oraz Lindner z
Berlina. Klasa wykonania tych maszyn jest bardzo
wysoka i gwarantowane doktadnosci dochodza do
1xna ¢ otworéw i do 8 1 — na odlegtosciach.

Do klasy maszyn do dokladnej obrébki trzeba
zaliczyé: podwéjng pozioma wiertarke do jedno-
czesnego dokladnego rozwiercania djamentem
otworéw w obu gléwkach korbowodow silnikow
samochodowych, wzorowana na znanej amerykarn-
skiej wiertarce ,,Boromatic”,

Z posréd licznego szeregu szlifierek zwracala

296

—

uwage nowa szlifierka pozioma fabryki Fortuna
w Stuttgardzie do wewnetrznego szlifowania cy.
lindréw i plaszezyzn. Szlifierka ta (rys. 1) posiada
hydrauliczny posuw stolu i przesuwanie Wrzeciong
do szlifowania wewnetrznego — na bok réwnolegfe
do osi, umozliwiajac swobodne mierzenie Srednicy
cylindra i wyjmowanie cylindra z uchwytu pomimg
krotkiej budowy toza. Szlifierki bezklowe (,center-
less”) wystawita f-ma ,Hartex", Berlin; takie szl;.
fierki szwedzkiej fabryki Lidkdping wystawita f-ma
B-cia Loewe, Diisseldorf. Szlifierka do gwintéw fa-
bryki Lindner umozliwia wyréb srub pociagowych
hartowangych i szlifowanych o dokladnym skokq,

Wystawienie przeciaggarek do ksztattowych
otworow przez kilka firm (A. H. Schiitte, C.'Hurth
P. Blell) w wykonaniu poziomem i pionowem do.
wodzi wzrastajacej koniecznosci stosowania tych
maszyn przy budowie samochodéw, obrabiarek
it.p.

Dla umozliwienia doktadnej pracy w zwyklych
obrabiarkach coraz czesciej stosuje sie zderzaki,
wylaczajace posuw suportu natychmiastowo, z do-
ktadnoscia do 0,1 mm.

F-ka Heinemann, St. Georgen, wprowadzita do
swych rewolwerowych tokarek dodatkowe podpar-
cie narzedzi pracujacych, zwiekszajac tym sposo-
bem dokladnosé¢ pracy przez usuniecie drgan i od-
chylenia glowicy (rys. 211 3).

W celu zachowania trwaltej dokladnosci obra-
biarki, oprécz {wardych 16z i prowadnic (do 200
1 220" Brin.), waskich prowadnic, dtugich czesci
prowadzonych (suporty, stoly i t. p.) i szerokich
powierzchni §lizgowych, — duza uwage zwraca sie
na dobér materjatéw i obrébke czesci pracujacych.
Walki i wrzeciona wykonywane sa ze specjalnych
(Ni) stali, naweglane, obrabiane termicznie, szlifo-

Rys. 7

Pozioma frezarka (Wanderer, Chemnitz)
z hydraulicznym posuwem stolu
i podnoszeniem freza.

wane i czesto docierane w tozyskach. LoiYSka,dOf
ktadnych obrabiarek (do gladzenia) o duzych ilos-
ciach obrotéw (n==3 000) wykonywane sa z bronzd
lub rzadziej stali, jako ozyska slizgowe, tozyska to-
karek do grubszych robét — jako tozyska toczne
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(o ukosnych walkach). Tuleje stalowe lozysk by-
waja podobno czasem azotowane. Pojawiaja sie
stosowane juz oddawna w Ameryce tozyska o wal-
kach ukosnych nastawialnych (Diezmann i Schén-

Rys. 8. Wiertarka promieniowa Braun w Zerbst.

W npiewielkim kole skupione sz wszystkie organy do obslugi wiertarki:
A —korbka posuwéw; B — nastawianie biegow wrzeciona; C— zmiana kie-
runku obrotu; D — kélko do przesuwania suportu; E — posuw odreczny
wrzeciona; F — wylaczanie biegu po ukonczeniu wiercenia; G — tachomierz;
— amperomierz.

herr). Kota zebate obrabiarek wykonywane sa ze
stali chromowo-niklowej, lub stopowej, naweglane,
termicznie obrabiane, szlifowane oraz czesto do-
cierane.

Powierzchnie $lizgowe obrabiarek coraz cze-
§ciej (wzorem angielskim) sg zabezpieczane przed
wiérami, pylem i t. p., np. foza tokarek i rewolwe-
réowek firm Scheu, Heinemann, Béhringer i in. W
szlifierkach Naxos-Union miedzy pokrywa toza
i lozem samem pozostawiona jest mata (,kapilar-
na") szczelina, w ktéra wciagana jest woda mydla-
na, $ciekajgca podczas szlifowania na loze; zapet-
niajaca szczeline woda zapobiega przedostawaniu
sie pylu na powierzchnie robocza.

4. Wykonczenie powierzchni.

Stosowanie narzedzi ze stali szybkotnacej, twar-
dych stop6éw (tytanit, widja) i djamentu w celu
otrzymywania dokltadnej i gladkiej powierzchni
obrabianego przedmiotu byto na Targach demon-
strowane bardzo szeroko. Obrabiarki uzywane do
takiej pracy musza mieé wysokie ilosci obrotéow i
male posuwy; wigkszosé wystawionych szybkotna-
cych tokarek miata ilosci obrotéw dochodzace do
1500/min (L. Loewe, K&rger, Béhringer), w ma-
tych tokarkach ,,produkcyjnych” do lekkich sto-
péw — czasem az do 3000/min (L. Loewe). Szyb-
kotnace wiertarki budowane sa do n = do 6000
obr/min, male stolowe — az do 23000 obr/min
(Huhnholz, Gera). Frezarki do lekkich stopéw ma-

ja n = 1200 obr/min wrzeciona i szybkosé¢ posu-

wow stolu do 750, a nawet 1500 mm min {Wan-
derer, Chemnitz). Predkosé pracy strugarek wzro-
sta réwniez znacznie, t. np. strugarka podluzna o
wymiarze stolu 2 m - 4 m (Waldrich) ma szybkos¢
robocza stotu o hydraulicznym napedzie od 4 do 45
m/min i posuw noza od 0,5 do 15 mm skok, krétka
jednostupowa strugarka podiuzna (P. Blell, Zeulen-
roda) — szybkosé robocza stolu do 45 m min, a 80
m/min predkosé¢ powrotna.

Posuwy stosowane do otrzymania bardzo glad-
kiej powierzchni musza by¢ bardzo drobne, tak np.
wspomniana tokarka pociggowa kréotka do robét
masowych (L. Loewe) ma 18 posuwéw wzdluznych
w granicach od 0,023 do 0,684 mm/obr. i 90 posu-
wo6w poprzecznych od 0,006 do 0,76 mm/obr. Przy
toczeniu stali i zeliwa stosuje sie wiekszy zasieg
posuwéw, np. od 0,02 do 4,5 mm/obr. Mechanizm
posuwoéw upraszcza sie w sposéb bardzo znaczay,
jesli do uzyskania wiekszej ilosci posuwbw zasto-
sowaé kola zebate zmianowe, umieszczone w do-
godnem do zamiany miejscu. Ilosé két zebatych
znajdujacych sie w pracy zmniejsza sie wowczas
wydatnie.

Sprawa dogodnego i szybkiego usuwania wié-
réw, tworzacych sie w wielkich ilosciach w tokar-
kach szybkotnacych, nie zostata dotad rozwiazana.
Sposéb, wskazany w znanej tockarce Magdeburskiej
Fabryki Obrabiarek, wystawionej w Lipsku przed
3-ma laty (loze o przekroju tréjkatnym, néz od-
wrotnie ustawiony, kierunek obrotu wrzeciona od-
wrotny, opadanie wiéréw bez przeszkéd na dét do
podstawionego wozka), — nie znalazt dotad nasla-
dowcéw. Jedynie w 4-wrzecionowym automacie
(Gildemeister, Bielefeld) mamy dwa boczne kadlu-
by pionowe z krzywkami i t. d., potaczone silna po-
przecznica na gérze, tak ze dolna czesé pod narze-
dziami pracujacemi pozostaje catkowicie wolna do
pomieszczenia spadajacych wiéréw. W automacie
Index"”, pracujacym bardzo szybko, zastosowany
zostal do usuwania powstajacych wiéréw maly
przenosnik (transporter) z blaszek dziurawionych,
ustawiony prostopadle do osi maszyny.

Rys. 9. Szczegél szlifierki do profili L. Loewe,

Wielkie predkosci pracy stawiaja bardzo wyso-
kie wymagania w stosunku do sztywnoéci budowy
obrabiarek i spokojnej pracy bez drgan i wstrza-
sé6w. W tym celu konieczne jest staranne wywaze-
nie (statyczne i dynamiczne) czeéci wirujgcych, do-
bre wykonanie tozysk, prowadnic i t. p. czesei.
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W celu zwiekszenia sztywnosci nozy, wybiera sie
dos¢ duze przekroje trzonkéw nozy nawet w ma-
tych tokarkach i mocuje sie noze bardzo sztywno.
W celu unikania sit od$rodkowych, wywotujacych
drgania, kola zebate i sprzegta obrabiane sa catko-
wicie. Dobrze zbudowane tokarki, przy zastosowa-
niu tych srodkéw, dawaly podczas pracy na Tar-
gach nadzwyczajnie gladkie powierzchnie.

5. Napedy elektryczne.

Indywidualne napedy elektryczne obrabiarek
mialy na Targach przewage nad innemi napedami
Ilos¢ obrabiarek o wielosilnikowych napedach
elektrycznych byla réwniez dosé znaczna. W nie-
ktérych wypadkach wyposazenie elektrycznych
obrabiarek bylo bardzo skomplikowane. Tak np.
niektére szlifierki miaty, oprécz silnikéw napedo-
wych, zastosowane ukfady Ward - Leonarda do
umozliwienia ciagtej zmiany liczby obrotéw przed-
miotu szlifowanego (Unger, Fortuna, Jahn). Prze-
wazaly silniki na prad zmienny,
czesto z przelaczalnemi biegu-
nami w celu podwojenia lub po-
trojeniaszeregow szybkosci; prad
staly z regulowaniem przy po-
mocy opornika stosuje sie w szli-
fierkach it.p. z uchwytami mag-
netycznemi. Spotyka sie réwniez
silniki ,uniwersalne” — na prad
staly i zmienny (jednofazowy).
Wystawiono réwniez wiele na-
rzedzi elektrycznych z nowemi
silnikami elektrycznemi w kadlu-
bach wykonanych z materjalu
izolacyjnego, o powierzchni fa-
listei.

W zastosowaniu silnikéw elektrycznych do na-
pedu obrabiarek zachodzi stopniowo znamienna
zmiana: gdy dotad zawsze trzeba bylo zmniejsza¢
liczbe obrotéw od silnika do wrzeciona napedza-
nego, — obecnie czesto liczba obrotéw silnika by-
wa za mafa do napedu wspélczesnych obrabiarek
szybkobieinych. W tych wypadkach stosowaé na-
lezy przetwornice czgstotliwosci, zwigkszajace
normalna ilo§é obrotéw silnika, np. od 3000
obr/min przy 50 okr./sek do 12000 obr/min przy
200 okr./sek.

Jako wykonanie — przewazaja silniki kolnierzo-
we, cho¢ sa konstruktorzy, przewidujacy zanik tej
postaci silnika, gdyz silnik kolnierzowy, zwlaszcza
umieszczony wyzej na ramie obrabiarki, précz
obcigzania jej czesci, podnosi réwnies §rodek ciez-
kosci obrabiarki, co moze sie przyczynié¢ do zwiek-
szenia drgan calego ukladu. Précz tego moga po-
wsta¢ znaczne trudnosci w razie zepsucia sie silni-
ka specjalnej budowy, ktérego zamiana moze byé
nietatwa. W celu unikania drgan zaleca sie usta-
wienie silnika nicko, w niektérych wypadkach
ustawiajac go nawet na oddzielnej podstawie, nie
zlaczonej z rama, obrabiarki.

Naped elektryczny ramienia wiertarki promie-
niowej ulegt zmianie przez Przeniesienie silnika,
ustawianego zwykle na wierzchu stupa wiertarki,
na tylna strone ramienia, Dzigki temu osiaga sie
znizenie obrysia wiertarki i lepsze wywazenie ra-
mienia, obcigzonego bardziej symetrycznie z jed-
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nej strony przez
wspomniany silnik.
Mate silniki czesto umieszcza sie wprost na na-
pedzanych wrzecionach wiertarek, szlifierek (Hay-
tex, Jung, Schmaltz) i innych. Do wiekszych stosu-
je si¢ napedy pasowe, pasami plaskiemi lub klino-

suport, z drugdiej zag — Przez

Rys. 10. Dokladna wiertarka firmy Hauser-Hille.

wemi, wykonanemi z gumy z przektadkami z prze-
dzy. W razie uzycia kilku paséw klinowych
mozliwy jest niejednakowy naciag wszystkich pa-
séw, dlatego w wielu obrabiarkach, zwtaszcza gdy
pas jest umieszczony wewnatrz i moze byé nara-
zony na dzialanie smaru, stosuje sie pasy tkane z
wlokien z surowego jedwabiu, lub pasy Stieglinga,
wyrézniajace sie podobno bardzo dobrem przyle-
ganiem (rys. 4).

Ciekawe polaczenie narzedzi zwyklych z glek-
trycznemi zastosowano w rewolweréwce firmy
Scheu, Berlin, gdzie osadzona w tylnym poprzecz-
nym suporcie mata wiertarka elektryczna specjal-
nem narzedziem w ksztalcie freza wycinata wgle-
bienia w obrabianym przedmiocie przy zatrzyma-
nem wrzecionie rewolweréwki.

Obstuga obrabiarek o napedzie elektrycznym
jest wielce utatwiona. Tak np. do nawrotu wrzecio-
na stosuje sie czesto silniki elektryczne nawrotne,
np. w tokarce Kirgera przy toczeniu krothkich
gwintéw nawracanie biegu wrzeciona moze byé
wykonane nawel do 800 razy/godz. przy ciaglej
pracy, dzieki zastosowaniu silnika elektrycznego
nawrotnego. Samoczynne wylaczniki, elektryczne
hamowanie biegu wrzecion, sterowanie ruchow
przyciskami i t. p. urzadzenia ulatwiaja obstuge
wspélczesnych obrabiarek., W koléwce firmy He-
genscheidt poruszanie 4-ch suporté6w sterowane
jest przy pomocy przyciskéw elektrycznych, przy-
czem mozna uruchamiaé jednoczesnie dwa supor-
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ty sasiednie lub dwa przeciwlegle, lub tez wszyst-
kie 4 naraz, naprzéd i wtyl. W miejscach, gdzie
przyciski moga by¢ dotykane mokremi palcami,
stosuje sie zamiast przyciskéw korbki, azeby unik-
na¢ mozliwosci zwarcia przez zamoczenie koncé-
wek, przylaczonych do przycisku.

Lindnera
z dwoma mikroskopami M

Rys. 11. Dokladna wiertarka

6. Napedy mechaniczne.

Napedy jednokotowe sg desé czeste, wskrzeszo-
no nawet w nielicznych wypadkach kota schodko-
we (tokarka fabryki Niles, Berlin, rys. 5).

Z posréd nielicznych napedéw o ciaglej zmianie
liczby obrotéw — wystawiono wiertarki (, Webo™)
z napedem ciernym, pozwalajacym na zmiane licz-
by obrotéw do 12 000/min w sposéb ciagly, oraz
napedy amerykariskiego pochodzenia ,P. I. V.°
(. Positive Infinitely Variable”), skladajace sie z
dwoéch par stozkéw o zlobkowanej powierzchni,
ustawionych w sposéb pozwalajacy zmieniaé¢ od-
legtos¢ miedzy stozkami, i pasa z ogniwami meta-
lowemi (rys. 6). Naped wykonywany jest w 5-ciu
wielkosciach do mocy 10 KM i stosunku skrajnych
ilosci obrotéw 1 : 6.

Podobny do poprzedniego jest naped ,pierscie-
niowy” (Stahlring - Getriebe) syst. Heynau, za-
stosowany w szlifierce narzedziowej (Mayer
i Schmidt), w dokladnej wiertarce pionowej (Lind-
ner) i w wiertarce pionowej f-my Auerbach i
Scheibe, w ktérej pozwala zmienia¢ liczbe obrotéw
wrzeciona w sposéb ciagly od 375 do 6 000/min.

Specjalng grupe napedéw mechanicznych tworza

7. Napedy hydrauliczne.
Napedy hydrauliczne, stosowane w St. Zjedno-
czonych A. P. juz przed wojna w szlifierkach do
cylindréw Healda, przed kilku laty staly sie bar-
dzo popularne w Niemczech. Obecnie, sadzac na

podstawie tegorocznych Targéw, — stracily nieco
na popularnosci. Przyczyna tego lezy w niedogod-
nosciach napedu hydraulicznego, a zwlaszcza w za-
leznosci od nie dajacych sie ustali¢ czynnikéw, jak
np.: poslizg, nieszczelnosé, zmiana gestosci oleju,
rozgrzewajacego sie podczas pracy, i t. p., skutkiem
czego posuwy hydrauliczne musza byé zmieniane
przy dluzszej pracy, odpowiednio do zmienionych
warunkow, co wymaga cigglej uwagi rzemieslnika
i czestych zmian posuwéw. To tez napedy hydrau-
liczne znajduja dzi§ zastosowanie tylko do posu-
woéw stotéw lub suportéw szybkobieznych obrabia-
rek (tokarek, szlifierek, frezarek, doktadnych wier-
tarek i t. p.), w ktérych zalezy na moznosci szyb-
kiego poruszania oraz zmiany kierunku ruchu, bez
drgan i wsirzadnieri, — oraz na moznosci zmiany
wielkosci posuwéw w sposob ciggly bez zatrzymy-
wania maszyny.

Spokojna praca mechanizméw hydraulicznych,
dzieki ktérej oszczedza sie narzedzia, i bezpieczen-
stwo pracy, oraz inne znane zalety tych mechaniz-
méw usprawiedliwiajg stosowanie ich réwniez i w
mnych obrabiarkach, jak np. wystawione w Lipskua
pity okragte (Heller, Niirtingen), strugarki podtuz-
ne i poprzeczne (Waldrich, Wotan, P. Blell), prze-
ciagarki (A. H. Schiitte, P. Blell) i in.

W obrabiarkach wyposazonych w mechanizm
hydrauliczny spotykamy wyzyskanie ci§nienia ole-

Rys 12. Dokledna wiertarka (Allig i Baumgartel)
o spawanym stojaku.

ju do wykonania wielorakich czynnosci dodatko-
wych, np. serwomotorki hydrauliczne do zamoco-
wywania przedmiotéw szlifowanych w klach, do
opuszczania i podnoszenia oprawek z djamentem
réwnajacym tarcze szlifierskie, do przesuwania sa-
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nek z tarcza szlifierska w pionowej szlifierce (Di-
skuswerk) do podnoszenia i opuszczania oraz do
regulowania naciskéw gérnej tarczy docieraczek
(Hahn i Kolb), do zaciskania hydraulicznych hamul-
céw szybkoobracajacych sie wrzecion (Vomag), do
podnoszenia wrzeciona z frezem celem umozliwie-
nia szybkiego ruchu powrotnego stotu frezarki bez
obawy zadrapania powierzchni obrobionej zebami
freza (Wanderer, rys. 7) i in.

Hydrauliczny naped ruchu roboczego, bedacy
jednoczesénie i posuwem, stosuje sie w hydraulicz-
nych przeciagarkach (A. H. Schiitte, P. Blell).

W celu usuniecia wspomnianych wyzej wad na-
pedu hydraulicznego stosowane sg, wzorem ame-
rykariskim, napedy z pompa wyréwnywajacg straty
na poslizg i t. p. (tokarka z hydraulicznym posu-
wem z fabryki Scheu, Berlin), — komplikacja bu-
dowy polaczona z tym sposobem jest zapewne
przyczyna malego, jak dotad, rozpowszechnienia
sie tego systemu, stosowanego zreszta w niekts-
rych obrabiarkach amerykarskich.

8 Utatwienie obstugi obrabiarek.

Ztozona budowa wielu obrabiarek i wielkie szyb-
kosci skrawania, stosowane obecnie coraz czesciej,
zmuszajg do zwrbcenia specjalnej uwagi na tatwosé
obstugi. W celu ulatwienia pracy czlowieka ko-
nieczne staje sie takie zgrupowanie srodkéw obstu-
gi, azeby natychmiastowe wykonanie niezbgdnych
ruchéw bylo mozliwe bez namystu i straty czasu
ze strony robotnika. Réwniez nalezy unikaé
wszystkiego, co mogloby odrywaé uwage robotni-
ka od wykonywanej pracy, gdyz nalezy pamietaé,
ze przy predkosci toczenia, wynoszacej np. 600
m/min, przybywa co sekunde 10 m skrojonego ob-
wodu watka.

W tym celu stosowane sg szeroko takie ulatwia-
jace prace srodki, jak samowylaczajace mechaniz-
my dla posuwéw (zderzaki, sprzegta ptytkowe sa-
mowylaczalne, $limaki opadajace, elektryczne ste-
rowanie ruchéw i t. p.J oraz mozliwe skupienie
organéw obstugi i kontroli (por. rys. 8).

W tem tez celu Amerykanie i Anglicy stosujy
rézne mnemotechniczne sposoby, utatwiajace szyb-
ka orjentacje wsréd wielu rekojesci, korbek i t. p.
Na Targach tego rodzaju pomoce byly zastosowane
w kilku wypadkach. Tak np. frezarka pozioma
(Biernatzki) miata gatki dZwigien dwukolorowe —
zielone do zmiany biegu i czerwone do ruchu jato-
wego przyspieszonego. Wytaczarka (Wentzel,
Union) miata tablice z symbolami czerwono-czar-
no-niebieskiemi.

m—————

Stosowanie widocznych liczb dla obrotéw, po-
suwow i t. p. staje sie powszechne, réwniez z3cpy.
naja by¢ stosowane przy obrabiarkach dos¢ czesto
tachometry, amperomierze, manometry, umiesz-
czane w widocznych miejscach. Dla utatwienia od.
czytywania doktadnych miar stosowane sa duge
kota podzialowe z nonjuszami, pozwalajacemi ta-
two odczytywaé podziatki z doktadnoscia do 0,001
mm (1 (%), przy pomocy ustawionej na stale lupy lup
mikroskopu; np. szlifierka do profili L. Loewe, szli-
fierka do gwintéw Lindnera (rys. 9), frezarka Gil-
demeister, dokladne wiertarki Hauser-Hille (rys.
10), Lindner =z dwoma mikroskopami M (rys,
11) it d

}:)o wykonania bardzo drobnych robét stosuje sie
o$wietlenie zaréwka, skupione na miejscu wykona-
nia pracy, oraz lupa, — np. wiercenie otworkéw ¢

§rednicy 0,008 mm (G. Hunhnolz).

9. Konstrukcje spawane.

Stosowanie spawania w budowie obrabiarek
przyjmuje sie bardzo powoli. Poza nozycami do
blach i prasami pionowemi do tloczenia fabryki
H. Pels, Berlin, ktéra je buduje juz od kilku lat, wy-
stawiono na Targach kilka pras o spawanych ra-
mach oraz szlifierke pionowg (Diskuswerke) o spa-
wanej podstawie i stojaku i dokladpq wiertarke
(Allig i Baumgirtel) o spawanym stojaku (rys. 12).

Cieckawe zastosowanie znalazlo spawanie przy
wyrobie jarzma i suwaka w strugarce poprzecznej
(A. H. Schiitte); zmniejszenie wagi czesci rucho-
mych osiagnigte w ten sposéb umozhwﬂo znaczne
powiekszenie szybkosci ruchu strugarki.

[ X X J
Les machines-outils a la Foire de Leipzig, 1935

Résumé

L'auteur donme d'abord une caractéristique générale de
la Foire et de sa section mécanique et montre ensuite le
développement de l'industrie allemande, surtout de cg.lle
des machines-outils, pendant les derniers 2 ans, sous lin-
fluence de 1' accroissement de l'emploi des usines de con-
structions mécaniques. Ensuite il indique les directives
d'aprés lesquelles procéde le progrés de lindustrie des
machines-outils en Allemagne et passe & la description des
objets présentés a la Foire.

Apreés avoir constaté qu'il n'y avait pas de nouveautés
remarquables dans la construction des machines-outils,
mais qu'elles se distinguaient par le haut niveau de leur
exécution, l'auteur s'occupe de quelques traits caractéris-
tiques de ces machines, comme: la précision de l'usinage;
la finition de la surface usinée; les commandes: électrique,
mécanique, hydraulique; les facilités de service, enfin l'em-
ploi1 de la soudure dans la construction des machines-
outils.
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Wspélczesne metody wykonczania két zebatych & ciciatyn, technoiog mechorik

Docieranie k6l zebatych po hartowaniu zamiast szlifowania, — Najbardziej rozpowszechnione docieraczkil
Michigan Tool Co., Fellows Co., Hutto Engineering Co., Red Ring. — Badanie diwiekowe k6l zebatych—
Docieraczki specjalne. — Koniecznosé wspélpracy konstruktoréw z warsztatowcami

Docieranie zebéw

YSOKI koszt szlifowania két zebatych
oraz niezmiernie diugi czas samej opera-
cji (szlifowanie jednego zeba na szlifier-

ce Maag'a trwa 1| minute) powolaty do Zycia no-

wa metode wykoticzania két zebatych po harto-
waniu.

“) Dokoficzenie do str. 239 w zesz 7 z r, b,
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Metoda ta, polegajaca na docieraniu (,lap-
ping”) zebéw kota obrabianego przy pomocy spe-
cjalnego docieraka *), zyskala ostatnio w zyciu
warsztatowem calkowite prawo obywatelstwa,
wypierajac w fabrykach samochodowo-lotniczych
kosztowne szlifowanie. Panujace poczatkowo
przesady przeciwnikéw tej metody stopniowo zo-

) ktérym jest koto zebate, wykonane z zeliwa.
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staly obalone i obecnie maszyny do docierania
kot zebatych stanowia normalne wyposazenie
wiekszosci fabryk angielskich i amerykariskich.

Powiedzmy jeszcze wiecej — kota zebate szli-
fowane réwniez poddaja sie operacji docierania,
ktéra w tym wypadku ma na celu wyréwnanie
flankowej powierzchni zebéw, przedstawiajacej sie
nie jako powierzchnia ewolwentowa, lecz jedynie
zblizony do niej zesp6l bardzo matych ptaszczyzn,
doskonale widocznych pod mikroskopem.

Rys.

8. Wrykoriczanie na docieraczce ,Michigan"
kola o zebach daszkowych.

Docieraczki, budowane przez rozmaite firmy,
r6znig sie miedzy soba iloscia samych docierakéw
i sposobéw ich pracy oraz szczegétami konstruk-
cyjnemi, lecz jako zasada — wszystkie posiadaja
docieraki z zeliwa utwardzonego, o budowie spe-
cjalnie drobnoziarnistej, ktérego dziatanie szlifu-
jace jest zwigkszane zapomoca pylu szmerglowe-
go.
Niektére fabryki uzywaja mieszaniny szmerglu
(ziarno 200) z gliceryna, tworzac w ten sposéb
paste, inne znéw fabryki stosuja do specjalnie wy-
sokiego wykoriczenia mieszanine sproszkowanych
kamieni ,India", uzywanych do polerowania kra-
wedzi tnacych narzedzi, oraz lekkiego oleju wrze-
cionowego.

Naogét biorac, bardzo dobre wyniki daje mie-
szanina dwéch wagowych czesci szmerglu o ziar-
nie 320 z trzema czesciami lekkiego oleju wrze-
cionowego.

_Z posréd docieraczek do két zebatych opiszemy
kilka szerzej znanych typéw o trzech, dwu i jednym
docieraku.

Tréjdocierakowa maszyna firmy Michigan Tool
Co. posiada bardzo sztywny i mocny kadtub, w po-
staci odwréconej litery Y, zmocowany $rubami z
nodstawa. Trzy docieraki rozmieszczone sa doo-
kota docieranego kota zebatego, przyczem kazdy
z nich moze byé¢ ustawiony pod katem do osi ko-
ta obrabianego. Dwa dolne docieraki zachowuja
podczas pracy swoje stale polozenie, za$ trzeci —
gérny moze byé podnoszony lub tez opuszczany,
umozliwiajac zakladanie nowego kota obrabia-
nego.

Na tylnych koncach wrzecion kazdego dociera-
ka sa umieszczone hamulce hydrauliczne, ktére
moga byé ustawiane na zgéry obrane cisnienie,

m'ajatce na celu przy$pieszenie operacji dociera-
nia,

Glowica z wrzecionem, napedzanem przez sil-
nik elektryczny, umieszczony w podstawie, oraz
konik sa umieszczone na stole poziomym, posia-
dajacym ruch osiowy tam i z powrotem przy re-
gulowanej wielkosci posuwu.

Kolo obrabiane jest mocowane na trzpieniu
pomiedzy klami glowicy i konika. Ruch obroto-
wy wrzeciona glowicy jest dwukierunkowy, przy-
czem czas obracania sie wrzeciona w tym lub in-
nym kierunku jest regulowany. Dzialanie maszy-
ny jest prawie calkowicie automatyczne, zas wy-
dajnosé jej dochodzi do 20 szt. na godzine.

Rys. 8 przedstawia operacje wykorczania na
docieraczce ,.Michigan” kota o zebach daszko-
wych, ktére na maszynach posiadanych na ryn-
ku szlifowane by¢ nie moze, poniewaz wszystkie
szlifierki do kot zebatych wymagaja zupelnie swo-
bodnego przejscia dla tarczy szlifierskiej.

Jedna z zalet tej maszyny ,Michigan”, poza in-
nemi, jest moznos$é¢ regulowania odlegiosci pomie-
dzy osiami docierakéw i kola obrabianego, co
umozliwia po zupelnem nawet zuzyciu dociera-
kéw powtérne nacinanie ma nich zebdow.

Zastuzona na polu obrébki két zebatych amery-
kariska firma The Fellows Co. buduje do docierania
kot z zebami srubowemi réwniez tréjdociera-
kowa maszyne typ ,10LS", ktorej zasada pracy
jest podobna do wspomnianej wyzej maszyny ,,Mi-
chigan”, lecz w maszynie ,Fellows” odleglosci
pomiedzy osiami docierakéw i kota obrabianego
sa state i regulacji poddawane byé nie moga.

Hamulce na koricach wrzecion docierakéw sg
typu tarczowego, regulowane zapomoca sprezyn
$ciskajacych.

Rys. 9 Docieranie kola zebatego z zebami srubowemi

na maszynie ,,The Fellows Co*.

Ilosé zebéow na docierakach, jedynie zdaje sie
dzieki tradycji z czasu docierania prymitywnego,
jest rézna — tak naprz. dla obrabianego kota o 25
zebach, docieraki posiadaja kolejno 54, 55 i 56 ze-
bow.
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Osie dwéch gérnych docierakéw moga byé w ma-
szynie , Fellow" ustawiane pod malym katem w
stosunku do osi kota obrabianego.

Docieranie ko6t czotowych z zgbami prostemi wy-
maga na maszynie zamiany calej gtowicy na inna,
typu ,,13LS", ktéra jako docierak posiada koo ze-
bate o uzebieniu wewnetrznem

Na rys. 9 przedstawione jest docieranie kola z
zebami $rubowemi na maszynie ,,Fellow”.

Rys. 10 Sposéb dziatania docieraczki
firmy ,,The Hutto Engineering Co."

Jak stwierdzono w amerykanskiej praktyce do-
cierania ko6l zebatych, szybkosé docierania nie po-
winna przekracza¢ 60 m/min, za$ olej uzywany po-
winien trzymaé¢ w zawieszeniu pyl szmerglowy o
ziarnie od 320 do 400 w przeciggu 24 godzin.

Wsrod innego typu docieraczek zastuguje na
uwage maszyna firmy Hutto Engineering Co., kté-
rej sposob dzialania wyjasnia rys. 10. Maszyna ta
zostata wypuszczona na rynek w korcu roku ub,
przeto blizszych danych co do jej realnej war-
tosci warsztatowej nie posiadamy.

Zasada pochylonych osi docierakéw wzgledem
osi kola obrabianego znalazla réwniez i tutaj za-
stosowanie. Dwa docieraki sg umieszczone po prze-
ciwnych stronach kota obrabianego, przyczem je-
den z nich posiada naped od silnika elektryczne-
go, za§ drugi jest hamowany przy pomocy ha-
mulca.

W ten sposéb na kole obrabianem jest wytwa-
rzane ci$nienie na flankach zebéw, lezacych na-
przeciw siebie. Szlifujace dzialanie docierakéw od-
bywa si¢ wzdtuz linji tworzacej przy pomocy tyl-
ko ruchu obrotowego.

Dzigki temu, ze osie docierakéw oraz kota obra-
bianego leza we wspélnej plaszczyznie poziomej,
konstrukcja maszyny umozliwia zastosowanie do-
cierakéw ztozonych, celem jednoczesnego dociera-
nia wszystkich wiericow zgbatych na kole zebatem
zlozonem, typu uwidocznionego na rys. 10.

Stét maszyny ,,Hutto”, z zamocowanym pomie-
dzy klami specjalnych konikéw kotem obrabianem,
posiada bardzo nieznaczny ruch wzdtuiny tam i
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z powrotem, jedynie celem usuwania z pomiedzy
zebéw zniszczonych ziarn szmerglowych.

W docieraczce ,Red Ring", wytwarzanej prze,
firme National Broach & Machine, Co., zostals
przyjeta zasada wichrowatosci osi docieraka poje-
dynczego i kota obrabianego.

W podstawie maszyny znajduje sie napedowy
silnik elektryczny oraz elektryczne przyrzady do
regulacji czasu docierania i wylaczenia napedu.
Nieruchomy docierak jest umocowany na stole ma-
szyny, zas pionowa kolumna posiada suport do mo-
cowania pomiedzy ktami kola obrabianego. Naped
od elektromotoru, przenoszony przez skrzynke ket
zebatych, uruchamia dwa walki — poziomy i pio-
nowy.

Watlek poziomy nadaje za posrednictwem pasa
ruch obrotowy docierakowi, zas walek pionowy
napedza mimosréd, ktéry uruchamia suport z osa-
dzonem kolem obrabianem, dzieki czemu ostatnie
posiada ruch tam i z powrotem wzdluz swojej osi.

Pionowa kolumna, obracalna wzgledem swojej
osi, moze byé z doktadnoscia do 6" ustawiona kaz-
dorazowo na zadany skret katowy. Przez skret ko-
lumny pionowej umozliwia sie przenoszenie docie-
rania z jednego korica ze¢ba na inny.

Z prawe]j strony suportu na kolumnie jest umie-
szczony hamulec hydrauliczny, oddziatywajacy na
wrzeciono kota obrabianego, oraz manometr, wska-
zujacy wielko§é wywieranego cidnienia.

Rys. 11 ilustruje sposéb dziatania maszyny ,Red
Ring".

Badanie dzwigkowe két zebatych

W wielu fabrykach angielskich i amerykanskich,
po skoniczonej operacji docierania kot zgbatych na
maszynach opisanych wyzej, kola obrabiane, po
uprzedniem wymyciu, poddawane sg badaniu
dzwiekowemu w tak zwanej komorze cichobiezno-
sci (,silent room"), sltanowiacej pomieszczenie 0

Rys. 11. Sposéb dziatania maszyny ,Red Ring".

podwéjnych oknach i scianach wylozonych war:
stwa korku 214 cala grubosci, izolujacej pokdj od
dzwiekéw zewnetrznych.

Samo badanie na dzwiek odbywa sie na maszy-
nie ,Herbert - Gear Noise Tester' i ma na celu
zabezpieczenie samochodowej skrzynki biegéw od
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wmontowania kota zebatego, ktére przy pracy swej
bedzie powodowaé stukanie lub ,wycie”.
Podstawa maszyny Herberta, specjalnie ciezkiej
i solidnej konstrukcji, celem zabezpieczenia sie
od ewentualnych drgan, posiada dwie glowice.
Jedna z tych glowic, zmocowana z podstawa s$ru-
bami, jest napedzana przez klinowy pas gumowy
(ntexrope”) od silnika elektrycznego o regulowa-

Rys. 12. Maszyra Herberta do dZwiekowego badania
két zebatych.

nej ilosci obroté6w. Druga moze byé przesuwana
w prowadnicach przy pomocy §$ruby oraz koétka
recznego, regulujac tem samem odleglosé pomiedzy
osiami obydwéch gltowic, oraz dodatkowo moze byé
przesuwana zapomoca zebatki wzdtuz osi kola ze-
batego.

Na glowicy ruchomej umieszczony jest hamulec,
tak ze kota obrabiane sa badane pracujac pod ob-
cigzeniem, ktérego wielkosé w koniach mechanicz-
nych jest wskazywana przez wskazéwke zegara,
umieszczonego z prawej strony maszyny.

Rys. 12 obrazuje maszyne Herbert'a podczas
dzwiekowego badania dwéch kot zebatych.

Kontroler moze z tatwoscia ustali¢ na maszynie,
ktére kota obrobione moga by¢ wmontowane do
zespotu.

Po badaniu na dzwiek kola zebate sa znaczone
parami i w ten sposéb przychodza do montazu.

Docieraczki specjalne

Zauwazmy pomiedzy innemi, ze znana angielska
fabryka samochodéw Austin Motor Co. w Bir-
mingham, stosujac wszystkie wspomniane wyzej
metody wykoriczania két zebatych, poddaje jeszcze
dodatkowo caly zespol skrzynki biegéw dociera-
niu na specjalnych docieraczkach, ktére zostaly
zaprojektowane i wykonane przez fabryke.

W tych docieraczkach kola osadzone sa na dwéch
osobnych wrzecionach, zamocowanych w specjal-
nych glowicach. Jedna z tych glowic posiada b.
maly ruch osiowy tak, ze — w wypadku dociera-
nia kél czotowych z zebami prostemi — koto ze-
bate docierane jest przy 1500 obr/min, otrzymujac
b. gtadks powierzchnie na flankach zebéw.

Druga glowica tej docieraczki moze by¢ dosu-
wana przy pomocy Sruby, przez co odleglosé po-
miedzy osiami kél obrabianych jest regulowana,
oraz, przy pomocy specjalnego lewarka, dodatko-
wo raptownie odsunieta, wyprowadzajac koto z za-
zgbienia, wzglednie wprowadzajac je w zazebienie,

Tego rodzaju ruch jest b. wazny w wypadku do-
cierania kol z zebami daszkowemi, w tym celuy,
aby je mozna bylo latwo zdemontowaé z wrzecion
glowic.

Kota zgbate sa docierane w obydwéch kierun-
kach pod zmiennem obciazeniem, za$ jako mate-
rjal szlifujacy jest uzywany b. drobny py! szmer-
glowy z lekkim olejem wrzecionowym.

Silnik elektryczny o zmiennym kierunku obro-
tu daje naped calej maszynie, zas jej uruchomie-
nie, zatrzymanie i zmiane kierunku obrotéw doko-
nywa sie przy pomocy przelgcznika guzikowego.

Celem zabezpieczenia sie przed wpadaniem py-
tu szmerglowego do tozysk kulkowych wrzecion,
kota obrabiane sa osltoniete podwéjna pokrywa.

Wspétpraca konstruktoréw

Na zakorczenie niniejszego artykulu niech mi
wybacza konstruktorzy maty kamyczek, rzucony do
ich ogrédka.

Doswiadczenie uczy, ze czesto kola zebate, wy-
konane jaknajbardziej doktadnie, pracuja jednak
w zespole wadliwie. Przyczyna tego czesto leiy
w tem, ze niestety nie kazdy konstruktor zadaje
sobie trud kinematycznego zanalizowania wsp6l-
pracy zaprojektowanych két zebatych. Nastep-
stwa — jaknajgorsze.

Pamietajmy wiec, ze tylko harmonijna wspét-
praca dobrego biura konstrukcyjnego fabryki z do-
brym warsztatem potrafi stworzyé prawdziwie do-

bry produkt.

[ X X J
Modern Methods of Gear Finishing

Summary:

In the present part of his contribution the author deals
with the method of lapping. He caracterises the process of
lapping and describes three of the most known machine
tools for this operation (conmstructed by The Michigan Tod
Co., The Fellows Co. and The Hutto Engineering Co.). He
next proceeds to the control of the running of gears in the
so-called ,silent rooms”. Finally he gives a mention on the
special lapping machine used in the Austin Motor Co., Bir-
mingham and points out the necessity of the collaboration
between the machine designer and the workshop engineer.

Budowa drég samochodowych w Niemczech

Pierwsze rcczne sprawozdanie generalnego inspektora
drogownictwa w Niemczech stwierdza, ze z 7000 km drég
samochodowych, majacych polaczyé wazniejsze osrodki kra-
ju, oddano juz do uzytku 1 lipca 1934 r. 1600 km, w opra-
cowaniu projektéw jest dalszych 2500 km. Ku kodcowi
1934 r. oddano do budowy 2800 km, w budowie za$ bylo
1250 km. Kierownictwo robét spoczywato w reku 15 za-
rzadéw okregowych o 41 oddziatach zatrudmiajacych 1800
pracownikéw, roboty za§ wykonywalo ok. 100000 robotni-
kéw, do czego dochodzi ok. 1%-krotna ilo§é zatrudnio-
nych w zakladach, zajetych dostawami do tych robét, Ob-
rot gotéwkowy do korica r. b. wyniést ok. 300 miljonéw mk.

Przekréj drogi samochodowej w Niemczech dzieli sie na
2 jezdnie po 7% m. pas $rodkowy o szerokosci 5 m i 2 chod-
niki po bokach drogi po 2 m.

Ogolne budownictwo drogowe, prowadzome poza budowa
drég samochodowych, ujeto réwniez pod znakiem ulepsza-
nia calych szlakéw, nie za$§ odcinkéw, i poprowadzono bar-
dziej planowo. Wydatki na budowe tych drég wyniosty okr.
250 miljonéw mk., zatrudniono na budowie ok. 200000 lu-
dzi, ktérzy wykomali ok. 35 miljn, dniéwek. (Z, d. V. d. L
1935, zesz. 13, sir, 414/15),
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Wplyw zmian ci$nienia, temperatury i wilgotnosci powietrza

na moc silnika wybuchowego *

Inz. K. Ksieski

Whnioski co do wplywu temperatury mieszanki i cisnienia parometrycznego. — Wzory redukeyjne stoso-
wane dotychezas w Anglji, Francji we Wloszech i w Czechoslowacji. — Wuyniki szeregu dotychezaso-
wych doswiadczeri z réinemi silnikami i z réZnemi paliwemi. — Konieczno$é nowych szczegétowych bq-
dari dla zralezienia wiasciwych formul redukcyjnych. — Wplyw nasycenia mieszanki na zaleino$é mocy
od temperatury powietrza. — Zaleinosé szybkosci wybuchu (przedzwrotnosci zapfonu) od temperatury

mieszanki.

Przytoczone powyzej rozwazania dadza sig stre-
$ci¢ w nastepujacy sposob:

1) Moc indykowana silnika jest proporcjonalna
do ciezaru mieszanki, wprowadzonej do cylindrow
silnika w jednostce czasu. Wpltyw temperatury mie-
szanki na jej sprawnosé termiczng jest, w zakresie
temperatur normalnie w silniku wystepujacych,
nieznaczny.

2) Ciezar tadunkéw mieszanki zmienia sie z du-
sem przyblizeniem proporcjonalnie do zmian ci-
$nienia barometrycznego.

3) Ze wzrostem temperatury powietrza doptywa-
jacego do gaznika ciezar jednego litra mieszanki
maleje, zmieniajac sie odwrotnie proporcjonalnie
do zmiany temperatury absolutnej. Jednakze spa-
dek ciezaru tadunkéw mieszanki jest wolniejszy,
niz spadek jej gestosci, poniewaz réwnocze$nie
objetosé¢ tadunkéw mieszanki wzrasta wedlug pew-
nej funkecji, ktérej najwyisza teoretyczna warto-
1"T,

e

1 T

Wzrost objetosci tadunkéw mieszanki nastepuje
z dwu przyczyn: a) poniewaz przy spadku gestosci
mieszanki wzrasta szybkos¢ jej przeplywu przez
przewody wlotowe, na skutek zmniejszenia sie opo-
réw; b) poniewaz ilo$é¢ ciepla doplywajacego do
mieszanki w drodze do cylindra maleje, wzglednie
ilos¢ ciepta straconego przez mieszanke rosnie,
xzy zwyzce jej temperatury wejsciowe;j.

$cig moze byé:

Na podstawie przytoczonych powyzej pomiaréw,
lokonanych w laboratorjach N. A. C. A., przyjeto
v krajach anglosaskich metode redukeji mocy sil-
iika dla uwzglednienia zmian temperatury, oparts
1a zaleznosci:

N; _ const.
No VT
Jla wartosci atmosfery wzorcowej, jako stanu od-
iesienia, otrzymamy wzér redukcyjny w postaci:
N:_ b 213+15_ b,/ 288
N.— 760 ) 213-F1 "760]/273+t 1
¥zor (II) jest dos¢ niewygodny w uzyciu, ze wzgle-
lu na wystepujacy w nim pierwiastek. Dlatego w
viielu krajach starano si¢ go zastapié prostszemi
vzorami, czysto doswiadczalnemi. Wszystkie te
vzory daja przebiegi linji spadku mocy przy wzro-
cie temperalury bardziej strome, niz wzér (II).

We Wtoszech i Czechostowacji uzywa sie do-
ychezas starego wzoru doswiadczalnego N. A. C.
L. z roku 1918 +:9)

N 2_(529+15 ) ( 544
5294t )

N~ 760 =eslerey) 0D
Vz6r ten daje wartosci bardzo zblizone do warto-
21 otrzymanych ze wzoru (II).

") Ciag d;lszy do str. 285 w zesz. 8 z r. b,

04

Bardziej stromy przebieg krzywej spadku mocy
otrzymujemy ze wzoru uzywanego we Francji przez
+Service Technique et Industriel de 1'Aéronau-
tique” (S. T. Aé.). Wzér ten ma postaé:

N. _ b (500#15)_ b (~515
¥ = 160 50011 =766 500 77 - OV
Na rys. 5 wykreslono krzywe spétczynnika £

10
w zakresie temperatur — 10" do -+ 60° C wedtug
przytoczonych powyzej wzordéw.

1
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Rys. 5. Krzywe zmiany mocy silnika
w zaleznoéci od temperatury powietrza doptywajacego do
l...
Ny
N; 288

~ = (wzér redukcyjny I).

Nyg 273 1ot

N,

Krzywa 1I: .t l/__zﬁs
fo213 (ot

gaznika (spélczynnik wedlug nastepujacych formuk:

Krzywa It

(wzor redukcyjny II).

N
Krzywa L~ (wzér redukeyjny IV).
t

Krzywa 1V: 3 0,111 (wzér redukcyjny XV).

2=
w
S

Krzywa V: —

(wzér redukcyjny III).
0 529 1 ¢

=

Szczuply i niejednolity materjat doswiadczalny,
ktérym dotychczas rozporzadzamy, nie wystarcza
do wydania ostatecznej opinji, ktéra z wyszczegél'-
nionych formut redukcyjnych daje wartosci naj-
bardziej zblizone do rzeczywistych wynikéw, jakie
otrzymalibysmy przy bezposrednich pomiarach sil-
nikéw w danych warunkach atmosferycznych. Naj-
prawdopodobnizj, jak to juz we wstepie zaznaczy-
lismy, warto$é¢ tych formul jest wzgledna, zaleznie
od typu silnika, do ktérego bedziemy je stosowac.
Jednakowoz koniecznosé unifikacji nie pozwala na
uzywanie odmiennej formuly redukcyjnej dla kaz-
dego typu silnika. Postaramy sie przeto z dotych-
czas zebranych sprawozdan i wykreséw wyciagnac
pare krytycznych wnioskéw.

Krzywe 1 i Il na rys. 3, 4 i 5 wedlug zaleznosci
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t. . const. - . o
C__L;S— T stanowia skrajne wartosci spétczyn-  w srodku miedzy krzywemi CO;:SE o (rys. 314).
nika N'- i ograniczajg obszar, w ktérym mieszcza Tu formuta S. T. Aé.: 2c;7nstT daje wigksze zbli-
io E

sie wszystkie pozostale krzywe.

Pomiary wykonane w Deutsche Versuchsanstalt fiir
Luftfahrt akcentuja silnie réznice w zachowaniu sie
silnik6w chtodzonych woda i silnikéw chlodzonych
powietrzem, przy zmianach temperatury powietrza
doptywajacego. O ile punkty pomiarowe otrzymane
przy probach silnika BMW.IV chiodzonego woda
sa zgodne naogol z krzywatgojr—l—;t', o tyle linja tacza-
ca punkty otrzymane z bezposrednich pomiaréw
silnika Sch. 14 chlodzonego powietrzem ma prze-
bieg daleko bardziej stromy i wypada mniej wiece]

10—~ T
Som| N T
SR, Silnik Liberty 12
3 N
§%

28995 N

§§ \‘Q\QI

28 N \\N{
S 20w S
L5 3 SIS
8 S\ 8 >
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Rys. 6. Krzywe spadku mocy silnika

na skulek podgrzewania powietrza., doplywajacego

do gaznika (Silnik Liberty 12, chlodzony woda).
Moc silnika przy temperaturze powietrza 15° C przyjeto réwna jednostce.
rzywe na wykresie gornym przedstawiaja stosunek mocy indykowane;,
przy temperaturze powietrza £, do mocy indykowanej przy temperaturze

powietrza 15° C LA
Nio

Krzywe na wykresie dolnym przedstawiaja ten sam stosunek dla mocy

uzytecznej (N,—) . Krzywe B okreslono na podstawie pomiaréw silnika

przy uzyciu benzyny lotniczej, krzywe M przy uzyciu mieszanki ben-
zolowo-benzynowej o stosunku obu skiadnikéw 30,70. Krzywa M da sie

okresli¢ wzarem doswiadczalnym: ¥ 1L m(t—4)
Dla poréwnania wykreslono krzywe teoretyczne spétczynnika - ' oraz N
wedlug formut: 0 0

t
Krzywa I:  N; = co;s

(wz6r redukeyjny I).

const

Krzywa II: N; = (wzér redukeyjny II).

VT
onst » o
Krzywa IIl: N; = 55%. (wzér redukeyjny IV).
t .
Krzywa IV: N — 22c70ns 7 C, (wzér redukcyjny XV).

zenie si¢ do wynikéw doswiadczenia, niz formuly
N. A. C. A. Ponadto—poréwnujac rys. 3 i 4—spo-
strzezemy, ze krzywa Il miesci sie prawie w $rod-
ku miedzy punktami pomiarowemi silnika chtodzo-
nego woda i silnika chlodzonego powietrzem. Po-
niewaz ogélnie dotychczas przyjete jest uzywanie
jednakowych formul dla wszystkich silnikéw, bez
wzgledu na ich konstrukeje i rodzaj chlodzenia, for-
mula S. T. Aé. bedzie najkorzystniejsza, gdyz da-
je $rednio najmniejsze odchytki od wartosci otrzy-
manych doswiadczalnie.

Za przyjeciem formuly redukcyjnej o bardziej
stromym przebiegu krzywej zaleznosci mocy od

const. i ;
temperatury, niz krzywa‘ri::; przemawiajg pomia-

ry w laboratorjach N. A. C. A., przeprowadzone
przez Gardinera 1 Schey'a*?).

Uprzednie doswiadczenia Gage'a '), na ktérych
podstawie ulozono tormute redukcyjng N. A. C. A.
(wzoér 1), wykonane byly w granicach temperatur
od — 20° do -+ 40°C. W czasie gdy przeprowadza-
no te doswiadeczenia (r. 1921), badanie zachowania
si¢ silnikéw w wyzszych temperaturach nie miato
wiekszego znaczenia, poniewaz podobne tempera-
tury mieszanki nigdy w czasie normalnego ruchu
silnika nie wystepowaly.

Gardiner i Schey badali zachowanie sie silni-
kéw przy temperaturach powietrza przed gazni-
kiem zmieniajacych sie¢ w granicach od 4 12° do
+ 80°C. Temperatury tego rzedu uzyskiwano w
czasie lotéw na silnikach sprzegnigtych ze spre-
zarkami Roots'a, ktére utrzymywaly stale cisnie-
nie wlotowe do wysokosci 6 000 m. Gardiner‘owi
i Schey'owi chodzilo o zbadanie ewentualnych ko-
rzysci wiaczenia chtodnicy miedzy sprezarke i sil-
nik oraz uzycia paliwa bardziej odpornego na
detonacje, niz zwykta benzyna lotnicza. Doswiad-
czenia ograniczyly sie do ustalenia wplywu pod-
wyzszonej temperatury powietrza na moc i zacho-
wanie si¢ silnika. Do pomiaréw uzyto silnika Li-
berty 12 (o stosunku sprezania 1:5,4) oraz silni-
ka Wright E. 4 (o stosunku sprezania 1 :5,3), obu
chtodzonych wods. Jako paliwo zastosowano
a) mieszanke benzolowo - benzynowa o stosunku
obu skladnikéw 30/70 (benzol przemyslowy 907 )
oraz b) benzyne lotnicza (standard U. S. Army).

Przy uzyciu mieszanki 30/70 uzyskano przy pel-
nem otwarciu przepustnicy (t. j. w warunkach, w
ktérych sprawnosé wolumetryczna silnika byla naj-
wieksza) zysk na mocy 5 — 6%, przy wszystkich
temperaturach, w stosunku do czystej benzyny.

Przypisa¢ to gtéwnie nalezy obnizaniu sie mocy
przy napedzaniu silnika czysta benzyna, na sku-
tek wystepowania detonacji przy wszystkich tem-
peraturach. Przy mieszance 30/70 podejrzewano po-
czatki detonazji przy najwyzszych temperaturach.

Krzywe uzyskane na obu silnikach wskazywaly,
ze przy uzyciu mieszanki 30/70 zmiana $redniego
ci$énienia efektywnego wraz z temperatura ma
przebieg linjowy dla wszystkich szybkosci. Zwiazek
miedzy stosunkiem mocy a temperatura powietrza

17 Patrz odsylacz na str. 285,

305



PRZEGLAD
MECHANICZNY

ROK 1935

mozna bylto okresli¢ ogélnem réwnaniem:

Stosunek mocy =14 m (t —t.},
przyczem m — okreslajace pochylenie linji zalez-
nosci — wynosito dla silnika Liberty 12:

dla mocy zmierzonej na hamulcu: m =0,00115

dla mocy indykowanej: m = 0,00108
jezeli roznica temperatur (f— f,) miedzy obu po-
réwnywanemi stanami wyrazona byta w stopniach
Fahrenheita.

Po przeliczeniu na ° C okazuje sie, Ze moc na ha-
mulcu, okreslona powyiszem réwnaniem, bedzie
np. przy temperaturze powietrza 82'C, t. j. przy
réznicy temperatur 67°C, w stosunku do tempera-
tury wzorcowej 15'C, wyzsza o okolo 5%, niz moc

3 . .. const .. I
obliczona wedtug zaleznosci =g s & nizsza o oko-

+

gw A \ Silnure Wright £4
E o

L2 (95 NS

bd \\

S N,
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=8 i [ i

S | |
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Rys. 7. Krzywe spadku mocy silnika
na skutek podgrzewania powietrza, dopltywajacego
do gaznika. (Silnik Wright E. 4 chlodzony woda)

Moc silnika przy temperaturze powietrza 15 C przyjeto réwna jednostce.
Krzywe na wykresie gornym przedstawiaja stosunek mocy indykowanej
przy temperaturze powietrza f, do mocy indykowanej przy temperaturze
powietrza 15°C —
0
Krzywe na wykresie dolnym przedstawiaja ten sam stosunek dla mocy

uzytecznej (—N— . Krzywe M wykreslono na podstawie pomiaréw silnika
[

przy uiyciu mieszanki benzolowo-benzynowej o stosunku obu sktadni-
kéw 3070. Krzywe M dadza sie okreslié wzoiem doswiadczalnym

yolEmi~a)

) 4
Dla poréwnania wykreslono krzywe teoretyczne spotczynnika — oraz X
wedlug formut: 10 Y

Krzywa I:  N; = 2—;—_55 (wzér redukcyjny I).

: t
Krzywa II: N, = coni (wzor redukcyjny II).
VT
t
Krzywa lll: N; = % (wzor redukeyjny IV).

t
Krzywa IV: N = 22‘:7‘)”»5‘: 7 C; (wzér redukcyjny XV).

to 4%, niz moc wedlug zaleznosci E?%t—' . Odpo-
V

wiednie réznice dla mocy indykowanej wynosza;
6% i 3% (rys. 6). Pomiary wykonywane byly
z doktadnoscia do 1%, a nawet w niektérych wy-
padkach do 0,5%. Dla benzyny lotniczej nie wy-
konano dostatecznej ilosci doswiadczen, by mée
ujaé zalezno$é mocy od temperatury powietrza
w réwnanie. Stwierdzono jednakze, ze spadek mo-
cy przy wyzszych temperaturach nie jest tu tak
nagly, jak dla mieszanki. Przy temperaturze po-
wietrza 82'"C moc na hamulcu jest o ckolo 2,59
const.
VT’
a moc indykowana — nizsza o 1,5%. Krzywa spad-
ku mocy przy wyzszych temperaturach ksztaltem

nizsza, niz moc obliczona wedlug zaleznosci

. . t.
zbliza sie do krzywej teoretycznej C(—J/n; .
}
Dla silnika Wright nachylenie linji zaleznosci
wedlug réwnania: stosunek mocy = 1+ m (i—t,)

wynosito: dla mocy na hamulecu m = 0,00104, dla
mocy indykowanej m = 0,00093 przy uzyciu mie-
szanki 30/70. Przy temperaturze powietrza 82°C,
t. j. réznicy temperatur 67'C, w stosunku do tem-
peratury wzorcowej, rézZznica mocy na hamulcu
wynosita 2,6%. a mocy indykowanej 1,3%, przy
const.

-

poréwnaniu z moca obliczona z zaleznosci
(rys. 7).

Pomiaréw przy uzyciu czystej benzyny na silni-
ku Wright nie przeprowadzano.

Gardiner i Schey zaobserwowali (zgodnie
z twierdzeniami Richtera), Ze moc spada szybciej
z temperatura przy predkosciach dajacych maxi-
mum sprawnosci wolumetryczne;i.

Jezeli na rys. 6 i 7 wykreslimy krzywe zalezno-
$ci mocy silnika od temperatury powietrza wedtug

formuly redukcyjnej S. T. Aé. (zggn;tT)’ do-

strzezemy, ze zgadzaja si¢ one lepiej, niz krzywa
const.
|'T
uzyskanemi z pomiaréw bezposrednich. Réwno-
czesnie slwierdzimy, ze linje zaleznosci mocy
otrzymanej na hamulcu od temperalury powietrza
leza najblizej krzywych oznaczonych na rysun-
kach cyfrg IV. Krzywe te sa wykreslnem przed-
stawieniem nowej formuly redukcyjnej S. T. Aé.
dla mocy uzytecznej silnika (z uwzglednieniem
const.
227 |-T
’;a} zajmiemy si¢ w jednym z nastepnych rozdzia-
ow.

Do$wiadczenia Gardinera i Schey'a potwier-
dzaja spostrzezenia poczynione juz uprzednio
przez kilku badaczy (z Richterem i Oestrichem na
const.
VT
ma}lnej krzywej spadku mocy silnika przy wzro-
cie temperatury wlotowej, nie daje dostatecznej
precyzji dla temperatur powyzej 40°C, ktére w no-
woczesnych silnikach ze sprezarkami wystepuja
bardzo czesto. Przy uzyciu mieszanek benzolowo-
benzynowych, ktére obecnie znalazly juz szerokie

z krzywemi zmiany mocy indykowanej,

oporéw wlasnych) ksztalttu: —C,.Fcrmuta

czele), ze przyjecie krzywej , jako nor-



TEGLAD
|}’ARECIMNICZNY

TOM | ~ Nr. 9

zastosowanie w lotnictwie, spadek mocy jest przy
wyzszych temperaturach szybszy, niz dla czystej
benzyny. Jezeli jeszcze dodamy, ze silniki ze spre-
sarkami maja lepsza sprawnos$é wolumeiryczna,
niz silniki zwyczajne, co wedlug zgodnych wyni-
kéw ostatnich pomiaréw sprzyja dalszemu obniza-
niu sie krzywej zaleznosci mocy od temperatury,
musimy doj$¢ do wniosku, ze uzywanie dla nowo-
czesnych silnikéw, zwlaszcza ze sprezarkami, for-

const. i s .
muly T—T— . opartej jedynie na mato przekony-
wajacej teorji, nie znajduje stanowczo nalezytego
uzasadnienia. Wysuwa sie¢ palaca koniecznosé
przeprowadzenia bardziej szczegétowych badan
na kilku przynajmniej typach odmiennych silnikéw
nowoczesnych i na réznych paliwach, dla znale-
zienia wtasciwych formut redukcyjnych. Narazie,
w braku lepszych, uwazaliby$émy formuly S. T.
Aé, ktére daja najbardziej strome przebiegi krzy-
wych, jako najwiarygodniejsze.

e
N

Zasadniczym postulatem, ktory musi byé zacho-
wany przy wyznaczaniu krzywych zaleznosci mocy
od temperatury, jest scisle utrzymanie stalego
procentowego mnasycenia mieszanki wybuchowe;.
Jak wykazaly doswiadczenia, przeprowadzane
w laboratorjach N. A. C. A., stosunek paliwo-
powietrze, przy ktorym osiaga sig najwyzsza moc,
zmienia sie niewiele przy wzroscie lub spadku tem-
peratury powietrza. Jednakze przy obecnych kon-
strukcjach gaznikéw Sciste utrzymanie statego na-
sycenia mieszanki, ktére nawet w warunkach labo-
ratoryjnych nasuwa powazne trudnosci, jest nie-
mal nieosiagalne w praktycznem uzytkowaniu sil-
nikéw na samolotach.

W miare wzrostu temperatury powietrza maleje
godzinny rozchéd paliwa (wedlug pomiaréw Gazr-
dinera i Schey‘a, okolo 5% przy wzroscie tempera-
tury z 15° na 80'C). Poniewaz jednakze réwmo-
czesnie spadek ciezaru powietrza jest szybszy,
mieszanka staje si¢ bogatsza. Przy wzroscie tem-
peratury moc silnika spada predzej, niz godzinny
rozchéd paliwa, co ze swej strony powoduje
zwiekszanie sie rozchodu paliwa na jednostke
mocy.

Réwnorzednie z temperatura zewnetrzna zmie-
nia sie temperatura paliwa, a lem samem jego cie-
zar wlasciwy. Jednakowoz wzrost plynnosci pali-
wa w miare wzrostu temperatury jest szybszy, niz
spadek jego ciezaru wlasciwego, tak ze w wyniku
ilos¢ paliwa wytryskujaca z rozpylaczy zwieksza
sie z temperatura. W wysokim stopniu zalezy
zmian]a wyptywu paliwa od konstrukcji rozpyla-
czy *%).

Wptyw, jaki na moc silnika wywiera zmiana
nasycenia mieszanki, zalezy przedewszystkiem od
poczatkowego naregulowania gaznika. Wplyw ten
jest wyrazny, jednakowoz opinje poszczegdlnych
badaczy co do jego wielkosci i kierunku nie sg zu-
pelnie zgodne.

Wedtug Brown'a ™),

przy uzyciu mieszanek

12) Metering Characteristics of Carburetors. P, S. Tice and
H. C. Dickinson. N, A, C. A. Rep. Nr. 49 (1918).

%) A Chemically Controlled Automobile. G. G. Brown.
Journal of Industrial and Engineering Chemistry Vol. 14.
Nr. 1 p. 6. January 1922,

ubogich, moc wzrasta wraz z temperatura. Przy
mieszance nieco bogatszej, miZ mieszanka teore-
tyczna |wediug stosunkow chemicznyciif, moc sil-
nika pozostaje praktycznie stata w zakresie tem-
peratur od 24/ do 120 C. Przy uZyciu mieszanek
jeszcze bogatszych, moc spada wraz ze wzrostem
temperatury, 1 to tem szybciej, im wieksze jest
nasycenie mieszanki,

Wediug Berry ego® ), wyrazny spadek mocy sil-
nika przy wzroscie temperatury daje sig zauwazyc
przy mieszankach o nasyceniu rownem lub bo-
gatszem miz stosunek chemiczny. Wediug pomuia-
row obu powyzszych autoréw, maximum mocy wy-
stgpuje przy wszystkich temperaturach, jezeli sto-
sunek cigzaru benzyny do powietrza wynosi 1:12
do 1:12,5.

Sparrow ') przypuszcza, ze najwyzsza moc sil-
nika osigga sie przy stosunku benzyna-powietrze
1:1?1,5 do 1:14,3, i to przy wszystkich temperatu-
racn.

Odmiennie od pozostalych badaczy otrzymat
Gibson "), przy pomiarach silnikéw z niepodgrze-
wanemi przewodami dolotowemi, szybszy spadek
mocy przy wzrosdcie lemperatury, przy mieszan-
kach ubogich, niz przy mieszankach bardzo bo-
gatych.

Gardiner i Schey **) uzyskuja najwyZsza moc,
regulujagc mieszanke 30/70 - powietrze w stosun-
ku 1:12,9, do 1:13,2, a benzyne - powietrze w sto-
sunku 1:13 do 1:13,5.

Ogolnie wszystkie niemal do§wiadczenia prowa-
dza do wniosku, Ze moc silnika spada tem szybciej
z temperatura, im bogatsza jest mieszanka. Ponie-
waz, jak wyzej zaznaczyliémy, gazniki majg
tendencje do wzbogacania mieszanki przy wzroscie
temperatury powietrza, a z reguly regulowane sa
bogato juz od poczatku, mozemy sie w praktycz-
nym ruchu silnika spodziewaé szybszego spadku
mocy przy wyzszych temperaturach, niz podczas
pomiaréw w laboratorjach.

:,‘k

Od temperatury mieszanki zalezy szybkos$¢ wy-
buchu, ktéra znéw ze swej strony okresla najlep-
szy kat przedzwrotnosci zaptonu. Poniewaz zja-
wiska te nie sa jeszcze zupelnie $cisle zbadane,
rachunkowe ujecie zaleznosci szybkosci wybuchu
od temperatury mieszanki nie jest mozliwe. Z dru-
giej strony, doswiadczenia Marvina ) wykazuja, ze
mozna uzyskaé maksymalna moc teoretyczng silni-
ka przy szerokim zakresie czaséw i szybkosci wy-
buchy, pod warunkiem, ze przedzwrotnos¢ zaplo-
nu jest dostosowana do kazdego poszczegélnego
wypadku.

Wrazliwoéé silnikéw na zmiane kata przed-
zwrotnosci zaplonu nie jest jednakowa. Silniki

%) Standard of Carburetor Performance. O.C. Berry. Trans-
actions of the American Society of Automotive Engineers.
Vol. 41 p. 348. (1919).

10) Relation of Fuel-Air Ratio to Engine Performance.
W.'S. Sparrow N. A. C. A, Rep. Nr, 189 (1924).

17) The Relationship between the Air Temperature and
the Power of a Petrol Engine. A H. Gibson. Internal Com-
bustion Engine Subcommittee of Britisch Advisory Committee
for Aeronautics. Rep Nr. 19 (1917).

18) Combustion Time in the Engine Cylinder and its Effect
on Engine Performance. Charles F. Marvin Jr. N. A. C. A.
Rep. 276 (1927).
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wlaszcza szybkobieine i wysoko termicznie obcia-
one reaguja dosé silnie na zmiane kata prze_d-
wrotnosci zaplonuy, jezeli przedzwrotnosé jest nie-
vystarczajaca. W poblizu optimalnego kata wy-
wzedzenia istnieje strefa, w ktérej wrazliwosé
ilnika na niezbyt duze zmiany kata zaplonu jest
nata. Jezeli zatem znajdowaé sie bedziemy w po-
lizu $rodka tej strefy obojetnej, zmiany szybko-
ci wybuchu, wywolane zmianami temperatury
nieszanki, nie beda wplywaé wyraznie na moc sil-
iika.

e e
‘influence des changements de la pression,
empérature et humidité de l'air sur la puissance
'un moteur & explosion.

Résume

Aprés avoir formulé les conclusions, basées sur l'analyse
ontenue dans l‘article précédant, concernant l'influence de

la température de lair et de la pression barometrique sur
la puissance d'un moteur a combustion interne, l‘auteur cite
les formules de réduction actuellement en usage en Angle-
terre, en France, en Italie et en Tchécoslovaquie. Procédant
3 l'évaluation de la formule la plus appropriée, l'auteyr
cite les résultats de nombreux essais sur différents mo-
teurs, alimentés de differents combustibles, et arrive a Ia
conclusion qu'il serait nécessaire d'exécuter encore de nou-
veaux essais, plus détaillés, au moins sur un nombre de
divers types de moteurs modernes, en employant diverses
sortes de combustibles; pour le moment, il est de lavis
que la meilleure est la formule de la Soc. Techn. de
I'Aéronautique,

A la fin l'auteur soumet & l'analyse l'influence du dégre
de saturation du mélange sur la dépendance entre la puis-
sance et la température de l'air, ainsi que sur la dé-
pendance entre la vitesse d'explosion et la température du
mélange.

Jrganizacja sluzby bezpieczenstwa pracy w przemysle

jei gospodarcze znaczenie™

W. Adamiecki, Wice-Dyrektor Inst. Spraw Spot.

Autor poniiszego referatu, nawofujgc iywo do podjecia szerszych prac na polu organizacji bezpiecreri-
stwa pracy w przemysle, wskazuje nikfy istotnie wynik dofychczasowy wysilkéw na tem polu w wielu
dziedzinach wytwérczosci polskiej. Zwracajqc sie do inzyniera, jako do czynnika, kitéremu przypada
dominujgca rola w zakresie zwalczania wypadkéw przy pracy, z wezwaniem do zorganizowanego wysitku
w tym kierunku, Autor niedocenia, byé moze, tych prac indywidualnych, kiére iniynier polski wykonal
i wykonywa w swej dzialalnosSci zawodowej, bo prace te nie sq wyodrebniane i rejestrowane; niestusznie
tez bodaj sqdzi, iz iniynier jest niemal obojetny na sprawy \bezpieczenstwa i inie do$é nadaje im wagi,
zaréwno ze stanowiska gospodarczego, jak i spolecznego i humanitarnego. Tem niemniej referat ponii-
szy z calq slusznoScig stwierdza fakt niedosta‘ecznego rozwoju u nas prac na polu organizacji bezpie-
czenistwa pracy, slusznie widzi w inZynierze czynnik, mogqcy sie jprzyczyni¢ do poprawy tego stanu
rzeczy, wskazuje wreszcie zorganizowane mefody walki z wypadkami w krajach zachodnio-europejskich
iwZ S. R R, — idlatego uwaiamy artykul ten za aktualny i zasfugujecy na uwage k6l inzynier-
skich. A Ze kola te cechuje wiasnie duie zainteresowanie sprawq bezpieczeristwa pracy, przeto nie wal-
pimy, ie apel Autora nie minie bez echa, czedo dowodem jest jui m. in. zorganizowanie Sekcji Bezpie-

czenstwa Pracy w SIMP.

L

ZYTELNIK gazet, a kt6z dzisiaj nim nie jest,

dowiaduje si¢ niemal codziennie, ze w ja-

kiej§ fabryce pewnemu, naprzyktad, Wa-
antemu Sikorze ,,tryby” rozszarpaly reke, to
néw, ze jakis Jézef Motyka spadl z rusztowania
\IN stanie beznadziejnym odwieziono go do szpi-
ala.

Od czasu do czasu zadza sensacji i ciekawos¢
zytelnika zostaje zaspokojona z nadmiarem, gdy z
ierwszych stron dziennika porannego dowiaduje
i¢ o strasznej katastrolie na kopalni, zawaleniu
i¢ budowy, lub zderzeniu pociagéw. Przejmuje go
rowczas wzruszenie, a jednoczesnie mite uczucie
asnego, osobistego bezpieczeristwa,

»Wypadki chodza po ludziach”, — kazdemu mo-
e cegla spas¢ na glowe, kazdy moze dostaé sie
od samochéd lub tramwaj.

Gdzie drwa rabia, tam wiéry leca; a poniewaz
rwa rabie sie coraz szybciej, coraz bardziej ner-
"owo, — to nic dziwnego, ze wiéréw nagromadza
ie wigcej.

W gruncie rzeczy wigc czytelnik gazet nie przej-
auje si¢ bardzo wiadomoscia o nieszczesciu, ktére
omus i gdzies zdarzylo si¢ przy pracy.

Bardziej przejmie si¢ nig robotnik, inzynier, le-
arz. Ale malo kto z nich zdaje sobie sprawe, ze

*) Odeczyt wygloszony na zebraniu SIMP dn. 27 listopa-
a 1934 r.
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w pracy przemystowej, przy budowie doméw, przy
transporcie, podczas pracy na roli i t. d. co roku
zostaje u nas ciezko pokaleczonych, pottuczonych,
ma potamane rece i nogi, pogruchotane zebra, wy-
bite oczy, podziurawione glowy lub obciete palce
od 15 000 do 20 000 ludzi, zaleznie od wahari nate-
zenia pracy i zwigzanej z tem liczby zatrudnionych
robotnikéw w przemysle.

A z posréd tej liczby nieszczesliwych wypadkow
okoto 5% koriczy sie §miercia; czyli rocznie ginie
u nas od 750 do 1 000 ludzi podczas pracy.

1000 zabitych i 19000 ciezko rannych, to wia-
domos$¢ jakby o zazartej, dlugiej i zacietej bitwie.
Do powyzszej liczby dochodzi jeszcze 4-o krotnie
wieksza liczba 1zej rannych, t. j. okoto 80 000 osdb.

Powyzszy ponury komunikat kazdy moze wy-
czytaé w rocznych, suchych sprawozdaniach sta-
tystycznych Zaktadéw Ubezpieczenia od wypad-
kow. Tylko ze tych sprawozdarn nikt nie czyta, po-
za ludzmi, ktérzy je ukladaja, oraz nieliczna garst-
ka t. zw. ,,badaczy spotecznych”. Zbyt sa bezoso-
bowe, dalekie, méwiace o sprawach minionych, a
moze wreszcie zbyt przykre.

Warto jednak, zeby nad powyzsza statystyka
zastanowil si¢ polski inzynier, pod ktérego bokiem
materjatl do takiej statystyki codziennie sig¢ groma-
dzi, Nie chodzi bynajmniej o to, aby wzbudzi¢ W
nim litos¢ dla tysigcy rodzin dotknietych nieszcze-
$ciem, gdyz na litosci malo sie w zyciu buduje.

Nowoczesny inzynier, przejety coraz wiekszemi
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zdobyczami mysli technicznej, zasadami organizacj:
naukowej, jest, a przynajmniej powinien byé, wro-
giem wszelkiego rodzaju marnotrawstwa. Dlatego
tez powinien rozumie¢ lepiej, niz ktokolwiek inny,
ze zabijanie i kaleczenie ludzi podczas pracy jest
wielkiem marnotrawstwem gospodarczem i spo-
lecznem.

Zastanéwmy sie przedewszystkiem nad pierw-
szym rodzajem marnotrawstwa, gdyz jest ono bar-
dziej konkretne, tatwo je zmierzy¢, a wiadoma jest
rzecza, ze technicy uwazaja za godne zastanowie-
nia te zjawiska, ktére mozna okresli¢é zapomoca
takiej lub innej, ale zawsze dokladnej miary.

W danym wypadku uzyjemy jako miary zlotéw-
ki; nie jest to miara matematycznie $cista, ale nie
bedziemy juz wchodzié¢ w subtelnosci ekonomicz-
ne. W tychze samych sprawozdaniach rocznych Za-
ktadow Ubezpieczenia od Wypadkéw mozna wy-
czytaé, ze roczne skladki, jakie przemyst ptaci na
ubezpieczenia od wypadkéw, wynosza w okresie
normalnej konjunktury gospodarczej okoto 50 milj.
zlotych, zas wartosé skapitalizowanych rent, przy-
znanych osobom poszkodowanym przez wypadki
zaszle w jednym roku , — przeszto 60 milj. ztotych.

Czy na tem straty sig¢ koricza? Nie; to tylko ich
mniejsza czes¢.

Odszkodowaniu w postaci t. zw. rent wypadko-
wych podlegaja tylko te wypadki, ktére powodujg
niezdolnoé¢ do pracy dluzsza od 4 tygodni, t. zn.,
ze koszty leczenia oraz $wiadczenia pieniezne w
ciggu pierwszych czterech tygodni niezdolnosci do
pracy obciazaja nie Zaktad Ubezpieczenia od Wy-
padkéw, lecz t. zw. Ubezpieczalnie (dawniejsze
Kasy Chorych). Powyzsze koszty mozna obliczyé
tylko w przyblizeniu, niewiele jednak odbiegaja-
cem od rzeczywistosci. W roku 1929 wysokos¢
tych kosztéw wyniosta okolo 37 miljonéw zlotych.

A zatem cigzar zgéra 100 miljonéw zlotych spa-
da rocznie w okresie normalnego stanu konjunktu-
ry gospodarczej tylko na nasze instytucje ubezpie-
czeniowe z powodu wypadkéw, zdarzajacych sie
przy pracy.

Stuszne bytoby twierdzenie, ze wydatek ten jest
nieuniknionym ciezarem zycia gospodarczego, gdy-
by wszystkie wypadki zaliczyé mozna bylo do rze-
du zdarzen losowych, na ktérych przebieg czlo-
wiek wplywu nie posiada; t. zn, gdyby wszystkie
miaty analogiczny charakter, jak wypadki wynika-
jace np. z trzesienia ziemi, huraganu, gradobicia
it p.

Wszystkich wypadkéw, w najidealniejszych na-
wet warunkach, uniknaé sie nie da, nietylko tych,
ktére wynikaja z katastrof zywiotowych, ale takich
codziennych, ktére ,,chodza po ludziach®.

W stosunku do ogélnej liczby, wypadki tego ro-
dzaju stanowia niewielki odsetek; Amerykanie
uwazaja, ze wynosza one tylko 20 — 25% ogolnej
liczby wypadkéw. Jezeli zatem uznamy za stuszne,
ze znacznej liczbie wypadkéw przy pracy mozna
zapobiec, stwarzajac odpowiednie warunki bez-
pieczeristwa, to musimy sie zgodzié, ze duza czes¢
owych 100 miljonéw zlotych, wydatkowanych
rocznie na lecznictwo i renty wypadkowe, jest wy-
datkiem na ubezpieczenie od niedbalstwa, a wiec
jest marnotrawstwem.

Duzo sie dzi§ méwi i méwito si¢ od chwili odro-
dzenia Niepodlegltej Polski o nadmiernych cieza-

rach, nalozonych na nasz przemyst przez ubezpie-
czenia spoleczne. Nie zwracalo sie natomiast pra-
wie zadnej uwagi, a i dzi$ jeszcze nie dostrzega sie
tego faktu, ze droga zorganizowania przez prze-
myst rozumnej akcji profilaktycznej, w rezultacie
ktorej doprowadziloby sie do znacznego zmniej-
szenia liczby wypadkéw przy pracy oraz choréb,
ktére s3 wynikiem zlych warunkéw higjenicznych,
panujacych w naszym przemysle, moznaby osiag-
naé powaine obnizenie cigzaréw spolecznych, rze-
komo rujnujacych nasze zycie gospodarcze.

asze nowe ustawodawstwo w dziedzinie ubez-
pieczeni spolecznych wprowadza zasade zmiennej
skfadki za ubezpieczenia od wypadkéw, zalezinie
od stanu organizacji stuzby bezpieczenstwa w po-
szczegblnych przedsiebiorstwach. Przemyst ma za-
tem moznosé obnizenia ciezaréw spolecznych.

Na owych 100 milj. zlotych, obciazajacych rocz-
nie wydatki naszych instytucyj ubezpieczeniowych,
sprawa sie jednak nie koriczy. Wypadki w mniej-
szym lub wigkszym stopniu niszcza czlowieka,
t. zn. niszcza jego zdolnosé produk-
cyjna.

Nikt chyba nie zaprzeczy, ze urodzenie, wycho-
wanie, wyksztalcenie czlowieka, czyli utworzenie
zenn jednostki produkcyjnej, kosztuje i ze czysta
strata dla gospodarstwa spotecznego jest zniszcze-
nie jego zdolnosci wytwérczej przed tem, nim na-
ktad niezbedny do utworzenia z niego jednostki
produkcyjnej zostanie calkowicie zamortyzowany.

Straty powyzszej kategorji, wywolane przez wy-
padki przy pracy, nie dadza sig obliczy¢ scisle.
Mozna sie jedynie postaraé o pewnag szacunko-
woé¢ obliczenia. Amerykanie szacuja przecigina
wartosé dorostego obywatela Stanéw Zjednoczo-
nych na 30 000 — 50 000 dol.; Niemcy obliczaja, e
suma wydatkéw, niezbednych do wychowania i
wyksztatcenia 15-to letniego mlodzieica, wynosi
11 000 mk., czlowieka o $redniem wyksztalceniu
technicznem — okolo 20 000 mk. Analogiczne obli-
czenia szacunkowe dokonywane byly we Francji
i Szwajcarji. Aby ustali¢ w przyblizeniu omawiana
kategorje strat u nas, wynikajacych z wypadkéw
przy pracy, nalezalo podejs¢ od innej strony.

Ustalono przecietng zdolnosé produkcyjna ro-
botnika polskiego, przyjmujac za miare tej zdolno-
§ci przecietny roczny jego zarobek w wysokosci
1500 zt, znowu na podstawie danych Zakladu
Ubezpieczenia od Wypadkéw.

Nie bede sie tu wdawal w dos¢ skomplikowane
i zmudne obliczenie sumy strat; za rok 1929 uzys-
kano sume strat powyzszej kategorji w wysokosci
okoto 70 miljon6éw zlotych.

Na tem nie koniec; przemyst ponosi ponadto
bezposrednie straty, ktére, nawiasem moéwiac,
przerzuca na spozywce, nie mniej jednak straty te
musza znale7é pokrycie w procesie gospodarczym.

Kazdy wypadek przy pracy wywoluje mniejszy
lub wiekszy nieporzadek w normalnym toku pro-
dukeji, a wiec: postéj maszyn, zniszczenie mater-
jaléw, strate czasu robotnikéw, kierownictwa
it. p. Nie jestem w stanie podaé nawet przyblizo-
nej sumy strat powyzszej kategorji, gdyz przemyst
nasz podobnych obliczeri nie robil, tak Ze niema
materjalu cyfrowego, na ktérym mozna byloby sie
oprzeé.

309



ZEGLAD
:}E(HMII(ZHY

Wedlug obliczeri amerykanckich, ogélna suma
strat gospodarczych wywolanych przez'wypadk}
przy pracy w ciagu roku wynosi 5-krotnie wigcej,
anizeli roczna sktadka wplacona na ubezpieczenie
od wypadkéw. Stosujac amerykariska norme do
naszych waruakéw, otrzymamy roczng cyire strat
w wysokosci 200 — 250 milj. zlotych, z czego wy-
nikatoby, ze przemyst, oprécz tego, ze placi s_klad-
ki na ubezpieczenia, traci jeszcze conajmniej dru-
gi tyle wskutek zahamowania normalnego toku
produkeji z powodu wypadkéw przy pracy.

250 milj. ztotych rocznie — to pokaZzna suma,
jak na kraj nie tak znéw bardzo bogaty. Obnizenie
wypadkéw o 20% daje rocznie 50 miljonéw
oszczednosci, za co mozna zbudowaé 10 000 izb
mieszkalnych, 1000 szkot albo 1000 km niezle;
szosy, liczac po 50 000 zt. na 1 km.

Tak duzo bogactw marnuje si¢ na oczach pol-
skich inzynieréw; warto wiec, zeby zastanowili
sie, sumiennie, po inZyniersku, nad $rodkami cho-
ciazby technicznemi, ktére mogtyby doprowadzi¢
do zmniejszenia marnotrawstwa.

Nasz rodzimy przemyst, nie bardzo zreszta pol-
ski (a moze wlaénie dlatego), malo ta sprawa sie
interesuje; wszak rak roboczych jest tak wiele; je-
zeli jedna para zostanie zniszczona, to na jej miej-
sce zglosi sie 10 nowych; czyz warto sie wobec te-
go tak o nie troszezyé?

Straty z powodu wypadkéw? Jakies nieuchwyt-
ne straty ogélno-gospodarcze? Straty bezposred-
nio dotyczace przemysl? Spozywca je pokryje.

— Obnizcie tylko swiadczenia spoleczne, a prze-
mysl odzyje!

Centralny Zwiazek Przemystu Polskiego zapo-
wiadal kilkakrotnie w swym oficjalnym organie,
7e zajmie sie powaznie organizacjg stuzby bezpie-
czefistwa pracy w przemysle, na wzér analogicz-
nych organizacyj w Ameryce, Anglji, Niemczech,
Wtoszech, Australji, Jawie, Japonji, t. j. istnieja-
cych we wszystkich cywilizowanych krajach
swiata.

Zwiazek polskiego przemystu weglowego wypo-
wiadal sig, Ze istotnie w dziedzinie bezpieczen-
stwa pracy w gérnictwie jest d uz o do zrobienia.
Dc/)tychczas to ,duzo” nie zmniejszylo sie ani o
1% 40

Zwiazek polskiego przemystu hutniczego sprawa
bezpieczeristwa zajmuje sie, ale dotychczas w ca-
tem hutnictwie zelaznem jest tylko 3-ch t. zw, in-
zynieréw bezpieczenistwa, z ktérych jeden ,,obstu-
guje” 6 wielkich fabryk i nie ma zapewne czasu
nawet na przejrzenie biezacej korespondencji.

Kierownictwo polskiego przemysty, ktéry ma
najwiecej do powiedzenia i do zrobienia w sprawie
organizacji stuzby bezpieczenstwa pracy w prze-
mysle, poza nielicznemi wyjatkami, nie méwi i nie
robi prawie nic, w tem rozumieniu, jak do tej spra-
wy podchodzi przemys! niemiecki, amerykarski
lub angielski.

A czy polski inzynier, kierownik ruchu w fabry-
ce czy na kopalni, dyrektor techniczny, budowni-
czy, konstruktor maszyn, inZynier chemik, wyna-
lazca, tez nie ma nic do powiedzenia i do zrobie-
nia w dziedzinie bezpieczenstwa pracy? Czy cala
swa energje, wszystkie swe zdolnosci powinien po-
$wigca¢ wylacznie zagadnieniom produkeji, dazac
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za wszelka cene do zwiekszenia wydobycia wegla
zelaza, maszyn, buléw, mydla, a nie mysli weale,
albo prawie wcale o tem, zeby przy zwiekszone]!
produkcji niszczy¢ jaknajmniej ludzi, tego najwiek-
szego bogactwa kazdego kulturalnego kraju, a nie.-
docenionego i poniewieranego tylko w  krajach
stojacych na najnizszych szczeblach kultury?

Jezeli poréwnac¢ zdobycze mysli technicznej w
Ameryce czy Niemczech w dziedzinie urzadzes
chronigcych przed wypadkami, instalacyj wentyla-
cyjnych, oswietlenia warsztatow pracy, indywidu-
alnych aparatéw i ubran ochronnych, z naszym do-
robkiem w tej dziedzinie, o trzeba doj$¢ do wnio-
sku pesymistycznego: polski inZynier za mato in-
teresuje si¢ praca polskiego robotnika, swego naj-
blizszego kolegi w warsztacie produkcyjnym.

Moze to sa gorzkie slowa, nie mniej jednak wy-
daje mi sig, ze prawdziwe.

A czy sam robotnik powinien mieé co$ do po-
wiedzenia w kwestji bezpieczeristwa pracy? Czy
glosu jego nalezy wystucha¢? W jakiej formie opin-
ja robotnika powinna sie objawiaé? Dopuszczenie
do glosu robotnika uwaza si¢ u nas jeszcze czesto
za rzecz niewlasciwa.

Dzieje sie¢ wiec, naprzyktad, rzecz dziwna: ten-
ze polski robotnik, pracujacy w fabryce amerykar-
skiej, nalezy do miejscowego komitetu bezpieczei-
stwa, jako czlonek tego komitetu kontroluje stan
bezpieczenstwa pracy w fabryce; dyrekcja wystu-
chuje jego opinji, ceni ja i dochodzi do przekona-
nia, ze bez czynaego wspétudziatu robotnika do-
bra organizacja stuzby bezpieczenistwa w fabryce
jest nie do pomyslenia. U nas robotnik do takiej
funkcji rzekomo nie dorésl, pomimo ze do fabryk
wchodzi ciggle element nowy, mlody, ktéry prze-
szedt przez szkole powszechna, element inteli-
gentny, zdolny i pelen zapatu.

W niemieckich, angielskich, amerykanskich fa-
brykach bezsporna niemal jest kwestja czynnego
udzialu robotnika w organizacji stuzby bezpieczen-
stwa. Czyzby istotnie polski robotnik nie dordst
jeszcze do tego?

Wydaje mi sie, ze polski inzynier powinien bar-
dziej zblizy¢ sie do robotnika, staraé sie poznaé
jego umystowosé, kulture, warunki jego pracy, zo-
baczyé w nim zywego czlowieka ciezkiej pracy.

Wydaje mi sie, Ze inzynier sam bez robotnika
nie zorganizuje dobrze bezpieczerisiwa pracy w fa-
bryce, bo inzynier tak blisko, jak robotnik, z pra-
cg si¢ nie styka.

Organizacja sluzby bezpieczenstwa w fabryce
nie da si¢ wprowadzi¢ droga tylko formalna, wy-
daniem szeregu przepiséw, nawet najlepiej pomy-
$lanych; droga wprowadzenia urzadzeri ochron-
nych i technicznych zabezpieczen.

Sprawa bezpieczenistwa pracy, to nietylko spra-
wa unikniecia pewnej liczby wypadkéw i zaoszczg-
dzenia ta droga tylu a tylu zlotych rocznie. Nalezy
dostrzec za nig rzecz stokroé wazniejsza: poszano-
wanie ludzkiej pracy.

Robotnik polski powinien mieé¢ glos w fabryce
w kwestji najbardzie; go obchodzacej: bezpieczen-
stwa i higjeny pracy, w kwestji wlasnego zdrowia
i zycia, a najlepiej to zrozumie polski inzynier
ktéry musi by¢ pionierem i gléwnym motorem ta-
kiej organizacji procesu wylwérczego, ktéra za-
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pewnialaby robotnikowi bezpieczne i zdrowe wa-
runki pracy i wyzwalalaby w nim energje twércza,
a nie spychala do rzedu bezmyslnego, bezosobo-
wego robota.

ik

W krétkich stowach postaram si¢ scharaktery-
zowaé organizacje stuzby bezpieczeristwa pracy w
Z.S. R. R., na podstawie tego, co widziatem w cza-
sie pobytu w Moskwie i Leningradzie, delegowany
tam przez Instytut Spraw Spotecznych, w czasie
miedzy 28.X. i 14.XI. 1934 r.

Zyjemy o miedze z krajem, gdzie cziowiek przez
dlugie dziesiatki lat bezmy$lnych rzadéw zostal
doprowadzony do rozpaczy, ptawil sie we krwi
przez kilka lat rewolucyjnych, a teraz z niestycha-
nym, ponad miare ludzka, wysitkiem buduje nowe
zycie na zasadach, ktére jednak nigdy i nigdzie
egzaminu zyciowego nie zdaly.

Jakkolwiek zapatrywaé sie bedziemy na olbrzy-
mi eksperyment spoteczny, ktéry dokonywa sie w
tej t. zw. 6-tej czesci §wiata, na 160-ciu miljonach
ludzi, przyznaé nalezy, ze w zakresie organizacji
bezpieczenistwa i higjeny pracy w przemysle so-
wieckim dokonano wiele w sensie dodatnim, a w
kazdym razie, ze do zagadnienia tego przywiazuje
sie tam wielka wage.

Zasady organizacyjne podlegaly w Sowietach w
dziedzinie bezpieczeristwa pracy — dosé znacznej
ewolucji. W poczatkowej fazie odpowiedzialnoscia
za stan bezpieczeristwa pracy obarczone zostaly
w wiekszych fabrykach specjalne wydzialy bezpie-
czefistwa pracy, w mniejszych — t. zw. inZynjero-
wie bezpieczedstwa.

Obecnie bezposrednia odpowiedzialno$¢é prze-
rzucona zostala na kierownictwo fabryki, poczaw-
szy od majstréw, szeféw dzialow, a skorczywszy
na dyrektorze, w mysl coraz bardziej zarysowuja-
cej sie w zyciu sowieckiem tendencji ujednolicenia
kierownictwa. Specjalne wydzialy, wzglednie oso-
by, zajmujace sie sprawa bezpieczenstwa pracy,
zostaly w administracji fabrycznej zachowane,
dzialajg one jednak z ramienia i na odpowiedzial-
nosé dyrektora; posiadaja charakter organu dorad-
czego z prawem wydawania zarzadzen w imieniu
dyrekcji, z zachowaniem hierarchji administra-
cyjnej.

Do obowiazkéw wydzialéw bezpieczeristwa na-
lezy czuwanie nad stanem urzadzern ochronnych
przy maszynach i zabezpieczed indywidualnych
robotnika, a wiec masek, okularéw, ubran ochron-
nych, nad ogélnym porzadkiem w warsztatach, nad
urzadzeniami higjenicznemi, a wigc stanem wenty-
lacji, ogrzewania, o$wietlenia sal fabrycznych. Po-
nadto nalezy do nich cata akcja propagandy wsrod
robotnikéw zasad bezpieczenstwa pracy, — wy-
dawanie instrukcyj i przepiséw, rozwieszanie sy-
gnaléw ostrzegawczych, plakatéw, szkolenie ro-
botnikéw nowostepujacych, prowadzenie szczegé-
towej statystyki wypadkowosci.

Organizacja stuzby bezpieczeristwa prowadzona
przez zarzad fabryki podlega kontroli i inspekeji
ze strony samych robotnikéw. Inspekcja pracy
skupiona jest obecnie w zwiazkach zawodowych,
ktére spelniaja role ministerstwa pracy. W wigk-

szych fabrykach przydzieleni sa przez zwiazki i
przez nie oplacani specjalni inspektorzy pracy,
ktérzy maja do pomocy sztab ludzi, wybranych
przez robotnikéw danej fabryki z posréd swego
grona, t. zw. inspektoréw spolecznych, spelniaja-
cych swe obowiazki inspekcyjne poza normalnemi
obowiazkami fabrycznemi. Inspektorzy kontroluja
stan bezpieczernistwa pracy, wystepuja do dyrekeji
fabryki z wnioskami, dotyczacemi poprawy urza-
dzen zabezpieczajacych, zwracaja uwage na nie-
dociagniecia organizacyjne w tej dziedzinie; kon-
troluja stan urzadzen sanitarnych i higjenicznych.

Inspektorzy spoteczni wybierani sa na przeciag
14 roku, wskutek czego znaczna czesé¢ perconelu
fabrycznego przechodzi przez stuzbe inspekcyjna.
W obecnej chwili na terenie Zwigzku Sowieckiego
jest czynnych 4 300 specjalnych inspektoréw, kiérzy
spelniaja wylacznie stuzbe inspekcyjna, oraz oko-
o 160 000 inspektoréw spolecznych po fabrykach,
wybranych z posréd robotnikow.

Zasada udziatu robotnikéw w organizacji stuzby
bezpieczeristwa pracy zrealizowana jest w catej
swej rozciaglosci.

Praktycznie biorac, fabryczne Komitety bezpie-
czenstwa z udzialem robotnikéw, zmieniajacych
sie co pewien czas w tym celu, aby jaknajwieksza
liczba robotnikéw zostala odpowiednio przeszko-
lona, stosowane w amerykanskim, kanadyjskim
czy angielskim przemysle, nie tak wiele znowu od-
biegaja od sowieckiej organizacji. I tu i tam chodzi
o bezposredni udzial robotnika w stuzbie bezpie-
czetfistwa, o aktywny stosunek pracownika do za-
gadnienia, ktére dotyczy jego bezposrednio. Mo-
tyw jest tylko inny; rozumny, praktycznie myslacy
przedsiebiorca amerykanski doszedt do przekona-
nia, ze zapobieganie wypadkom przy pracy oplaca
mu sie, a wobec tego powinno stosowaé sie takie
srodki, ktére istotnie doprowadzi¢ moga do popra-
wy stanu bezpieczeristwa pracy; za jeden z waz-
nych po temu érodkéw uznal Zywe zainteresowa-
nie ta sprawa robotnika, a wiec wykorzystanie je-
go inicjatywy, pomystéw zaréwno technicznych jak
i organizacyjnych.

W Sowietach wynika to z samych zasad ustro-
jowych.

W tych paru fabrykach, ktére zwiedzitem w Mo-
skwie i Leningradzie, dbalosé o bezpieczne i higje-
niczne warunki pracy byla odrazu widoczna;
ochrona maszyn, transmisyj, motoréw, doskonale
urzadzenia wentylacyjne i ogrzewalne; racjonalne
oswietlenie sztuczne przy maszynach. Porzadek
wewnetrzny w niektérych fabrykach wzorowy; za-
opatrzenie robotnikéw w specjalne ubrania robo-
cze; stale stosowana propaganda bezpieczeristwa
pracy — przy pomocy odpowiednich znakéw
ostrzegawczych, plakatéw, §wietlnych napiséw.

Ze statystyk, ktére mi podawano, wynika, ze
wypadkowos$é zmniejszyta sie w tych fabrykach
znacznie,

Przytocze ja tu dla przykltadu, z zastrzezeniem
co do jej absolutnej wiarogodnosci; o sprawdzeniu
bowiem nie moglo byé mowy; a wiec naprzyklad:
w fabryce kaloszy ,Krasnyj Bogatyr” w Moskwie
liczba wypadkoéw, powodujacych niezdolnosé do
pracy dluzsza od 1 dnia, wynosita na miljon prze-
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ROK 1935

pracowanych robotniko-godzin:
w 1927 roku — 64,7

. 1928 ,, — 525
w1929, — 458
s 1930 ,, — 372
. 1931, — 329
w1932, — 218.

Nie wszystkie fabryki moga sig¢ oczywiscie takim
sukcesem pochwali¢. Badz co badZ jednak, okolo
200 tysiecy ludzi w przemysle sowieckim jest czyn-
nych w organizacji stuzby bezpieczeristwa; 200 ty-
siecy par ludzkich oczu obserwuje proces produk-
cji z punktu widzenia ochrony pracy czlowieka.
Nie bede sie spieral o to, czy ten sam efekt nie
moznaby osiagnaé przy mniejszej liczbie wspélpra-
cownikéw, gdyz nie w tem tkwi istota rzeczy, waz-
ne jest to, ze sprawa bezpieczerstwa pracy uzna-
na jest w Zwiazku Sowieckim za zagadnienie
pierwszorzednego znaczenia, nie tylko w teorji,
ale w praktycznej realizacji.

Nowowstepujacy robotnik musi przejsé¢ specjal-
ny kurs, na ktérym wyklada mu sie zasady orga-
nizacyjne stosowane w fabryce, a przez szesé go-
dzin wbija mu sie w glowe zasady bezpieczenstwa
pracy. Majster obowigzany jest zapoznaé go z
wszystkiemi instrukcjami, dotyczacemi bezpiecz-
nego obchodzenia sig¢ z maszyna i narzedziami; po
dwoch tygodniach sklada z nabytych wiadomosci

egzamin; za nienalezyte przygotowanie sie odpo-

wiada majster.

Oproécz opisanej powyzej inspekeji pracy, doko-
nywanej przez organizacje zwigzkowe, istnieje
jeszcze specjalna inspekcja lekarska z ramienia
Komisarjatu Zdrowia,

Lekarze ksztalceni sg specjalnie w dziedzinie
higjeny pracy, na uniwersytetach istnieja oddziel-
ne fakultety higjeny pracy, obok fakultetow me-
dycznych. Duze fabryki posiadaja wtasne ambula-
torja z calym sztabem lekarzy i sanitarjuszek; obo-
wigzkiem lekarzy jest znaé¢ proces fabrykacji, wa-
runki higjeniczne i pracowaé nad profilaktyka.

Wedlug statystyki Centrali Zwiazkéw Zawodo-
wych, liczba wypadkéw w poszczegélnych gale-
ziach przemystu na 1000 zatrudnionych robotni-
kow przedstawia sie nastepujaco:

1928 1933 1934
Przemyst metalowy . 321.6 198,0
Przemyst maszynowy . . 3203 168,0
Goérnictwo . i i 5 462,0 2194
Przemyst chemiczny . . . 302,0 123,0
Przemyst szklany (1930) . 275,0 163,0
Przemyst porcelanowy (1930) . 112,1 79,3
Przemyst wlékienniczy 74,4 48,0

Centrala Zwiazkéw Zawodowych powotata do
zycia caly szereg instytutéw, ktére przeprowadza-
ja badania w dziedzinie wypadkowosci, higjeny
pracy przemystowej. Poza centralnym instytutem
tego rodzaju, zaloionym na terenie Moskwy, ist-
nieje 14 analogicznych instytutéw w réznych mia-
stach Zwiazku Sowieckiego. Lacznie w instytu-
cjach tych pracuje kilka tysiecy ludzi.

Mialem sposobnos¢ zapoznania sie z instytutem
moskiewskim i leningradzkim.

Budzet instytutu moskiewskiego na rok 1934
wynosi 1,8 milj. rubli; poza pracami przewidziane-
mi w budzecie, instytut wykonuje prace na spe-
cjalne zlecenie poszczegélnych przedsiebiorstw
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przemystowych, a wiec np. przeprowadza badania
stanu bezpieczenstwa i higjeny pracy w danej fa-
bryce, projektuje zastosowanie urzadzenn ochron-
nych i t. p. Dochody instytutu za roboty zlecone,
czyli za swojego rodzaju doradziwo, wynosza oko-
to %/, miljona rubli rocznie.

Prace prowadzone przez Instytut moskiewski
dotycza zasadniczo trzech dzialéw:

przemystu chemicznego,

przemystu maszynowego,
transportu kolejowego.

Pozatem w zakres prac Instytutu wchodza jesz-
cze zagadnienia wiejskie oraz w mniejszym zakre-
sie z innych dzialéw przemystu.

Instytut dzieli sie na nastepujace oddziaty:

1. ekonomiki pracy
(system plac i wydajnosé pracy),

2. norm technicznych,

3. higjeny zawodowej .
(wentylacja, o$wietlenie, odziez, maski),
oddzial ten posiada nastepujace laboratorja:

chemiczne,

fizyczne,

konstrukcyj technicznych,
toksykologiczne,
urzadzen ochronnych.

4. fizjologji pracy,
laboratorja: fizjologiczne,

psychologiczne,
badania ruchow.

5. psychologji pracy,

6. techniki bezpieczeristwa,

7. statystyki,

8. propagandy.

Ponadto instytut prowadzi stale kursy do-

ksztalcajace dla inspektoréw spotecznych. Wyda-
je: biuletyn miesieczny oraz dwumiesiecznik: , Hi-
gjena i Bezpieczenstwo Pracy”.

Podobna strukture posiada instytut leningradz-
ki, zasadnicze swe prace prowadzi jednak w za-
kresie innych dzialéw, mianowicie:

elektrotechniki,

budowy parowozow,

przemystu gumowego,
transportu wodnego.

Prowincjonalne niejako oddzialy tych instytu-
téw zajmuja sie podobno réwniez specjalnemi
dzialami przemysiu.

Poza instytucjami, utrzymywanemi przez Cen-
tralny Zwiazek Zawodowy, istnieja jeszcze insty-
tuty prowadzone z ramienia Komisarjatu Zdrowia,
poswiecone zagadnieniu higjeny pracy, np. Insty-
tut Obuchowski w Moskwie i Leningradzie i w nie-
ktérych miastach prowincjonalnych.

Ponadto Komisarjat ciezkiego przemystu utwo-
rzyl t. zw. trust techniki bezpieczenstwa, ktory
zajmuje si¢ projektowaniem i produkcja technicz-
nych urzadzen ochronnych: trust posiada we wlas-
nym zarzadzie 8 fabryk, ktére produkuja te urza-
dzenia i aparaty ochronne.

Poza Centrala w Moskwie, trust posiada 6 od-
dzialéw: w Leningradzie, Charkowie, Nowosybir-
sku, Uralsku, Baku, Swierdtowsku.

Roczna wartosé¢ produkciji fabryk, nalezacych do
trustu, ma wynies¢ w 1934 roku 85 miljonéw rb.

W akcji wyszczegélnionych wyzej instytucyj so-
wieckich uderza do$¢ wyraznie brak koordynacii,
staba ich organizacja, przetadowanie ludzmi; In-
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stytut ochrony pracy liczyl poczatkowo 1000 lu-
dzi, obecnie zredukowano zespét do 350-ciu.

Sa to braki, zdaje sie, wszystkich sowieckich
instytucyj i catej administracji.

Trzeba jednak przyznaé, ze zmontowanie w dosé
krétkim czasie tak olbrzymiego aparatu w zakre-
sie bezpieczenistwa i higjeny pracy nie jest rzecza
tatwa; nie bede sie wdawal w glebsza charaktery-
styke dzialalnoéci powyzszych instytucyj, gdyz
wykroczyloby to poza ramy dzisiejszego referatu.

Faktem jest, ze Sowiety w dziedzinie ochrony
robotnika przed wypadkami przy pracy i choroba-
mi zawodowemi robig duzo, moze jeszcze niezdar-
nie, z calym balastem niepotrzebnych rzeczv, ale
robia i maja juz powazne rezultaty w praktyce.

Faktem tez jest, ze w krajach anglosaskich, w
Niemczech, Wtoszech i innych przodujacych parn-
stwach zagadnienie bezpieczeristwa i higjeny pra-
cy uwazane jest oddawna za powazny problem go-
spodarczy i spoteczny; gospodarczv — bo zwiaza-
ny z zapobieganiem stratom materjalnym; spotecz-
ny — gdyz wiaze sie z rola jednostki ludzkiej w
procesie produkcyjnym.

Faktem jest wreszcie, ze w tak szerokiem ujeciu
problem ochrony czlowieka pracy w polskiem zy-
ciu gospodarczem prawie nie istnieje; nalezy
go wiec wprowadzié; a moie to uczvnié
polski inzynier, polski lekarz i polski robotnik.

Konstrukcja maszyn musi byé ujmowana réw-
niez pod katem bezpieczeristwa obstugi (ochrony
do maszyn zazwyczaj tata sie napredce pod naka-
zem inspekcji pracy). Dla inZvniera konstruktora
wynika stad wazne zadanie: aby go spelni¢ nale-
zycie, musi powaznie uzupelnié swa wiedze w za-
kresie bezpieczetistwa pracy, zaznajomié sie choé-
by z bogatym dorobkiem zagranicy w tei dziedzi-
nie. Otwiera sie tu szerokie pole do wvnalazczosci.

Inzynier ruchu powinien dostarczaé inzyniero-
wi-konstruktorowi niezbedny material, uzvskany
przez obserwacje i analize wypadkéw, spowodo-
wanych wadliwag budowa maszynv.

Kazdy inzynier ruchn powinien byé iednoczesnie
inzynierem bezpieczeristwa, zadaé¢ od naczelnego
kierownictwa fabryki wlasciwego traktowania za-
gadnieri bezpieczeristwa i higieny pracv- staraé sie
ta sprawa zainteresowaé robotnika, stuchaé jego
uvwag i spostrzezeri, pobudzaé pomvstowosé.

Inzvynier-kalkulator powinien umieé dowies¢, Ze
nalezvta organizacia bezpieczeristwa i higieny pra-
cv oplaca sie przedsiebiorcv.

Insvnier-budowniczv powinien orzy projektowa-
niu fabryk mysle¢ o higienie i bezpieczeristwie
pracy, o $wietle. wentvlacii, hatasie, wilgoci,
wstrzasach, o estetyce miejsca pracy.

Kazdy iniynier powinien by¢ gteboko przeko-
nany, ze nalezyta ochrona cztowieka pracy, ze za-
bezpieczenie jego zdrowia podczas pracy — to na-
kaz rozwoju kultury spolecznej i Ze spelnienia te-
gc nakazu zada kazde kulturalne spoleczeristwo.

Streszczenie.

Polsk: inzynier, przejety zdobyczami nowoczes-
nej mys$li technicznej oraz zasadami organizaciji
naukowej, jest wrogiem marnotrawstwa sit i $rod-
koéw, wprzegnietych do pracy wytwérczej. Powi-
nien przeto braé czynny udzial w akcji zwalczania
wypadkéw przy pracy, ktére powoduja w Polsce
straty materjalne w wysokosci okoto 200—250 mil-
jonéw zlotych rocznie.

Nieznaczna czesé wypadkéw przy pracy wynika
z t. zw. przyczyn losowych (ok. 207%), ktérym za-
pobiec nie mozna; wiekszo§é natomiast da sie unik-
naé¢ pod warunkiem, iz w zakladach przemysto-
wych zostanie zorganizowana wlasciwie stuzba
bezpieczeristwa pracy.

W organizacji stuzby bezpieczenstwa rola inzy-
niera jest dominujaca, jako kierownika ruchu w
fabryce, konstruktora maszyn i narzedzi, kalkula-
tora kosztéw produkcji, pracownika laboratorjow
i biur planowan. ’

Aby inzynier mégl spelnié¢ nalezycie swe zada-
nia w akcji zapobiegania wypadkom, powinien
wspélpracowaé w tym zakresie z robotnikiem, kté-
ry najlepiej zna szczegdély procesu wytwérczego,
powinien w robotniku widzieé swego bliskiego ko-
lege, a wiec stara¢ sie go dobrze poznaé i zrozu-
mieé.

Rola inzyniera polskiego w akcji zwalczania wy-
padkéw przy pracy jest tem wazniejsza, Zze prze-
mysl nasz sprawy bezpieczeristwa pracy mnaogét
niedocenia, co jaskrawo sie uwydatni, jesli poréw-
naé dzialalno$é¢ naszego przemystu w tym kierun-
ku z dziatalnoscia przemystu zachodnio-europej-
skiego, amerykarnskiego, a w ostatnich latach réw-
niez przemystu w Rosji Sowieckiej.

[ N X J
L'organisation du service de la sécurité du travail
dans l'industrie et son réle économique
Résumé

S'appuyant sur les données statistiques, l'auteur souligne
la nécessité d'élargir les efforts relatifs & l'organisation de
la sécurité du travail industriel. Il montre ensuite 1'impor-
tance économique de l'organisation de la sécurité du tra-
vail, comme la diminution du nombre des accidents est non
seulement une source de l'économie directe, mais aussi de
l'économie du matériel humain.

Dans la deuxiéme partie de son étude l'auteur décrit
I'organisation de la sécurité du travail industriel dans les
pays de 'Europe occidentale et dans ' U. R. S. S.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

METALOZNAWSTWO

Najmniejsze wymiary prébek

do badania twardosci aparatem Brinella.

Celem wyznaczenia najmniejszych wymiaréw prébek pod-
jeto w Anglji badania z prébkami miedzianemi, mosigznemi,

aluminjowemi i stalowemi, przyczem stwierdzono, Ze rdine
tworzywa daly rézne wyniki doswiadczed. Duze znaczenie

mial sposéb przygotowania prébek, np. wykonanych z miek-
kiej miedzi i miedzi twardo zwalcowanej.

Co sie tyczy stosunku grubosci prébki do glebokosei weis-
ku, to otrzymano wyniki nader rozbiezne, gdyz odnosne licz-
by wahaty sie od 6 (stal miekka) do 20 (hartowana stal spre-
iynowa). Jezeli na odwrotnej stronie probki pojawial sie
$lad wcisku, oznaczalo to (z wyjatkiem miekkiega alumi-
njum), Ze stosowano zbyt duze naciski,
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Doswiadczenia angielskie zgadzaja sie mniej wigcej w
swych wynikach z wielkosciami, ujetemi w niemieckich nor-
mach do badania twardoéci aparatem Brinella. Odleglos¢
$rodka wcisku od krawedzi probki nie mozZe by¢ mniejsza,
niz $rednica kulki. (Machinery, zeszyt 1127, str. 19495,
1934). zef.

POMIARY TECHNICZNE

Nowy drganiomierz f-my Société Genevoise
Mikrodrganiomierz typu VB-1A, stuzacy do optycznego
wyznaczania amplitudy i kierunku drgah poziomych oraz
pionowych, przedstawiony jest w calosci na rys. 1. Zale-
tami tego drganiomierza sa wolno$é od sit bezwladnosci,

B R
Rys. 1. Mikrodrganiomierz f-my Société Genevoise.

d zuzycia, mozno§é przeprowadzania pomiaréw przy bar-
lzo duzych szybkosciach, wreszcie moznosé rejestrowania
Irgaii o czestotliwosci od 7 okresow na sekunde do liczby
vardzo duzej. Przyrzad ten posiada skale do drgasi o am-
slitudzie od 0,00008” do 0,027,

1

Rys. 2. Sposéb mierzenia amplitudy i kierunku drgad.

Wymiary omawianego drganiomierza sa niewielkie, zakres
osowania — bardzo obszerny. Jest to wlasciwie maly sej-

nograf. Mikroskop, zaopatrzony w okular ze skala, pozwa-
odezytywaé wielkosé amplitudy.
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Wewnatrz kadluba drganiomierza zawieszona jest ma
dwéch stalowych tasmach bezwladna masa, do ktérej przy-
mocowana jest tasma przezroczysta, oswietlona 4-woltowg
lampka. W spoczynku w polu widzenia mikroskopu wida¢
oswietlona cienka linje. W miare wysterowania drgas, pa-
stepuje przesuniecie korpusu drganiomierza wzgledem beg-
wladnej masy i pod mikroskopem grubosé¢ oswietlonej linji
wzrasta. Powiekszenie mikroskopu wynosi 375.

Na rys. 2 przedstawiony jest sposéb mierzenia amplitudy
i kierunku drgari obrabiarki. Zwykle instrument ten stawia-
ny jest na maszynie w szeéciu réznych polozeniach, co ma
na celu zmierzenie drgan w szesciu kierunkach. Poniewas
najszerszy o$wietlony pacek wida¢ w kierunku 7—1, zatem
w tym kierunku maszyna posiada najwicksze drgania.
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Ustalenie réwnowagi dynamicznej tarczy szlifierskiej.

Przy pomocy tego drganiomierza mozna z latwoscia
ustali¢ réwnowage dynamiczna tarczy szlifierskiej. W tym
celu mierzy si¢ réwniez w szesciu polozeniach wielkosé
amplitudy drgan, rys. 3, ktéra mozna przedstawié wykresl-
nie, rys. 4. Z wykresu, rys. 4, widaé, ze najmniejsza ampli-
tuda znajduje si¢ pomiedzy punktami 2 i 3. Zaciesniajac
kierunki pomiaru, otrzymamy punkty 2" i 3" i t. d. (Ma-
chinery, Lond. t. 45, zesz. 1164, str. 613).

C.

SILNIKI SPALINOWE

Dwusuwowe silniki Diesela

o plékaniv jednokierunkowem

W budowie dwusuwowych silnilkéw Diesela coraz wigksza
role odgrywa ptékanie jednokierunkowe. Typowym przed-
slawicielem tego typu silnikéw jest silnik Junkersa o dwu
ttokach przeciwbieinych, gdzie jeden tiok steruje szczelinv
wylotowe, a drugi — przeplékujace, wskutek tego powietrze
przeplokujace nie wykonuje w cylindrach zadnych nawro-
téw, co umozliwia zupelnie doktadne przeplékanie cylindra
i osiagniecie dzieki temu tych samych $rednich cisnied efek-
tywnych, co w czterosuwie. Rozwigzanie jednak Junkersa
z dwoma tlokami przeciwbieznemi, jak réwniez rozwiazanie
firmy Doxford i Burmeister, gdzie do sterowania wylotu uzy-
ty jest rowniez osobny tlok, lecz o matej stosunkowo sred-
nicy, jest drogie i stosunkowo skomplikowane. Wobec tego
opracowane zostaly typy silnikéw, gdzie zrealizowano pié-
kanie jednokierunkowe przy obecnosci jednego tjlko tloka
roboczego, Typowym przedstawicielem tej klasy silnikow
jest silnik firmy Harland i Wolff uwidoczniony na rys. 1.
W silniku tym wylot odbywa sie przez zawér w glowicy.
Powietrze przepltékujace, dostarczane przez pompe wirni-
kowa, dostaje si¢ do cylindra przez szczeliny w cylindrze,
odstaniane przez tlok. W rozwiazaniu tem zrealizowaé moz-
na, tak samo jak w silniku Junkersa, zamykanie wylotu
przed zamknieciem szczelin przeplékujacych, dzieki czemu
otrzymuje sie Jotadowanie cylindra do cisnienia wytwarza-
nego w pompie przeplékujacej.

Silnik f-my Winton, ktéry zastosowany zostal w najszyb-
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szym pociagu §wiata (Union Pacific Railroad Co), ktéry roz-
winal 122 mil’/h (ca 196 km h), rézni sie od silnika przedsta-
wionego na rys. 1 tem, ze posiada nie jeden, lecz cztery za-
wory wylotowe w glowicy. Uzyskane w tym silniku srednie
cisnienie efekiywne przy normalnem obciazeniu wynosi
58 kglcm”.

Rys. 1. Silnik 2-suwowy wytw. Harland i Wolff
o plékaniu jedmokierunkowem.

Na pierwszy rzut oka zdawaloby sie, Ze oméwione tu sil-
niki stanowia ostatni wyraz techniki, prawie Ze pozbawiony
wad. Tak jednak nie jest, gdyz tak silnik Harland & Wolff,
jak i Winton, nie moga byé silnikami szybkobieznemi pod
wzgledem liczby obrotéw. Powodem tego jest wlasnie uzycie
zawordw wylotowych, ktérych z jednej strony czas otwar-
cia w silniku dwusuwowym jest tak krotki, ze uniemozliwia
(ze wzgledu na wielko$é przyspieszen) stosowanie zbyt du-
zej liczby obrotdéw, z drugiej za$ strony zawér, jako element
konstrukcyjny, zajmujacy duzo miejsca w stosunku do wol-
nych przelotéw, ktére daje, uniemozliwia, w wypadku sto-
sowania wysokiej liczby obrotéw, uzyskanie dostatecznie
duzych przekrojéw czasowych przeplékiwania.

Wad tych, wobec wyrugowania zaworéw jako elementu
konstrukcyjnego, nie bedzie posiadaé polski silnik dwusu-
wowy o plékaniu jednokierunkowem i jednym tloku robo-
czym. Konstrukcja i wyniki doswiadczed na tym silniku,
kiore beda b. ciekawe ze wzgledu na zastosowanie nieuzy-
wanej dotychczas wysokosci cisniedn doladowania, opubli-
kowane zostana w niedtugiej przyszioSci. [nz. A. Wicirski.

TECHNIKA WARSZTATOWA

Uniwersalna szlifierka do narzedzi

Szlifierka zobrazowana na rys. 1 nadaje sie do szlifowa-
nia nozy, frezéw, glowic frezarskich oraz réznych innych
przedmiotéow. Jak widaé¢ z rysunku, glowica, w ktérej umo-
cowana jest tarcza szlifierska, umieszczona jest na piono-
wym stojaku o ksztalcie kolumny. Glowica zaopatrzona
jest w obustronne wrzeciono, obracajace sie w ltozyskach
smarowanych obficie oliwa i zabezpieczonych od kurzu.

Rys. 1. Uniwersalna szlifierka do narzedzi.

Panwie lozysk sa z bronzu fosforowego o zewnetrzmej po-
wierzchni w ksztalcie stozka. Naped otrzymuje wrzeciono
za posrednictwem pasa klinowego — od silnika, umieszczo-
nego bezposrednio nad wrzecionmem. Pas jest calkowicie
ostoniety. Stét roboczy posiada ruchy poprzeczny i podiuz-
ny, pozatem razem z podstawa, na ktérej jest umieszczony,
moze obracaé sie dookola kolumny o 360°. Dzieki temu nie

Rys. 2. Szlifowanie powierzchni wewnetrznej.

zachodzi potrzeba zmiany polozenia samej tarczy. Naped
stolu odbywa sie recznie. Wielko$é¢ podluznego przesuwu
stolu regulowana jest zapomoca zderzakéw.

$ruba, zapomoca ktorej przesuwany jest stél w kierunku
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pionowym, opiera si¢ swym kofcem, zaopatrzonym w rolke, poprzeczne — 152 mm, pionowe — 254 mm. (Machj.
na kolnierzu stojaka. Po ustawieniu stolu w kierunku pro- nery, Lond., t. 45, zesz. 1163, str. 583/4),
mieniowym, mozna go przesuwaé w kierunku pionowym, nie

i l |
naruszajac przytem ustawienia promieniowego. KRONIKA

Miedzynarodowy Zjazd Poradni Zasiosowania Stal;
w Brukseli.

Doroczny Miedzynarodowy Zjazd Poradni Zastosowan
Stali odbedzie si¢ w r. b. w Brukseli w dn. 26—29 czerwca,
Zjazd polaczony bedzie, jak zwykle, z Kongresem technic;-
nym, po$wigconym w r. b. dyskusji nad mostami stalowem;
o matych rozpigtosciach.

Z ramienia polskiej ,Poradni Stosowania Zelaza" zgto-
szone zostaly na Zjazd dwa referaty: p. prof. dr. Bryly
p. t. Najekonomiczniejsze konstrukcje mostéw stalowych
matych rozpietosci® oraz pp. inz. Wachniewskiego i Lip-
kowskiego p. t. ,Préby nowych rozwiazan konstrukeyjnych
mosiéw stalowych o matych rozpigtosciach'.

Zgtoszenia uczestnikéw na Kongres techniczny oraz za-
pytania o blizsze informacje kierowaé nalezy do ,Poradni
Stosowania Zelaza” Kalowice, Lompy 14.

C.

Rys. 3. Szlifowanie stozka.

Na czesci dodatkowe do tej szlifierki skladaja sie: wrze-

ciono do szlifowania powierzchni wewnetrznych, glowica do na Miedzynarodowym Kongresie w Budapeszcie.

zamocowania przedmiotu, kiéry musi sie w czasie szlifo- W dn. 2—5 wrzeénia b. r. odbedzie si¢ w Budapeszcie

wania obracaé, urzadzenie do szlifowania wiertel i wiele Miedzynarodowy Kongres poswiecony tak zagadnieniom

innych czesci. teoretycznym, dotyczacym szyn Ifolejowych,. jak i zagadnie-
niom zwigzanym z ich wyrobem i utrzymaniem toréw,

, Jednym z tematéw obrad Kongresu bedzie zastosowanie
spawania do szyn kolejowych. Zorganizowaniem referatow
z tej dziedziny zajela sic Migdzynarodowa Komisja Acety-
lenu i Spawania w Paryzu i, na zasadzie porozumienia
miedzy Stowarzyszeniami spawalniczemi réznych krajow,
zostaly zgloszone na Kongres w Budapeszcie referaty ge-
neralne, obejmujace materjaly z praktyki szeregu krajow
europejskich oraz Stanéw Zjednoczomych i Kanady.

Referat generalny pod tytulem ,Naprawa szyn kolejo-
wych zapomoca spawania’ zostal powierzony przez Mie-
dzynarodowa Komisje Acetylenu i Spawania p. inz. Z. Do-
browolskiemu.

Referat ten stusznie przypadl Polsce, gdyz w zadnym
kraju europejskim spawanie — w zastosowaniu do na-
prawy szyn — nie rozwinelo sie tak wszechstronnie, jak
na naszych kolejach. Polskie Koleje Panstwowe pierwsze
w Europie (od r. 1932) zastosowaly spawanie acetylenowe
do naprawy szyn i pod wzgledem ilosci robdt zajmuja do-
Rys. 4. Szlifowanie freza stozkowego, tychczas drugie miejsce w $wiecie, za Stanami Zjedno-

czonemi,

Na rys. Z przedstawiona jest omawiana szlifierka wraz Drugi referat gemeralny na temat ,Zlacza szynowe spa-
z glowica do zamocowania obracajacego sie przedmiotu wane’ ZQStEl} powi_erzony prof. 'Keel'owi ze Szwa’jcgrji,
sraz wrzecionem do szlifowania powierzchni wewnetrznej. Uwzglednione w nim beda réwniez materjaly doswiad-

czalne z Polski. Na koreferenta zostal wyznaczony z ra-

ys. 3 przedstawia to samo co poprzedni, z ta réznica, Ze  mjenia Stow. dla Rozw. Spawania w Folsce p. dyr. inz P.
:amiast dodatkowego wrzeciona mamy konik. Calosé stuzy  Tutacz.
lo szlifowania stozkowego trzpienia freza. Stozkowe po- Przejecie Zakladéw Skody przez Panstwo.

‘hylenie otrzymuje si¢ przez odpowiednie ustawienie stotu. W koficu marca r. b. Fabryka silnikéw lotniczych Pol-
szlifowanie freza stozkowego przedstawione jest na rys. 4.  skich Zakladéw Skody S. A, zostala przejeta przez pari-

Zastosowanie spawania do szyn kolejowych

Niektére dane charakterystyczne tej szlifierki sa naste- Stwo. Wytwérnia ta nosi obecnie nazwe Fabryki S'ﬂll:il‘;?w

yujace: max. Srednica szlifowania 220 mm, odleglosé po- Lobmczyc&} P. Z. Lot. Dzialy za$ elektrotechniczny i kablo:

: : R ! wy Polskich Zak!. Skody pozostaly nadal wlasnoscia te]

niedzy ktami 420 mm. Przesunigcie stolu podiuzne 480 mm,  firmy.
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STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

i
Tom |l WARSZAWA + 10 MAJA - 1935 ROKU Nr. 5
dniach 8 — 10 czerwca r. b. zjada sie do Lwowa inzynierowie mechanicy, by

w 3-dniowych obradach rozwazyé szereg zagadnieri technicznych i techniczno-
]?rz?mysiowych, ktére chwila bieiaca wysuwa w wielu dziedzinach techniki, obje-
tych zasiegiem prac iniyniera mechanika.

Podajac w zeszycie niniejszym bliisze wiadomoéci o wspomnianym wyzej, IX-m z kolei
Zjeidzie Iniynieréw Mechanikéw Polskich, nie watpimy, iz — podobnie jak w latach po-
przednich — Zjazd ten wzbudzi Zywe zainteresowanie szerszych kél fachowych, docenia-
jacych znaczenie dorocznych naszych zebran zjazdowych.

W przekonaniu, iz I1X Zjazd Iniynieréw Mechanikéw Polskich przyniesie cenne warfosci,
zaréwno przez rozpowszechnienie wiadomos$ci o dokonanym postepie i przeprowadzonych
pracach konstrukcyjnych, fabrykacyjnych i badawczych, jak i przez wymiane obserwacyj,
przez wysuniecie nowych mysli i pobudzenie inicjatywy do nowych dziafan, — rzucamy
apel: iniynierowie mechanicy, stawcie sie jaknajliczniej na I1X-m Zjeidzie we Lwowie!

IX-ty Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich we Lwowie

dn. 8 =11 czerwca 1935 r.

[EUSTANNY postep techniki, przynoszacy

$§wiatu coraz to nowe cenne zdobycze i

otwierajacy niewyczerpane, zdawaloby sie,
mozliwosci dalszego rozwoju, stal sie zjawiskiem
niezwykle pociggajacem dla najszerszego ogdlu, a
przedewszystkiem — rzecz naturalna — dla spo-
tecznosci technicznej. Zjawisko jednak tego zZywo
pulsujacego rozwoju, nasuwajacego analogje z roz-
rostem przynoszacej obfity plon ro$liny, mimo
ogélnego dlan podziwu, stalo sie juz niemal czems
powszedniem, jakby samo przez sie zrozumiatem,
jakby podlegtem prawu sui generis automatyzmu
rozwojowego, na ktérego tle wystepuja jaskrawo
tylko od czasu do czasu szczegblnie przemawiaja-
ce do wyobrazni ogétu rekordy techniki, czy nie-
zwykle otwierajace perspektywy jej zdobycze.
T. zw. szerszy ogél, a nawet i sami fachowcy, po-
chlonieci swa codzienna praca, zdaja sie nieraz
zapoznawad, ze — podobnie jak owa obfitujaca
w plony roslina — tak i postep techniki nie moze
byé zawdzigczany li tylko jakiemu$ swoistemu au-
tomatyzmowi, ze — podobnie jak $wiat roslinny
i zwierzecy — tak i $wiat mys$li wymaga odpo-
wiedniej atmosfery i zasilania $rodkami odzyw-
czemi. Inaczej méwiac, postep wiedzy technicznej
i jej zastosowan praktycznych wymaga takich wa-
runkéw, w ktérych doznaje wcigz nowych bodzcow,
nowej zachety do wytezonej pracy, a rownoczesnie
karmi sie ciaglym doplywem nowych idej, wysu-
wanych przez coraz nowe potrzeby zycia i przez
rozwéj pokrewnych dziedzin wiedzy, wymiane do-
$wiadczenn i spostrzezen, rozéwietlajacych ukryte
przed okiem fachowca zjawiska lub kierujacych
jego mysli na nowe tory. Nie nalezy tez sadzi¢, ze
warunki te sa — rzecz zrozumiala — niezbedne

dla dokonywania jakich§ odkryé epokowych, ja-
kich§ znakomitych wynalazkéw. Przeciwnie, sa one
konieczne i w postepie owej codziennej — byle
twérczej, nie zrutynizowanej — pracy inzyniera,
ktérej wyniki, choéby nawet drobme, lecz uzyski-
wane w tysiacznych srodowiskach, skladaja sie na
wielka sume, stanowiaca 6w ,krok naprzéed”, jaki
co rok na réznych polach techniki stwierdzi¢ mo-
Zemy.

Wymienione wyzej warunki, wytwarzajace atmo-
sfere, ktéra niesie nowe bodzce do pracy, rodzi no-
wa inicjatywe, a zarazem obfituje w mozliwosci
doptywu nowych wiadomosci i wymiany doswiad-
czeri, daja wlasne doroczne wigksze zjazdy. Ce-
lem ich jest — jak to juz w r. ub. krétko sformuto-
walismy — krzewienie mys$li technicz-
nej, i celowi temu wiernie one stuza.

Temi wzgledami kierowani uczynilismy ze Zjaz-
dow Inzynieréw Mechanikéw Polskich instytucje
trwala, wprowadziliémy ich coroczne organizowa-
nie i co rok wystepujemy — nie bez powodzenia —
z apelem o jaknajliczniejszy w nich udzial.

Nawotujac wiec obecnie do mozliwie gromadne-
go zebrania sie w siedzibie najstarszej Politechni-
ki polskiej — we Lwowie, — przytoczymy ponizej
w ogolnych zarysach program IX-go Zjazdu IMP,
podzielonego — jak zwykle — na zebrania ple-
narne i sekcje: warsztatowa, energetyczno - kon-
strukcyjna, metaloznawcza, spawalnicza i wojsko-
wo - techniczna,.

Termin Zjazdu przypada na sobote (8-go czerw-
ca) i nastepujace po niej 2 dni $wiateczne (9-go
i 10-go), gdy prace biezace ulegaja sila rzeczy
przerwie, umozliwiajac przeznaczenie wolnego cza-
su na podréz do Lwowa i udzial w obradach. Po
3-dniowych obradach przewidziana jest 1-dniowa
wycieczka do zaglebia naftowego.
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Pierwsze zebranie plenarne, dn. 8 czerwca, obej- 13a. Inz. K. Thiel: Wyréb w kraju maszyn drogowyeh,

muje — poza czescia oficjalng — 3 referaty o cha- 14, Dr. St. Schatzel: Polityka benzynowa a motory-

: zacja.
rak’;erzgqtzehmczno - gospodarczym. Sa to prace Grupa konstrukeyjna:
nastepujace:

15, Inz. Z. Klebowski: W sprawie wytrzymalosciowe-

1. Prof. E. Hauswald: Gospodarcze i spoleczne na- go obliczenia spawanych naczyh pod cisnieniom.
stepstwa rozwoju t?chnlkl maszynowej. ] 16. Prof. St. Lukasiewicz: Przeladownica ciagta do
2. Inz. J, Piotroweki Zagadnienie stworzenia racjo- wegla,

nalnego programu budowy obrabiarek przez wy-

twornie polskie w zwiazku 2z zapotrzebowaniem ,
przemysi‘g polskiego. Sekcja metaloznawcza

3. Inz. J. Woéjcicki: Sprawy naftowo-gazowe wobec obejmie nast. referaty:

zagadnieri energetycznych i motoryzacyjnych. 1. Dr. Inz, A. Farnik: Stale ognioodporne.
Program posiedzen Sekcyj ksztaltuje sig naste- 2. Inz. St. Pelczarski: Badania zeliwa.
pujaco: 3 Inz. T. Malkiewicz: Dalsze postepy w zakresie

wylwarzania stopéw nierdzewiejacych.

Sekcja Warsztatowa’): 4, Dr. Inz, I. Feszczenko-Czopiwski: Postepy

1. Prof. St. Pluzasnski: Postepy w budowie obrabia- metaloznawstwa w zakresie stali specjalnych, do-
rek i wytwarzaniu w ostatniem 10-leciu. konane w ub. dekadzie.

2. Inz, J. Rozwadowski: Konstrukcja obrabiarek w 5 Inz. E. Berthelman: O krajowej produkeji ku-
zwiazku z zastosowaniem narzedzi twardych. tych stopéw aluminjowych Y, RR56 i RR59,

3. Inz. J. Babidski: Gospodarka narzedziowa i walka 6. Prof. Dr. Wi Loskiewicz: Wplyw pierwotnych
z marnotrawstwem narzedzi. wlasnoéci mech, na wlasnosci po zwalcowaniu mo-

4, Inz. W, Kulikowski: Badania poréwrnawcze nozy siadzu.
tokarskich ze stopow twardych przy skrawaniu 7. Inz. A. Wéjcik: Drut bronzowy na sprezynki; wy-
stali, réb, wlasnosci mech. i wady.

5. Inz. O, Klimowicz: Nowe metody hartowania na- 8. Dr. I. Feszczenki-Czopiwski i W. Didkow-
rzedzi pracujacych na gorgco. ski: O impregnowanym proszku do naweglania.

6. Inz, St. Dabrowski. Nowe metody hartowania na- 9, Inz. W. Ulatowski: Spostrzezenia z praktyki har-
rzedzi tnacych, ciagowych i ttoczacych. towniczej. Wplyw odweglania, naweglania i likwa-

7. Inz, Z. Rytel: Nauka o organizacji i kierownictwie ¢ji na paczenie si¢ stalowych przedmiotéw harto-
w praktyce inzymiera warsztatowego. wanych.

8. Dr, Inz. St. Biedk owski: Kalkulacja i organizacja
narzedziowni w fabryce o produkcji masowej.

9.J. Drazkiewicz: Urzadzenia ochronne zabez-

Poza temi referatami, Sekcja Metaloznawcza
obejmie jeszcze 4 prace, ktére beda wygloszone

pleczajace robotnikéw przy pracy na prasach. na wspélnem posiedzeniu z Sekcja, Spawalnlczq.
10. Inz. S. Ktusek: Sprawdzanie gwintdw sprawdzia- )
nami jednogranicznemi czy dwugranicznemi, Sekec ja S pawa lnicza

Sekcja Energetyczno-Konstrukcyjna. zawiera wspomniane wyzej referaty, przeznaczone
] gy na posiedzenie wspélne z Sekcja Metaloznawcza,

Posiedzenia tej Sekcji rozpadng sie na 4 grupy mian.

zagadnied: 1) kottowych, 2) silnikowych (Diesel'a), 1. Inz. J. Obrebski: Spawanie elektryczne stali kon-

3) mOtoryza;chnYCh i 4) kgnsjcrukcyanCh‘ Refera- strukcyjnych, obrébka termiczna spoin oraz kontro-
.y przewidziane sa nastepujace: la spawania w $wietle badari mikroskopowych i ma-

Grupa kotlowa: kroskopowych. .
1. Inz. M. Zelistawski: Najnowsze daZenia w bu- 2. Inz. W. Czyrski: Elektryczne spawanie tworzyw
dowie kottéw, ognioodpornych.

2. Inz. Zb. Wernicki: Nowa metoda badania wegla,
jako paliwa do kotléw.

3. Inz. St. Ocheduszko: Nowa charakterystyka kotla.

4, Prof. Dr. R. Witkiewicz: Szkolenie w Laborato-
rjum Maszynowem Folitechniki Lwowskiej (ze zwie-
dzaniem Laboratorjum).

Grupa Dieselowa:

5. Inz. St. Ocheduszko: Czas spalania sie olejow
pednych, rozpylanych powietrzem sprezonem.

6. Inz. J. Bujak: Ci¢nienie doladowania a przyrost
mocy silnikéw spalinowych.

7. Inz. A. Polak: Dzisiejszy stan tlumienia drgan
skretnych waléw korbowych silnikéw spalinowych.

Grupa motoryzacyjna:

8. Prof. Dr. L. Eberman: O niektérych problemach
konstrukeji kolejowych wozéw motorowych.

9. Inz. St. Popowicz: Budowa wagonéw motorowych
w Polsce oraz wymagania ruchu.

10. Inz. K. Sielecki: Autobus szynowy.

11. Inz. K. Grosglik-Groniowski: Tanie paliwo
jako droga do motoryzacji.

12. Komunikat: Gaz ziemny jako paliwo samochodowe.

13. Prof. Dr. E. Bratro: Maszyna w nowoczesnem bu-
downictwie drogowem.

‘) Referaty podane sa w kolejnosci, w jakie] sa zamie-
zone w programie,

8

3. Inz. L. Dreher: Badanie elektrod do spawania.

4. Inz. J. Polkowski: Dobdr materjaléw do spawa-
nia oraz badania spoin.

Nadto w programie tej Sekcji mieszcza sig pra-

ce nastepujace:

5. Prof. St. Lukasiewicz: Polaczenia spawane W
konstrukeji kratownic i blachownic maszyn diwi-
gowych, )

6. Inz. J. Dietrych: Konstrukcje spawanych czeéct
maszyn.

7. Inz. J. Biernacki: Nowe metody spawania acety-
lenowego.

Wreszcie

Sekcja Wojskowo-Techniczna
posiada program nastepujacy:

1. Inz': J. T. Jabtonski: Karabinowe pociski prze-
ciwpancerne,

2. Inz. T. Jakubowski: Metody rusznikarskie w wyrobie
broni.

3.Inz. J. Buchholtz: Wplyw niektérych czynnikéw
na zgniot kreszera.

4. Inz. St. Gawin: Wymagania, stawiane skorupom po-
ciskéw artyleryjskich a warunki ich produkecji.

5. Inz. M. Tyszko: Konstruowanie narzedzi do tlo-
czenia skorup.
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6. Inz. St. Horodecki: Zastosowanie przeciwsprawn-
dzianéw w oswietleniu nalezytej kontroli i gospo-
darki sprawdzianowej przy wyrobie amunicii.

7. Inz. T. Olpinski: Uruchomianie nowej produkcy
mosieznych wyrobéw ciagniowych droga obliczenia
zgniotéw i badan twardosci.

Na koficowem zebraniu plenarnem beda wyglo-
szone 3 referaty, obrazujace zagadnienia przemy-
stu naftowo - gazowego, mianowicie:

1. Inz. M. Wielezynski: O zastosowaniach przemy-

slowych gazu ziemnego.

2. Prof. Dr. St. Pilat: Przemyst rafineryiny w Polsce.

3. Inz. St. Paraszczak: Sytuacja kopalnictwa nafto-
wego w Folsce.

Nastepnie, po uchwaleniu zgloszonych wnio-
skéw, obrady Zjazdu zostang zamkniete, pozosta-
nie za$, na dzieri 11-do czerwca, wycieczka do za-
glebia naftowego.

Wycieczka ta przejedzie w ciagu dnia (spe-
cjalnym pociagiem) ze Lwowa do Boryslawia, gdzie
zwiedzi 2 kopalnie nafty, poczem uda sie tymze
pociagiem do Drohobycza, celem zwiedzenia rafi-
nerji natfy, a w koricu do Truskawca, gdzie sie
odbedzie zebranie towarzyskie i podwieczorek, po-
czem powréci do Lwowa. Koszt przejazdu wynie-
sie ok. 8 — 10 zl.

Powyzszy program obrad (co do ktérego mozli-
we sa jeszcze pewne zmiany i uzupelnienia), jak
réwniez wycieczka, nie wyczerpujg jeszcze ca-
fosci przygotowan zjazdowych, gdyz poza tem
z okazji Zjazdu projektowane sa: Wysta-
wa prac konstrukcyjnych przemystu
polskiego oraz Pokaz wytwérczosdci
przemystu metalowego w zakresie na-
rzedzi, materjaléw narzedziowych i wyrobéw ma-
szynowych, dalej Wystawa pracPolitech-

niki Lwowskiej i Wystawa prac
Lwowskiej Szkoly Przemyslowej.
Program wycieczkowy obejmuje wreszcie zwiedze-
nie elektrowni i gazowni we Lwowie oraz szereg
wycieczek o charakterze krajoznawczym. W nie-
dziele za$ wieczorem, dn. 9 czerwca, odbedzie sie
bankiet.

Utworzone przez Komitet Lwowski Koto Pan
zajmie si¢ oprowadzaniem pan przybywajacych na
Zjazd po miescie, kosciotach, muzeach i parkach.
Koto to urzadzi nadto dn. 8 czerwca od godz. 18
do 21 ,herbatke towarzyska"” w gmachu Politechni-
ki {z muzyka i taficami).

Oto krotkie wyliczenie tego, co sie na IX-ty
Zjazd Iniynieréw Mechanikéw Polskich we Lwo-
wie przygotowuje.

Spodziewaé sie nalezy, ze obfity program refe-
ratéw, pokazéw i wycieczek przyniesie kazdemu
uczestnikowi Zjazdu liczne wartosci dodatnie, sta-
ranne za$§ przygotowanie przez Komitet Lwowski
umozliwi sprawne przeprowadzenie catego obszer-
nego programu, a mita atmosfera kolezeniska, gos-
cinno$¢ i serdeczno$é, z ktorej Lwéw stynie, pozo-
stawig na uczestnikach Zjazdu niezatarte wspo-
mnienie.

A wiec raz jeszcze powtarzamy: inzynierowie
mechanicy, stawcie sie jaknajliczniej na Zjazd we
Lwowie!

Uwaga: Ze wzgledu na udogodnienie przejazdu z War-
szawy do Lwowa pragnacy uczestniczyé w Zjezdzie prosze-
ni s3 o jaknajrychlejsze zglaszanie uczestnictwa w
Sekretarjacie SIMP i réwnoczesne podanie dnia i godziny
odjazdu (dla uzyskania wagonéw specjalnych) oraz zazna-
czenie, ktéra klasa pragneliby$my jechaé koleja. Min. Ko-
munikacji przyznato juz znizki uczestnikom Zjazdu.

oo S e s i P S i P i R S e e e i

O sztuce wyglaszania prelekcyj

e wszystkich przejawach sztuki, o wartosci

R/\; ich rozstrzygaja dwa niezaleine od siebie

czynniki: tresé i forma. Najwieksza pel-
ni¢ wartosci osiggnaé moga te tylko dzieta, ktorych
zaréwno tresé, jak i forma, wartoscig swa osiagne-
ly poziom prawdziwie wysoki.

Czy prelekcja naukowa jest przejawem sztuki?
Jej tresé istotna — nie, gdyz jest ona przejawem
nauki, lecz jej forma, jak réwniez i sposéb jej wy-
glaszania, sa stanowczo przejawem sztuki. My,
technicy, czesto nie zdajemy sobie sprawy z tego,
Ze nie wystarcza, by ksigzka techniczna posiadala
istotne wartosci techniczne, ze zyskuje ona ogrom-
nie wtedy, gdy ponadto napisana jest pieknie.
Oczywiscie, inne jest piekno jezyka literackiego,
a inne — jezyka naukowego, ktére najlepszy wy-
raz znajduje w jasnosci mysli, wyrazonej tresciwie
jezykiem czystym i w dobrze wiazanych zdaniach.
Powinnismy usilnie dazy¢ do tego, by prace tech-
niczne, przygotowywane przez nas do ogloszenia,
czy to w prasie technicznej, czy tez w wydaniach
ksiazkowych, czynily zadosé¢ i temu réwniez wa-
runkowi pigkna jezyka.

Jezeli nie zawsze potrafifmy na to sie zdoby¢,
o ilez czesciej i ciezej grzeszymy, gdy zachodzi
potrzeba wygloszenia prelekciji. I znowu, jakze cze-
sto nie zdajemy sobie nalezycie sprawy, iz stowo
pisane a slowo zywe — to rzeczy zupelnie rézne.

Zdarza sie nieraz, iz czytajac glosny, choé niezna-
ny nam ze sceny utwér sceniczny, odczuwamy za-
wéd, gdyz nie uczynil on na nas oczekiwanego wra-
Zenia, widziany za$§ pézniej na scenie — porywa
nas.

Zywe slowo jest czems nieskoriczenie doskonal-
szem, niz stowo pisane, gdyZ przemawiajacy moze
w spos6b najbardziej bezposredni oddzialywaé na
stuchacza, moze panowaé nad jego mysla i wyo-
braznia, zaréwno trescia, jak brzmieniem slowa,
jak ruchem rak, wyrazem twarzy i wzrokiem.
I znéw powiemy, — inaczej wyglada to na scenie,
—inaczej na wiecu, inaczej na wykladzie. Otéz
wyzyskanie we wlasciwej mierze tych wszystkich
srodkéw oddzialywania na stuchacza znacznie pod-
nosi wartosé¢ wyktadu, gdyz istotna jej miarag jest
przeciez rzeczywista korzys$é odniesiona przez stu-
chacza.

Zgodzimy sie wszyscy, iz gdyby najwiekszy me-
drzec §wiata najlepiej przygotowana prelekcje od-
czytal niewyraznie, monotonnie i cicho, to wartosé¢
podobnego wyktadu bylaby Zadna, skoro nikt ze
stuchaczy nie wiedzialby nawet, co 6w uczony
mowi.

Jako zasade, nalezatoby przyjaé przy wyglasza-
niu wykladu, iz méwca powinien posiadaé pewne
minimum warunkéw zewnetrznych: glos dostatecz-
nie doniosty w stosunku do wielkosci sali wyktado-
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wej (jakze czesto o tem zapominamy i w sali mie-
szczacej kilkaset oséb méwimy tak, jak w pokoju
mieszczacym ich kilkanascie zaledwie) i wymowe
wyrazna. Sklada sie na nig nietylko wyrazne wy-
mawianie stéw, ale umiejetnoéé wladania nateze-
niem glosu, robienia koniecznych zwolnien i przerw
i nadewszystko wlasciwego dobrania szybkosci mo-
wy (im wieksza sala, tem wolniej nalezy przema-
wiaé, by uniknaé ,,zamazywania’ stéw przez echo).

Nalezy podkresli¢, iz w ogromnej wigkszosci wy-
padkéw warunki te mozemy w sobie stosunkowo
tatwo wyrobié. Trzeba tylko uswiadomié sobie swe
braki i usilnie staraé sie ich pozbyé¢.

Jezeli posiadamy wrodzony dar wymowy, nie
powinnismy nigdy czytaé wyktadu, lecz wyglaszaé
z pamieci, postugujac sie, o ile uwazamy to za ce-
lowe, tresciwg zapiska, zawierajaca jedynie dane
$ciste (danych tych powinno by¢ jaknajmniej, —
tylko istotnie konieczne i ujete w ramach ogélnych,
np. w liczbach okragltych), a czasem — uktad ca-
toéci przeméwienia. Do druku takie przemoéwienie
nie nadaje sie zupetnie i wymagatoby caltkowitego
przerobienia *).

Najczesciej jednak musimy poprzesta¢ na od-
czytywaniu uprzednio napisamej prelekcji. Moze-
my jednak i w tym wypadku osiagnaé bardzo do-
bre wyniki, jezeli wyklad nasz odczytamy z za-
 chowaniem wszystkich warunkéw zewnetrznej for-
my przeméwienia, o ktérych mowa wyzej .

Wryktad taki, przeznaczony do odczytania, po-
winien byé inaczej opracowany, niz artykul prze-
znaczony do druku, zblizajac sie ukladem do swo-
bodnego przeméwienia. Wtozenie niewielkiej ilosci
pracy pozwala nam o tyle opanowaé materjal przy-
gotowany, aby$my czytajac mogli go w istocie ,,wy-
glosi¢”, aby wiec stuchowo przemowienie nasze nie
réznito sie niemal od mowy swobodnej.

Wyktady techniczne, wyglaszane na zjazdach

*) Prof. R. Witkiewicz w uwagach swych, przestanych w
zwiazku z nasza ankieta zjazdowsa, pisze m. in.:

«Cheac raz ulatwié¢ §. p. proi. Tadeuszowi Fiedlero-
wi przygotowanie do druku $wiezo wygloszonego jego
wykladu na jednym ze zjazdéw cieplnych, przedlozyli-
$my mu §ci$le stenograficzna odbitke tego wykladu: .Ja
wecale tego nie méwilem" — oswiadczyl $wietny prele-
gent, znany z Zywej gestykulacji, a rozumiejac. ze suche
slowo, nie méwione, musi by¢ inne, — zmienil zupelnie
caly telst.

Nalezy tu tez przypomnieé znana anegdote o §. p. Mo-
drzejewskiej, ktora na zaproszenie pewnego towarzyst-
wa amerykaniskiego, aby co§ po polsku powiedziala, za-
czela rachowaé od 1 do 50, przyczem cale obce towa-
rzystwo z destykulacji wielkiej artystki sadzilo, ze to
opowie$§¢ = o dorastajacym chlopcu i jego pierwszych
przezyciach. Wszyscy zachwyceni byli pieknoscia tego
jezyka, ktéry jest- mawet dla obcych latwo zrozumiaty.
Tak wielka jest potega stowal”.

SPRAWOZDANIA

Dni Inzyniera Mechanika w Poznaniu

W zwiazku z tegorocznemi Targami Poznanskiemi i udzia-
tem, jak: w Targach wzieli polscy producenci narzedzi, po-
wstala w lonie Zarzadu SIMP mysl, aby lacznie z grupa
Producentéw Narzedzi Polskiego Zwiazku Przemystowcéow
Metalowych urzadzié w czasie trwania Targéw zebranie,
majace na celu zaznajomienie mozliwie najwiekszej liczby
inZynierow mechanikéw ze stanem produkcji narzedzi w
Polsce i z wielkiemi postepami, jakie w tej dziedzinie po-
czyniono w ciagu ostatnich paru lat,
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lub zebraniach dyskusyjnych, sa czesto przecis-
sane nadmierna ilo$ciag materjalu scistego, tablic,
przezroczy i t. d. Naleiy w tem umieé zachowa¢
konieczny umiar, pamietajac, iz nieraz, chcac zro-
bi¢ co$ zbyt dobrze, osiagamy wynik wrecz prze-
ciwny. Przytoczymy tu stowa prof. Witkiewicza:

Jak kino zabija teatr, tak naduzywanie skioptikony
na zjezdzie obniza jego efekt. Prosze sobie tylko uzmy-
stowié¢ (wzglednie przypomniec) sale wykladowa, zady-
miona, niewentylowana gdyz zaémiona zupelnie szczel-
nie, z uwagi na skioptikon, i w tej atmosferze niehigje-
nicznej wyglaszany referat, niestety, czesto odczytywa-
ny, przy nienajlepszem nastawieniu glosowem. Od czasu
do czasu ukazuje sie na ekranie jaki§ obraz: ,Ta tabela
zestawia wszystkie spélczynniki, odnoszace sig.. Prosze
o nastepna. Na tej tabeli sa znowu zestawione liczby,
ktére...”. Zanim moznaby sie zorjentowaé, obrazy sie
zmieniaja, sa pozatem nieraz stabo widoczne. Ich efekt
(2aden) bylby ten sam, gdyby referent np. powiedzial:
W sasiednim pokoju wisza tabele, ktore przedsta-
wiaja... .

Jest ogélna wada prelegentéw, ze zupelnie nie korzy-
staja z tablicy i kredy (przy pelnem oswietleniu dzien-
nem). A przeciez kilka liczb lub figura, narysowane na
tablicy, lepiej wbijaja sie w pamieé stuchaczy, niz szyb-
ko zmieniana wielka ilo§¢ obrazéw, ktére —. podobnie
jak w kinie — przechodza bez wrazenia.

W ciemnej sali wykladowej zalraca si¢ nastepnie zu-
pelnie kontakt miedzy prelegentem a sluchaczami. Wie-
lu prelegentéw nie odczuwa tez tego, Ze inaczej trzeba
pewien referat napisa¢ do druku. a inaczej to samo po-
wiedzieé. Nie ma tez zadnego celu odczytywanie refera-
tu, ktéry réwnoczesnie wszyscy stuchacze maja w reku,
i niejako kontroluja, czy prelegent czego$ nie opuszcza.
Zaryzykowalbym twierdzenie, Ze na zjazd przyjezdza-
my nie tyle z ciekawosci na jakies najnowsze nowiny
techniczne, ale raczej dlatego, ze taka demonstracja
spoteczna daje rozkoszne poczucie sily, pozatem zbiera-
my sie, aby zobaczyé (i postuchaé) ciekawych a wybit-
nych ludzi: cieszymy sie z ich udzialu w dyskusji i wlot
podchwytujemy wszystkie jej ,pchniecia”.

Zupelne pominigcie ekranu moze byé w wielu
wypadkach niemozliwe, jednak w zupelnosci przy-
znajemy slusznosé¢ prof. Witkiewiczowi, ze b. cze-
sto moglibysmy zastapié¢ przezrocza czarng tabli-
ca, z wielka korzyscia dla samego wykladu, idea-
tem za$§ byloby unikniecie wogdle zaciemniania sa-
li, zwlaszcza, o ile nie jest ona umyslnie do tego
celu przystosowana, z mozliwoscia nalezytego
przewietrzania mimo opuszczonych zaston.

Dotychczasowe nasze zjazdy przekonaly nas, iz
zbyt malo jeszcze wagi przywiazywalismy do for-
my zewngtrznej naszych referatéw, nie zdajac so-
bie moze sprawy z olbrzymiego jej znaczenia.
Pragnieniem naszem jest, aby$my spostrzegli na-
sze w tym wzgledzie braki i powzieli usilny zamiar
wyzbycia sie ich. Przyczyni sie to znakomicie do
podniesienia wartosci zaréwno poszczegélnych re-
feratow, jak réwniez zjazdu, jako calosci.

L I

Opracowano program obejmujacy zwiedzanie Targow, ze
specjalnem uwzglednieniem stoisk polskich producentéw na-
rzedzi, wycieczke do Zakladéw H. Cegielski oraz cykl re-
feratow, oswietlajacych wszechstronnie zagadnienia, zwia-
zane z produkcja narzedzi. W ten sposéb ustalony program
rozlozono na 2 dni, ktére uzyskaly nazwe ,Dni Inzyniera
Mechanilka®,

W celu technicznego przygotowania tych zebrad i wycie-
czek porozumiano sie z grupa kolegéw mechanikow z Poz-
nania, kiérzy chetnie podjeli si¢ lego zadania. Dnia 29
kwielnia, o godz. 9.30, na stoisku Grupy Producentéw Na-
rzedzi odbyla si¢ zbiérka uczestnikéw, przyczem na liscie
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obecnosci zapisalo sie 40 oséb z poza Poznania. Zaznaczyé
nalezy, ze w tej liczbie znalezli sie przedstawiciele niemal
wszystkich osrodkow przemystowych kraju.

Nastepnie odbylo sie grupowe zwiedzanie Targéw, przy-
czem wyjasnieri udzielal p. inz. Szawlowski z Poznania.

O godz. 17.30, w lokalu Kota Towarzyskiego przy ul. No-
wej 78, odbylo sie zebranie odczytowe SIMP, na ktérem
wygloszone zostaly dwa referaty, mianowicie: p. inz. K.
Wretowski dal odezyt p. t. ., Rzut oka na sytuacje kra-
jowego przemyslu narzedziowego™ i J. Golenie-
wicz: ,Polski przemys! narzedzi do skrawania”.

Nastepnego dnia, t. j. 30 kwietnia, od godz. 9.30, odby-
walo sie zwiedzanie stoisk Grupy Producentéw Narzedzi,
przyczem kierownicy dzialéw narzedziowych poszczegélnych
fabryk udzielali wyczerpujacych informacyj. Zwiedzajacych

inz.

uderzal ogromny postep w dziedzinie produkcji narzedzi,
jaki uczyniony zostal w ciagu ostatnich lat.

O godz. 11.45 udano sie autobusem do Zakladéw H. Ce-
gielski, gdzie w ciagu 2 godzin, dzieki uprzejmosci Dyrek-
cji oraz kolegéw inZynieréw, pracujacych w zakladach,
uczestnicy wycieczki mieli mozno$é zapoznania sie z pro-
dukcja fabryki oraz uzyskania szeregu cennych informacyj.
Specjalna uwage, zgodnie z hastem ,Dni Inzyniera”, po-
Swiecono narzedziowni, gdzie zwracalo uwage nowoczesne
urzadzenie warsztatu oraz sprezysta i celowa organizacja.

Na zakoriczenie Dyrekcja Zakladéw podejmowala uczest-
nikéw wycieczki $niadaniem, ktére odbylo sie w niezmier-
nie milej kolezeriskiej aimosferze. Imieniem gospodarzy
przemawial p. dyr. inz. Fachinetti, w imieniu SIMP podzie-
kowanie skladal p. inz. Stomczynski. ’

O godz. 17.30 odbylo sie drugie zebranie odczytowe. Re-
feraty wyglosili: p. inz. J. Kosman na temat ,Produkecja
narzedzi kontrolnych w Polsce™ oraz p. inz. S. Strup-
czewski: ,Niektére zagadniemia, zwiazane z produkejg
narzedzi”. Na zebraniu, podobnie jak i dnia poprzedniego,
przewodniczy! p. inz. Slomczyrski, sekretarzem byl p. inZ.
Szawlowski

Na zakoficzenie przedstawiciel Zarzadu Gléwnego SIMP,
p. inz. J. Babinski w krétkich stowach zlozy! podziekowa-
nie gospodarzom w osobach kolegéw poznanskich, poczem
p. prof. Zagtoba-Sochacki w imieniu organizujacego sie
Oddziatu Poznarskiego SIMP, wyrazil zadowolenie z po-
wodu odbycia ,,Dni Inzyniera” w Poznaniu oraz podniést
celowo$é tego rodzaju imprez.

Na tem zamknigto zebranie oraz ,Dni Inzyniera Mechani-
ka", Zaznaczyé naleiy, ze sprezysta organizacje ,Dni Inzy-
niera” zapewnila grupa kolegéw poznanskich SIMP z p.
prof. Zagloba-Sochackim, p. inz. Stomezyrskim oraz p. inz.
Szawlowskim na czele.

Utworzenie oddzialy SIMP w Radomiv

Z Radomia otrzymali§my wiadomo$é, swiadczaca o coraz
dalszym rozwoju naszego Stowarzyszemia i nie szczedzeniu
wysitk6w organizacyjnych naszych Kolegéw w tym osrodku.

W dniu 11 kwietnia 1935 r. odbylo sie mianowicie w Ra-
domiu Zebranie Organizacyjne Oddzialu SIMP, na ktérem
zostal utworzony pierwszy prowincjonalny Oddziat Stowa-
rzyszenia i przeprowadzone wybory czlonkéw jego Zarzadu
oraz Komisji Rewizyjne;j.

W sktad Zarzadu weszli pp.: dyr. inz. E. Gutkowski, inz.
J. Tymowski, inz. T. Ankowski, inz. W. Ulatowski, inz. F.
Koztowski, inz. W. Ostrowski, jako zastepcy za$§ pp.: inz.
T. Jakubowski, inz. S. Skulimowski, inz. W. Hanyga.

Do Komisji Rewizyjnej wybrano pp.: inz. L. Szaniawskie-
go, inz. I. Chomiaka, inz. T. Wicherta.

Oddziat liczy 40 cztonkow.

Na Zebraniu
prac:

1. dobor i organizacja odczytéw miejscowych;

2. udzial w pracach ,Przegladu Mechanicznego™ i pobu-
dzanie czlonkéw do dzialalnosci fachowo-publicystycznej;

3. organizacja kurséw fachowych dla nizszych pracowni-
kow przemystowych; popularyzacja niektérych idei i hasel
przemysiowo-technicznych;

ustalono nastepujace wyiyczne programu

4. ekspertyzy techniczne na zadanie stron ubocznych;

5. organizowanie pokazéw technicznych oraz wycieczek
do zakladéw przemystowych.

Ponadto uchwalono jednoglosnie zwrécenie sie do Dyrek-
cji Fabryki Broni z prosba o potracanie skiadek do SIMP
przy wyplacaniu pensji kolejno po 4, 4 i 5 zl. miesiecznie.

Sprawozdanie z posiedzenia Zarzgdu
Oddzialu SIMP w Radomiu

W dniu 12 kwietnia r b. odbylo sie posiedzenie Zarzadu
Oddzialu SIMP w Radomiu, na ktérem dokonano podzialu
funkcyj oraz rozdzialu prac pomiedzy poszczegdlne refera-
ty. Skiad Zarzadu i podzial funkcyj przedstawia sie na-
stepujaco: Prezes — dyr. inz. E. Gutkowski; V.-Prezes —
inz. J. Tymowski; Skarbnik — inz. W. Ulatowski; Sekre-
tarz — inz. F. Kozlowski; Kierownik referatu propagan-
dowego — dyr. inz. E. Gutkowski, Kierownik referatu od-
czytowo-wycieczkowego — inz. J. Tymowski; kierownik
Sekcji Konstr. referatu odcz.-wyc. — inz. Ankowski;
Kierownik Sekcji Metaloznawczej refertu odez.-wyc. — inz.
W. Ulatowski; Kierownik Sekcji Warsztatowej referatu
odcz.-wyc. — inz, F. Kozlowski; Kierownik referatu prac
autorskich — inz. T. Ankowski; Kierownik referatu szkole-
nia zawodowego — inz. W. Ostrowski.

Ustalono adres pocztowy: SIMP, Oddzial w Radomiu,
Fabryka Broni.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNE SIMP

WARSZAWA

Dn. 4 lutego 1935 r.

Zebranie otworzy! p. inz, St. Pilarski, zawiadamiajac, ze
koreferaty nie zostana wygloszone z powodu nieobecnosci
koreferentéw.

Nastepnie p. prof. dr. Feszczenko-Czopiwski
wyglosil referat pod tytulem:

2O mechanizmie dyfuzji w zelazie statem
wegla i innych pierwiastkéw".

a p. inz. Kwiatkowski:
O wyczerpywaniu sie proszkéw w czasie cemetacji
zelaza weglem®.

Dyskusje zagail p. inz Pilarski, dziekujac p. prof. Fe-
szczence-Czopiwskiemu za zreasumowanie i mowe oswietle-
nie badan nad mechanizmem dyfuzji, a p. inz. Kwiatkow-
skiemu za poruszenie ciekawego i waznego problemu wy-
czerpywania sie proszkéw do naweglania.

Nastepnie zabral glos p. prof. Czopiwski, zaznaczajac, ze
wyczerpywanie si¢ proszkéw inaczej przedstawia sie w wa-
runkach przemyslowych, a inaczej w laboratoryjnych. W
tym ostatnim wypadku wyczerpanie sie proszku nastapi
woéwczas, gdy wszystek wegiel przedyfunduje do zelaza, na-
tomiast w warunkach przemystowych decydujaca role gra
szczelnos§é skrzynek,

P, prof. Czopiwski zalaczyl do protokétu prace p. Did-
kowskiego, dotyczaca tematu, omawianego przez p. inz.
Kwiatkowskiego.

Na tem zebranie zakoriczono.

Dn. 25 lutego 1935 r.

Zebraniu przewodmiczyt p, dyr. inz, K. Bizanski, sekre-
tarzowal p. inz. A. Wasiutyniski. Tematem zebrania byl
referat p. prof. W. Suchowiaka p. t.
nBudowa niektérych diwignic, wykonywanych w Polsce

w ostatnich latach®.
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Prelegent scharakteryzowal najnowsze konstruhcje, wy-
konane w kraju w ostainich latach w trzech ¢rupach ma-
szyn dzwigowych:

a) w dzwigach osobowych i towarowych,

b) w portowych zérawiach wypadowych,

¢) w portowych urzadzeniach przetadunkowych.

Przedewszystkiem wiec oméwil i scharakteryzowal co-
raz bardziej rozpowszechniajace sie w ostatnich latach
dzwigi cierne ! podkreslit dogodnoéé stosowania ich przy
duzych szybkosciach i wysokoséciach podnoszenia, poczem
opisal dzwigi cierne szybkobiezne o dwéch stopniach szyb-
kosci, zainslalowane w gmachu Tow. ,Prudential”, przy
pl. Napoleona w Warszawie,

Nastepnie prelegent scharakteryzowal nastepujace kon-
strukcje portowych zérawi wypadowych, zainstalowanych
w porcie gdyaskim:

1) Zérawia syst. MAN.

2) Zorawia syst. Karmana starszeso sypu.

3) Zérawia syst. Karmana nowszego typu.

Wreszcie opisal nastepujace konstrukcje urzadzen prze-
tadunkowych, zainstalowanych w porcie gdyrnskim:

1, Zérawie wypadowe chwytakowe syst. Demag.

2. Linowa wywrotnica wagonowa,

3. Wywrotnica wagonowa w polgczeniu z tramsporte-
rem kubelkowym (Skarboferm).

W dyskusji pierwszy zabral gtos p. inz. A. S k r y p-
czenk oz huty ,Zgoda" i dal krotka charakterysty-
ke nowoczesnych zérawi oraz przegiad zérawi wypado-
wych, zainstalowanych w porcie gdynskim, ze szczegélnem
uwzglednieniem stopnia wykonania krajowego i wplywu,
jaki miato dopuszczenie do przetargéw firm krajowych na
ksztaltowanie sie cen, Moéwca jest zdania, ze gdybysmy
od poczatku instalowali w Gdyni zérawie krajowe, to przy
zainwestowaniu tych samych kapitaléw mielibysmy okoto
3 razy wiecej zZérawi.

W dalszym ciagu dyskusji zabierali gltos inz. K r 6 1,
ktéry zwrocil uwagde ma staba strone diwigéw ciernych
z powodu szybkiego zuzycia sie lin no$nych, inz. B iz a n-
skiiinz AL, Wasiutynski Poudzieleniu wy-
jasnien przez prelegenta posiedzenie zamknieto,

3%
Dn. 4. marca 1935 r.

Zebraniu przewodniczyl p. inz. St. Pilarshi, sekretarzo-
wat p. inz. T. Pelczyrski. Po zagajeniu zebramia przewo-
dniczacy udzielil glosu p. inz. Z. Dobrowolskiemu,
ktéry wyglosit referat p. t.

Metalizowanie natryskowe.

Po opisie samego procesu metalizowania natryskowego,
prelegent podal zarys historyczny rozwoju urzadzen tej
metody, ktérego ostatnim wyrazem jest pistolet Schoopa,
pracujacy plomieniem acetylenowo-tlenowym. Szczegéto-
we badania przebiegu matryskiwania metalu wykazuja, ze
metal w chwili zetkniecia sie z powierzchnia przedmiotu
jest w stanie plynnym, przytem nie ulega utlenianiu, jak to
mozna przypuszczaé. Natomiast ciezar wlasciwy powloki
jest o ok. 10% mniejszy niz cigzar wil, drutu, uzytego do
metalizowania, co dowodzi pewnej porowatosci. Prelegent
opisal i zilustrowal ma przezroczach pistolet oraz urzadze-
nia do piaskowania i metalizowania oraz technike metalizo-
wania i podal kalkulacje kosztéw. Najwazniejszem zada-
niem tej metody jest tworzenie powlok, chroniacych od
korozji. Metal powltoki ochronnej nietylko musi byé¢ odpor-
ny chemicznie na dzialanie ¢zynnika korozji, ale takze po-
winien mie¢ potencjal wyzszy, niz metal przedmiotu;
temu warunkowi w stosunku do zelaza odpowiada cynk,
aluminjum, kadm. Wéwezas nawet przy braku szczelnosci
powloka chroni przedmiot. Natomiast powloki z metali
o potencjale nizszym (np. cyna, oléw, miedZ, nikiel w sto-
sunku do Zelaza) tylko wéweczas chronia przedmiot, gdy sa
absolutnie szczelne,

Wobec porowatosci powlok stosuje sie specjalne srodki
utrwalajace i uszczelniajace powloke, w postaci plynéw,
ktéremi sig zwilza przedmioty pometalizowane, Wprowa-
dzenie $rodkéw utrwalajacych stanowi majwiekszy postep
w tej dziedzinie.

Na zakonczenie prelegent zilustrowal na przezroczach
rozliczne zastosowania tej metody w komsirukejach lado-
wych i morskich, budowie okreiéw, przemysle samochodo-
wym, lotniczym, chemicznym, spozywczym, elektro-tele-
rztzdi'otechnicznym. kolejnictwie, budownictwie i zdobni-
ctwie.

W dyskusji po odczycie zabierali glos pp.: Inz. Pilar-
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s L i, ktéory — zagajajac dyskusje — zwrécil uwage na
gtéwna wade powlok metalizowanych — brak szczelnoici,
a nastepnie zapytal prelegenta, gdzie obecnie metalizacja
znajduje najszersze zastosowanie,

Inzz Falkiewicz oméwil najnowsze ulepszenia w
dziedzinie metalizacji, jak stosowanie pistoletéw rozpylaja-
cych przy pomocy gazu obojetnego, wprowadzenie do po-
suwu drutu, zamiast turbinki, posuwu mechanicznego, za-
stosowanie w elektrotechnice natryskiwania szklem i kwar-
cem. Nastepnie méwca zwrocil uwage, ze prelegent pomi-
nal obrébke termiczna i mechaniczng oraz aparaty elek-
tryczne. W dalszym ciagu oméwil miekidre zalety stosowa-
nia metalizacji, np. alumetyzacja glowic usuwa detonacje
w cylindrze.

Inzz. W oz niak zapytal prelegenta o srodki do
utrwalania powltoki i wyrazil przekonanie, ze przy metali-
zowanu nalezy pracowaé¢ w maskach.

Inzz. G o 1 i a n zakwestjonowal kalkulacje, podana
przez prelegenta. Metalizacja jest drozsza cd malowania,
lecz sa wypadki, gdy sie optaca. Co do stosowania masek,
uwaza, ze maski gazowe do tego celu sie nie nadaja.

W odpowiedzi prelegent zaznaczyl, Ze ogramiczony czas
nie pozwolil mu na rozszerzenie ram swego referatu, czem
nalezy tlumaczyé, ze niektére rzeczy pomingl. Warstwe
natryskowa nalezy utrwalaé, gdy metal warstwy natrysko-
wej ma wyzszy potencjal miz metal podstawowy, W kal-
kulacji uwzgledniono jedynie koszty wlasne, przyczem
wzieto pod uwage najlepsze warunki.

K

Dn. 11 marca 1935 r.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. inz. M. Gutowski, sekre-
tarzowal — p. inz. K. Tomaszuk. Po zagajeniu zebrania
przewodniczacy oddat glos p. inz. J. Tichemu, ktéry
wyglosit referat p. t.:

~Organizacja gospodarki narzedzioweij".

Prelegent oméwil podzial inwentarza narzedziowego
oraz symbolistyke narzedzi mormalnych i specjalnych we-
dtug Polskich Norm, jak rowniez podal swoj projekt sym-
bolistyki narzedzi specjalnych, Nastepnie oméwil urzadze-
nia magazynu i wypozyczalni; wykazal potrzebe kartoteki
narzedziowej i albuméw mnarzedzi. Dalej oméwil zastoso-
wanie i konserwacje narzedzi oraz sposoby ich wypozy-
czania, wskazujac jako najpraktyczniejszy system dwéch
marek. Wreszcie omoéwil zuzycie narzedzi i reorganiza-
cje marzedziowni.

Po referacie wywiazala sie¢ ozywiona dyskusja, w ktorej
zabierali glos pp. J. Grodecki, M. Gutowski i w odpowie-
dzi p. J. Tichy.

F. inz. Grodecki poruszyl sprawe symbolisiyki, zapa-
séw, kontroli iamortyzacjinarzedzi. Oznaczanie narzedzi spe-
cjalnych numerami rysunkéw uwaza za niedogodne, ponie-
waz nie wszystkie rysunki wymagaja narzedzi specjalnych
i dlatego numeracja tych narzedzi jest nieciagta. Poza tem
do tych samych rysunkéw moga byé potrzebne narzedzia,
wymagajace rdéznej wielkosci potek, i wreszcie jedno ma-
rzedzie specjalne moze stuzyé do kilku rysunkow, wiec
nalezaloby je trzymaé ma réinych potkach. Dalej stwier-
dza, ze zapasy zaleza od ruchliwosci produkcji. W spra-
wie kontroli stwierdza, ze mnarzedzie jest calkowicie

skontrolowane dopiero po pierwszem przejéciu przez
warsztat.

‘”&y)

W sprawie amortyzacji marzedzi normalych stosuje sig

najcze$ciej dwa sposoby, mianowicie: amorlyzacje w cza-
sie i amortyzacje przez wyprodukowanie pewnej ilosci
sztuk na jedno narzedzie. Narzedzia specjalne amortyzu-
ja sie na dana produkcije lub serje.

Nastepnie zabrat glos p. dyr. M. G u t o w s k i, kté-
ry stwierdzil, Ze centralizacja gospodarki mnaizedziowej
jest stuszna tylko dla marzedzi do skrawania, natomiast
dla narzedzi ciaggowych nie nadaje sie, poniewaz narzedzie
ciagowe, wykonane nawet z dokladnoscia do jednego mi-
krona, moze okaza¢ si¢ zle w pracy, wskulek zmiany ma-
terjalu ciggnionego. Co do symbolistyki narzedzi, to uwa-
za za najlepsze numerowanie narzelzi wedlug rysunkéw,
a oznaczanie poélek kolejnemi numerami.

Na zakoniczenie prelegent odpowiedzial na poruszone
w dyskusji zagadmienia.

e

Dn. 18 marca 1935 r.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. inz. T. Chrzanowski, se-
kretarzowal p. inz H. Denk. Po zagajeniu zebrania, prze-
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wodniczacy oddal glos p. dyr. W. Mo dzelewskie-

mu, ktéry wyglosit referat p. t.
»Polski rynek samochodowy

i warunkl jego nasycenia”.

W wygloszonym referacie, ktéredo tekst zostal ogloszo-
ny w Nr. 6 ,Przeglada Mechanicznego”, prelegent oméwit
stan motoryzacji kraju, wyliczyl! czynniki hamujace jego
rozwéj oraz wnioski, zmierzajace do poprawy obecnego
stanu.

Dyskusje rozpoczal p. dyr. T. Chrzanowski, wyrazajac
opinje, ze rozwoj motoryzacji kraju jest utrudniony przez
ciezki kryzys, ktéry przezywa Polska, glownie wskutek
rolniczego charakteru kraju oraz wskutek zleso stanu
drég. Réwniez zbyt wysokie ceny samochcdéw oraz wy-
sokie podatki powodujg demotoryzacje Polski.

W dalszym ciagu dyskusji zabrali glos pp. inz. Sliwow-
ski, inz. Karczewski i inz. Karpinski, poruszajac mozliwo-
éci rozwigzania sprawy motoryzacji na drodze krajowej
produkecji samochodéw.

Po odpowiedzi p. dyr. Modzelewskiego na postawione
pytania, przewodniczacy zamknal zebranie.

e

LWOwW
Dn. 22 marca 1935 r.

Pierwsze we Lwowie zebranie odczytowe, zorganizowane
przez SIMP wespét z lwowskiemi kolami technicznemi,
zgrupowanemi przy Politechnice i Tow. Politechnicznem,
odbylo sie dn. 22 marca r. b. Tematem zebrania byl odczyt
p.- inz. A, Minchejmera p. t.

sSamochody angielskie®.

Zebranie zagail w szczelnie zapelnionem audytorjum Po-
litechniki p. prof. dr. R: Witkiewicz, z ramienia Sek-
cji mechanikéw Tow, Politechnicznego, zapraszajac przy-
bylego z Warszawy red. Cz. Mikulskiego na przewodni-
czacego.

Objawszy przewodnictwo, p. inz. Cz. Mikulski wspo-
mnial o genezie odczytéw, urzadzanych przez SIMP poza
Warszawa wesp6! z miejscowemi organizacjami inZynier-
skiemi, oraz o potrzebie rozwijania nadal tej dzialalnosci
w kierunku opracowywania aktualnych zagadnied regjo-
nalnych,

Nastepnie przewodniczacy udzielil glosu prelegentowi,
ktéry zobrazowal w odczycie charakterystyke przemysiu
samochodowego w Anglji, charakterystyke Lkonstruktora
angielskiego i obecne konstrukcje réznych kategoryj pojaz-
dow motorowych angielskich.

W ozywionej dyskusji po odczycie zabralo glos wielu
uczestnik6w zebrania.

P. Mikulski dziekuje prelegentowi za interesujacy odczyt
i zaprasza do dyskusji.

P. inz. L. Ciechanowicz zaznacza, ze nie spodzie-
wa sie duzych korzysci po umowie z Anglja, gdyz male
wozy angielskie, na ktére clo zostalo znacznie obniZone.
sg dla nas nieodpowiednie. Dalej prosi o poré6wnanie z ce-
nami wozéw amerykanskich, gdyz uwaza, Ze cena jest czyn-
nikiem decydujacym. Uwaza, ze droga do motoryzacji Pol-
ski prowadzi poczatkowo przez import, jednak importowaé
nalezy przez montownie, urzadzone w Polsce na wzér za-
granicy, aby mozna bylo przej$é do polskiej produkcji na
podstawie obcych licencyj. Méwca uwaza, ze wozy angiel-
skie nie sa dla nas odpowiednie. Pozatem przystosowanie
wozéw angielskich do jazdy lewa strong jest dla das nie-
dogodne.

P. prof. L. Eberman porusza sprawe sprzegiel hy-
draulicznych. Moc przenoszona przez nie wzrasta z 3-cia
potega liczby obrotéw. Przy zmniejszonym gazie poslizg
dochodzi do 100%, co wywoluje nieekonomiczng prace ma-
szyny, zwlaszcza w obrebie miasta. Dlatego niektére firmy
daja jeszcze bieg bezposredni. Sa tez wozy bez skrzynki
biegéw, posiadajace tylko turbing o trzech stopniach, kté-
re wlaczaja sie automatycznie. Przewiduje, poza umowa z
Anglja, analogicznag umowe z Ameryka.

P. inz. K. Lisowski zwraca uwage na konserwatyzm
i indywidualizm Anglikéw, powodujacy r6Znorodnosé ty-
péw. Dalej dochodzi do wniosku, Ze wobec wysokich plac
robotniczych wozy angielskie, mimo obmizki cla, beda dla
nas za drogie. Wozy angielskie, ktére byly u mas podczas
wojny, okazaly sie dla nas nieodpowiedniemi.

P. inz. Florjanski stwierdza, ze réznorodnosé¢ typéw
wozéw angielskich moze znowu wywolaé zamieszanie w
dziedzinie motoryzacji, wobec tego ten pierwszy krok, jaki
zostal zrobiony, jest zupelnie bledny. Umowa ta jest dla

niego niespodzianka i nie wie, jakiemi wzgledami kierowa-
no sie przy jej zawieraniu.

P. inz. Cz. Mikulski stwierdza, ze réznorodnosé ty-
pow jest szkodliwa, jednak uwaza, Zze ona nam nie grozi,
¢dyz pewien typ stanie sie u nas dominujacym. podobnie
bylo w czasie najwiekszego postepu motoryzacji w latach
ubieglych, kiedy to 70% wozéw pochodzilo z G. M. Za-
warta umowa ma — zdaje si¢ — na widoku potrzeby na-
szego rolnictwa, nie motoryzacji.

P. dr. St. Schédtzel zapytuje, jaka jest cena typow,
nadajacych sie¢ na nasze drogi.

P. prof. L. Eberman stwierdza, ze wysokie cla dla
wozéw ciezszych sa dla nas nieszczesciem, gdyz dla nas
wlasnie sa potrzebne wozy cieisze.

Nastepnie zabral! glos prelegent Stwierdzil on, ze
sprzegla hydrauliczne poza Anglja nie znalazly szerszego
zastosowania, gdyz pomimo licznych zalet posiadaja liczne
wady (przy matych obrotach mala sprawmncsé i in.). Firmy
angielskie stosuja je dlatego w réznych kombinacjach ze
skrzynkami biegéw zwyklemi, preselekcyjnemi, a nawet
sprzeglami zwyklemi. Obawy z powodu réznorodmosci ty-
poéw sa nieuzasadnione, gdyz tylko duze firmy zaryzykuja
wprowadzenie do nas swych wozéw. Powazne trudnosci
przewiduje z tego powodu, Ze nasz przemys! pomocniczy
nie jest przystosowany do akcesorjéw angielskich. Dalej
zaznacza, ze dla nas najwiecej nadawalyby sie wieksze
modele Austinéw i Morriséw, choé¢ ze wzgledow wytrzy-
malosciowych i one nie zadowalaja w 100%. Najtanisze
wozy amerykanskie, loco Ameryka, kosztuja 2500—3000 zi,
podczas gdy tylko 4 typy wozéw ang. sa w cenie ponizej
4000 zi. Wozy ciekawsze konstrukcyjnie kosztuja na miej-
scu od 5500 — 6500 zi. Ceny wiec wozdéw ang. u nas nie
bytyby nizsze niz 5000 zi, chyba ze wywéz ich bylby pre-
mjowany.

Po zakoriczeniu dyskusji inz. Cz. Mikulski stwierdza,
ze problem motoryzacji jest bardzo skomplikowany. Male
wozy sa nieodpowiednie dla nas ze wzgledu na stan drég,
lepsze bylyby wozy o wickszym litrazu. Wobec poruszenia
w dyskusji caloksztaltu zagadnienia motoryzacji kraju, za-
znajamia audytorjum z tezami Konferencji Motoryzacyjnej,
urzadzonej przez SIMP przed dwoma tygodniami, na kto-
rej wygloszono szereg rzeczowych referatéw. Gdy chodzi
0 rozwigzanie zagadnienia motoryzacji, wéwczas pierwsza
mysla technika jest oczywiscie wlasna produkcja, ale, pa-
trzac bez sentymentéw, dochodzimy do wniosku, Ze jest to
nierealne, g¢dyz tania produkcja wymaga produkowania
miljonéw wozdéw, co u nas jest niemozliwe, gdyz zapotrze-
bowanie nasze jest male, a eksportowaé niema gdzie, gdyz
nie ma kto premjowaé. Konieczna natomiast jest produkcja
krajowa wozéw specjalnych, ze wzgledu na obrome kraju,
oraz wozéw ciezarowych, ktére moga byé drozsze, gdyz ku-
puja je firmy. Obecnie mamy ok. 25000 samochodéw (w tem
ok. 14000 osobowych) (glosy: trupy!), w ostatnich latach
sprowadzano ponizej 1000 szt. rocznie. Sytuacja wiec jest
bardzo grozna, gdyz 60% naszego tak skromnego inwentarza
samochodowego nie bedzie sie nadawalo wkrétce do uzytku
z powodu zuzycia. Uzupelnienie parku wymagda juz teraz
doptywu ok, 4000 wozéw rocznie, a pozatem musimy ilosé
wozoéw szybko zwigkszaé. Trzeba importowaé, ale na wa-
runkach mozliwie dogodmnych, a wiec przez montownie,
choé to niewiele lepsze, gdyz one wlasnego przemysiu nie
zastapia. Ma to jednak te dobra strong, zZe angaZuje obcy
kapital w sprzedazy, na co my nie mamy pieniedzy. Po-
zatem trzeba otoczyé opieka przemyst pomocmiczy, bo z
niego moga powstaé z czasem wytwérnie pewnych czesci
zamiennych, a potem zespoléw i nawet calych wozéw.

W korcu méwca wyrazil podziekowanie pp. prof. E. T.
Geislerowi i prof. dr. R. Witkiewiczowi za pomoc w urza-
dzeniu odczytu i na tem zamknal zebranie.

¥*
RADOM

Dn. 14 marca 1935 r.

Zebranie odczytowo-dyskusyjne SIMP w Radomiu w dniu
14 marca r. b. wypetnil odczyt p. prof. I. Feszczenko-
Czopiwskiego na temat

»Nowe prady w zakresie cementacji zelaza
weglem i azotem”.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. E. Gutkowski, se-
kretarzem byl p. inz. A. Wojtyla.

W liczbie stuchaczy byli przedstawiciele Huty Baildon,
Zakl. Starachowickich, P. K. P. i Fabr. Broni.

Po referacie rozwinela sie ozywiona dyskusja; zabierali
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niej glos pp.: inz. A. Wojtyla, p. E. Zmija, p. A. Groza,
z. J. Kranz, inz. A, Ascik i inz. Kowalewski. Poruszono
rrawy przebiegu i efektu cementacji w stalach anormal-
7ch; omoéwiono ostatnie patenty amerykarskie, dazace do
-récenia czasu azotowania, wplyw zwiazkéw cjanowych na
'mentowanie, sprawe przemysiowej produkcji tworzyw do
:otowania, mozliwoéci azotowania narzedzi ze stali szyb-
stnacej, odweglonych w czasie hartowania, cementowanie
yt pancernych w wysokich temperaturach z nastepnem
‘zewalcowaniem,
Prelegent udzielil wyczerpujacych odpowiedzi na zapy-
nia, postawione podczas dyskusji, poczem przewodnicza-
+ zamkna! zebranie.

SKARZYSKO

Dn. 22 lutego 1935 r.
Na terenie Fabryki Amunicji w Skarzysku odby! sie dn.
lutego r. b. odczyt p. inz. E. Gutkowskiego p. t

«Wraienia z wycieczek do fabryk mechanicznych
we Francji i Anglji.
Na zebraniu, ktéremu przewodniczyl p. dyr. St. Piotrow-
i, byto obecnych 54 oséb z posréd czionkéow SIMP i gosei,
Po zebraniu, z powodu spdZnionej pory, wiekszej dysku-
nie rozpoczynano i przewodniczacy udzielit giosu jedy-
2 p. Szczesnowiczowi, ktéry dodal do referatu kilka swo-
1 uwag z pobytu w tych samych fabrykach, o ktérych
>wil prelegent. P. Szczesnowicz podkreslit celowos$é roz-
tenia kolejnosci obrébki przy wykonywaniu 16z obrabia-
%, jak to jest np. w fabryce Herberta w Coventry, gdzie
jpierw hebluje sie podstawe i do niej, jako bazy, dosto-
wuje sie wszystkie dalsze operacje obrébkowe. Nastepnie
Szczesnowicz omowil sposéb wykonania két zebatych
obrabiarek w tejie fabryce; wszystkie kola szlifuje sie
specjalnych szlifierkach (typu Maaga), sprawdza potem
powiednim aparatem czujnikowym, i wreszcie kontroluje
spolty w pracy na cichy bieg, jak to sie czesto stosuje
skrzynek biegéow samochodow.
Na zakoriczenie przewodniczacy podzieckowal prelegento-
za ciekawie ujety i aktualny dla tutejszego okregu re-
at, poczem zamknal zebranie,

¥
On. 15 marca 1935 r.

Jn. 15 marca r. b. na terenie Fabryki Amunicji w Skar-
sku odbyt si¢ odezyt p. prof. . Feszczenko-Czo-
wskiego na temat:

2O tworzywach stalowych jednofazowych
niedeformujqgcych sie przy hartowaniu”.

Tebraniu przewodniczy! p. dyr. St. Piotrowski.
‘o referacie wyglosili dwa krotkie koreferaty p. inz.
wviatkowski, jako koreferent strony teoretycznej,
.inz, Dabrowski, jako koreferent strony praktyczne;.
dyskusji zabierali glos pp. inz. Wojcik, inz. Ascik
12. Wojtylo.

¥ koreferatach i dyskusji wypowiadano mast. mysli:
stale austenityczne sa b, trudno obrabialne, ta trudnosé
aby sie szczegélnie odczué przy wyrobie sprawdziandw,
72 zla obrabialno$é stali utrudnia uzyskanie normalnemi
zedziami wymaganej dokladnosci sprawdzianu. Tworzy-
austenityczne normalne musialyby byé powierzchniowo
vardzone, np. przez azotowanie, a ten proces mozna sto-
vaé i stosuje sie juz do stali nieaustenitycznych, zas stale
itenityczne z domieszkami o zmiennej rozpuszczalno$ci
zaleznosci od temperatury musialyby byé utwardzone
ez hartowanie od bardzo wysokich temperatur i od-
;zczanie, co moze powodowaé odksztalcenia przedmiotéw
no braku przemiany alotropowej.

Jo do stali czysto ferrytycznych, to wprowadzenie kosz-
mych pierwiastkéw stopowych (Cr, V, T i t. p.) jedynie
rozszerzenia zakresu fazy o nie wydaje sie korzystnem,
1z cementacja jest i tu konieczna, a te same wyniki moz-
uzyskaé na cementowanej stali wegliste;j.

\zotowanie stali szybkotnacych nie wydaje sie réwniez
zystne w wypadku uzywania jej na narzedzia tnace.
Zna natomiast spodziewaé si¢ pewnych korzysci od azo-
rania marzedzi toczacych ze stali szybkotnacej.
)dnosénie paczenia si¢ podnoszono, ze jego mechanizm nie
. obecnie doktadnie znany oraz Ze w referacie pominig-
zostal wplyw naprezen termicznych na odksztalcenia,

a za przyczyne ich byla uwazana gtéwnie przemiana alo-
tropowa. Poza stosowaniem stali jednofazowych mamy inna
droge do zmniejszenia paczenia sie przedmiotéw hartowa-
nych, mianowicie hartowanie w kapielach goracych, co
pozwala na zmniejszenie odksztalcenia do 20% w stosunky
do hartowania zwyklego. Stosowanie za§ do cementacji
tworzyw jednofazowych nie moze zapobiec odksztatceniy,

INFORMACJE

2-gi baon czolgéw i sam. pancernych oglasza konkurs na
objecie posady zast. kierownika warsztatéw przez oficera
rezerwy, posiadajacego dyplom inZyniera mechanika, ob-
znajmionego z naprawa mechanizméw pojazdéw mecha-
nicznych i kalkulacja kosztéw takich napraw; wymagana
znajomo$é jednego z jezykéw obcych oraz diuzsza prak-
tyka w dziedzinie napraw pojazdéw mechanicznych.
Podania z odpisami dokumentéw nalezy kierowaé na re-
ce dowédcy baonu. Szczegély w Sekretarjacie SIMP.
N7
e
Panstwowa Wyzsza Szkola Bud. Maszyn i Elektrotech-
niki w Poznaniu poszukuje od dn. 1 wrzesnia 1935 r. w
dziale obrébki metali wyktadowey z wyksztalceniem aka-
demickiem i conajmniej dwuletnia praktyka. Uposazenie
wedt. VIII lub VII[ grupy, w zaleznosci od kwalifikacyj.

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli cztonkowie SIMP:
Badian Arnold, Chorzéw, ul. Katowicka 17.
Borkowski Wtadystaw, Ostrowiec Kiel.,, Zakl. Ostrowieckie.
Bukowski Piotr, Ostrowiec Kiel., ul. Kosciuszki 7 m. 3.
Chrzczonowicz Leonidas, Warszawa, ul. Koszykowa 47 m. 9.
Goldbaum Stanistaw, Warszawa, Okélnik 11A m. 19.
Gorski Mieczystaw, Warszawa, ul. Obserwatoréw 4.
Hejdukiewicz Antoni, Katowice, Opolska 11.
Jasinski Tadeusz, Warszawa, 6 Sierpnia 27 m. 10.
Jaslarn Stanistaw, Warszawa, ul. Wilcza 54A m. 53.
Kaminski Wlodzimierz, Warszawa, ul. Filtrowa 69 m. 28.
Karczewski Zbigniew, Warszawa, Al. 3 Maja 2 m. 182,
Kietb Szczepan, Warszawa, ul. Wielicka 8 m. 1.
Klarner Czestaw, Warszawa, ul. Marszatkowska 9.
Knauff Ludwik, Warszawa, ul. Kozietulskiego 39.
Kranc Henryk, Pruszkéw, ul. Narodowa 15 m. 7.
Kuzniarski Zygmunt, Ostrowiec Kiel,, Zakl. Ostrowieckie.
Langrod Adolf, Warszawa, Krélewska 23.
Maszewski Jerzy, Warszawa, ul. Uniwersytecka 5 m, 113.
Mazurkiewicz Andrzej, Warszawa, Al. 3 Maja 2 m. 26.
Michalewski Stefan, Chorzéw, ul. Sobieskiego 6 m. 4.
Miiller Mieczystaw, Katusz, ul. Salinarna 29.
Niepokojczycki Juljusz, Warszawa, ul. Mochnackiego 21.
Nosowicz Mieczystaw, Warszawa, ul. Krolewska 6 m. 2.
Olczakowski Wiadystaw, Katowice, Opolska 11.
Ostrowski Franciszek, Wilno, ul. Holendernia 12, ;
Paszynski Stanistaw, Warszawa, ul. Marszatkowska 35 m. 3.
Tokrasen Aleksander Warszawa, ul. Hoza 10 m. 14.
Porzezinski Tadeusz, Warszawa, ul. Targowa 84 m. 25.
Rosciszewski Antoni, Ursus, poczta Wtochy.
Rudzinski Wiadystaw, Warszawa, Czerniakowska 204 m. 8.
Rytel Zdzistaw, Warszawa, ul. Odysica 49.
Sielecki Klemens, Chrzanéw, Aleja Henryka.
Sosnowski Henryk, Gdynia, ul, Wiadystawa IV 23 m. 19.
Stocker Marjan, Warszawa, Rybisdskiego 6.
Stoklosifski Tadeusz, Ostroleka, Szkota Rzem. Przem.
Stromenger, Katowice, Chorzowska 77,
Sznerr Alfred, Warszawa, ul. Zakopiaiska 15,
Sztromajer Tadeusz, Warszawa, ul. Inzynierska 6.
Szymanowski Stanistaw, Warszawa, ul. $niadeckich 23 m. 30
Wagner Janusz, Rado$¢, willa Lecha.
Wichert Tadeusz, Radom, ul. 1-go Maja 36.
Wieckowski Stanistaw, Torusd, ul. Matejki 48 m. 1.
Witte Alfred, Warszawa, ul. Krucza 34 m. 17.
Wéjcicki Jam, Lwéw, ul, Sw. Teresy 10.
Zieleniewski Mieczystaw, Dabrowa Gérn., ul, Kolejowa 8.
Ziemski Jozef, Foznan, ul. Wierzbiecice 13 m. 10.
Zukowski Stefan, Warszawa, ul. Fatata 2 m. 22.
Nowoprzybyli czlonkowie junjorzy SIMP:
Grabowski Kazimierz, Warszawa, ul. Polna 50 m. 59.
Weiss Zdzistaw, Warszawa, ul. Marszatkowska 46 m. 7.
Wolfson Wilhelm, Warszawa, ul. Waski Dunaj 14.
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teglqd Mechaniczny” wychodzi 2 razy mies. Przedptata w kraju (z przesytkq): kwart. zt. 10, pétr. zt. 20, roczna zt. 40, zagr. (z przesytka) zi. 60 rocznie
Ceny ogloszei podaje Administracia na zqdanie.

lawca: STOW. INZ, MECH. POLSKICH
akior odp. Inz. CZESEAW MIKULSKI, SIMP

Adres Administracji: Warszawa, ul. Czackiego 3 (gmach Stow. Techn.)m. 22, telefon 281.85
Redakecja: (Czackiego 3/5 m. 22) otwarta w piatki od godz. 19-ej do 20-e] (tejefon 244-78)

p. Akc. Zakt. Graf. .Drukarnia Polska”, Warszawa, Szpitalna 12, telefony: 272.06, 587-.98, w dzierzawie Spétki Wydawniczej Czasopism, Sp. z o. o
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