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Spoteczne znaczenie maszyny.

(Z powodu IX Zjazdu Iniynieréw Mechanikéw Polskich).

Zycie gospodarcze ludzkodei bylo zawsze
§cisle zwiazane z techniks, w czasach nowo-
sytnych za$ szczegdlnie wybitnie zaznaczyla
sig ta Iacznosdé, o ile chodzi o maszyne w ogdl-
nem tego slowa znaczeniu. Wskutek zastowa-
nia maszyny wytworzyly sie warunki, umozli-
wiajgce powstanie wielkiego przemyslu, tak
bardzo charakterystycznego dla cywilizacji obe
cnej. Inzynier, twérca maszyny, powinien zda-
waloby sie znaé nietylko tajemnice jej kon-
strukeji, ale 1 skutki, jakie pociaga za sobs jej
zastosowanie w 2Zyciu gospodarczem i jej od-
dzialywanie na kulture duchows i materjalng.
O ile jednak strona konstruktywna maszyny
zajmowala zawsze niepodzielnie umys! inzy-
niera, o tyle dalsze jej losy, a wszczegolnosei
jej rola w procesach gospodarczych nie przed-
stawiala dla niego dostatecznie pociagajacego
interesu i pozostawial to przemyslowcowi, kup-
cowi, ekonomiscie. socjologowi, bankierowi, a na-
wet politykowi. Wskutek tej abstynencji mo-
zliwem sie teZ stalo, iZ niepowodzenia w Zyciu
gospodarczem przypisywano maszynie, a naweb
si¢ wydarza, Ze to dziecko genjalnych koncepey]j
inZzyniera czyni sie odpowiedzialnem za wszystko
zle, co sig dzieje: za pauperyzm mas, za bez-
robocie klasy pracujacej, za upadek moralnosei,
a nawet za rzekomy upadek cywilizacji. Wszyscy
tutaj zabieraja glos, nieraz bez najmniejszego
zrozumienia sprawy, a jeden tylko inzynier,
twérca tych cudownych rzeczy, ktére wpra-
wiajg caly Swiat w zawrotny ruch przemyslo-
wy, nie wypowiada sie i do rzadkosci nalezy,
aby ktory sprostowal falszyws opinje, jaka sie
wytworzyla okolo maszyny. A przeciez to jest
Zyciowo takze wazZne, a nietylko sama kon-
strukcja maszyny, i do$wiadczenia, jakie reje-
strujemy pilnie w naszych pracach praktycz-
nych, nie sa weale wazniejsze od doswiad-
czen czynionych z naszemi dzielami przez spo-
teczenistwo i od opinji, jaka sig na podstawie
tych do$wiadezenn ksztaltuje. Nasze zjazdy in-
Zynierskie bylyby powolane do zabierania glosu
w tych sprawach, tymeczasem ograniczajy sig
sig one tylko do czysto technicznej materji
1 wyjatkowo tylko moZna co§ przy tej sposob-
nosei ustyszeé o wspélzyciu, Ze sie tak wyraze,
maszyny ze spoleczerstwem.

Takiem krétkiem wspomnieniem jest pierwsza
polowa artykulu prof. Hauswalda w Czasopismie
Technicznem =z dn. 10. V1. 1935, napisanego z po-
VLQdill IX Zjazdu Inzynieréw Mechanikéw Pol-
skich.

Na role maszyny w Zyciu spolecznem mozna
oczywifcie mieé rozmaite zapatrywanie. ZaleZy

to od miejsca, z jakiego to Zycie obserwujemy.
InZynier bedzie mial jednak zawsze jedno tylko
zdanie, a mianowicie, ze maszyna jest, jak
stusznie podnosi prof. Hauswald czem$ ,stoja-
cem poza dobrem i zlem* i Ze uzZycie jej w ten
czy Ow sposob zawisle jest tylko od czlowieka
i on, a nie kto$ inny lub co$ innego, ponosi
odpowiedzialnodé za uzycie maszyny. Nastepnie
kazdy inZynier wierzy mocno, Ze przeznacze-
niem maszyny jest przyniesé ulgg czlowiekowi
i ta wiara potwierdzana dodwiadczeniem na
przestrzeni wiekéw stanowi to szlachetne pod-
foze wszelkie] wynalazczosci technicznej.

Spoleczenstwo ma oczywiscie nieco odmienne
poglady pod tym wzgledem i $wiat techniczny
musi byé Swiadom te] réznicy w sgdach, ktére
zresztg nie sg jednolite; na kazdy sposéb jed-
nak pozytecznem bedzie przypomnieé sobie, co
0 maszynie méwig rozmaici ludzie z poza $wiata
technicznego. Dodaje tutaj, Ze pod rozszerzone
pojecie maszyny podkladam wszystkie wyniki
wynalazczodel technicznej.

Otéz na pierwszem miejscu stawiam owego
znakomitego (?) cztowieka, poete, ktéry zapatry-
wanie swoje na role techniki w spoleczenstwie
okreslil w zdaniu: ,Co panchee ze swoja technika,
czy przez to stalem sie lepszym, Ze wieczorem
chege zrobié swiatlo skrecam wylgeznik Zarowki
elektrycznej zamiast pocieraé zapalke o pudetko“?
(Gedanken zu einer Weltanschaung vom Stand-
punkte des Ingenieurs, Prof. Dr. Stodola). Na
tej plaszezyznie dyskusja o znaczenin techniki
jest oczywiscie nie do pomyslenia.

Réwnie trudno jest porozumieé sie z prof.
Ermatingerem (Technik und Geist 1927). ,Jak
bardzo rézne jest oddzialywanie ducha i techniki
w uslugach czlowieka. Dialogi Platona, tra-
gedje Ajschylosa, biblijne psalmy, wzruszajg
nas jeszcze dzisiaj. Nie przyjdzie nam na mysl
pytaé o wykoficzenie techniczne, gdy sig roz-
chodzi o najwyZsze walory pigkna i mysli. Przy
maszynie nikt si¢ nie pyta, jakiego jest uspo-
sobienia i jaks ma warto§¢ etyczng. Wadne
jest tylko pytanie o jej sprawno$é“.

Ta opinja wybitnego uczonego czaséw obe-
cnych przypomina ponieksd opinje intellektua-
listéw greckich z przed lat 2000. Oto co pisze
Plutarch. ,Zaden ma% szlachetny na widok Zeusa
Olimpijskiego lub Hery z Argos nie Zyczy sobie
byé Fidjaszem lub Polykletem. Lubimy wpraw-
dzie wonno$é i purpure, perfumiarzy i farbiarzy
uwazamy jednak za ludzi pospolitych*.

MozZnaby oczywidcie odpowiedzied, ze kto
w dziele inZyniera nie widzi nic wiecej jak
przedmiot uzyteczny, ten nie zrozumie takzie



270

CZASOPISMO TECHNICZNRE

jeknodci maszyny, & pigknem jest harmonja
E;cgllzl?l nadana gaﬁ’;a’;ji bez_wiafdneglprzez genjusz
czlowieka, jest niem §wiadomos¢ opanowania
materji, jest niem eel szlachetny; pigkno sta-
nowi wreszele ten niezmierny .trud 1 wysilek
myslowy, trwajgcy nigra_z dlugie 12'34‘03f (np. %a-
réwki Bdisona), a poniesiony W imig idei, ktéra
mials sie staé W swojem urzeczywistnientu do-
broczyfics czlowieka. . )

Jak bardzo réZniy sig ludzie w sgdach o te]
same] rzeczy, dowodem opinja Speng_l,e?a_ (Der
Mensch and die Technik 1932). ,Idealidci i ideo-
logowie, potomkowie huma._nistyc_znego klasy-
cyzmu uwasali rzeczy techniczne 1 gospodarcze
jako stojace poniZej kultury i pogardzali niemi.
Kulture jakiej$ epoki mialo si¢ oceniac wedlug
ilodci ksigZek i obrazéw, jakie wéwezas pow-
staly... Zestawiaé wielkiego kupca lub inZy-
niera z poetq lub myslicielem bylo obrazg ,praw-
dziwej* kultury. Do dnia dzisiejszego uwaza
wielu ludzi, nawet historycy, literaci i esteci,
e napisanie powiesci jest wazmiejsze jak kon-
strukcja aeroplanu“.

Spengler przy calem uznaniu dla maszyny
ma jednak o niej pojecie, na ktére sig¢ Zaden
inZynier zgodzié nie moze. Maszyna jest wedlug
niego narzedziem mordu, poniewaz czlowiek
jest zwierzeciem drapieznem (Raubtier) i cala
cywilizacja ludzka wraz ze Swietng technikg
jest bezapelacyjnie poSwiecona zagladzie z za-
sadniczego powodu, ktérym jest przeznaczenie
czlowieka do bezlito$nej walki. Nie potrzeba
prawie dodawad, ze ponura ideologja Spenglera
Jest diametralnie przeciwna pojeciom inZyniera,
ktdry jui z racji swego zawodu jest idealists
t. J. piastunem niewzruszonych nadzieji na lep-
szg przyszlodé.

Znany filozof francuski Bergson jest zda-
nia, Ze pojecie techniki przekracza pojgcie samej
tylko uzytecznodei, i technika jest czemd bez
poréwnania wiekszem, niz wytwérczynis uzy-
tecznych przedmiotéw, a to staje sie zrozumia-
lem, jesli wezmiemy pod uwage oddziatywanie
maszyny na dusze 1 umysl.

Natomiast francuski ekonomista i polityk
Caillaux uwaza inkynieréw za sprawcéw obe-
cnej niedoli, gdyZ wynajdujg coraz to spraw-
nlejsze maszyny wytworcze 1 usuwajg przez to
prace fizyczns,

. Z naszych publicystéw zajmuje w tej spra-
wie podobne stanowisko jak Caillaux Roman
Dmowski (Swiat powojenny i Polska). Naj-
W1kazem' niebezpieczenistwem naszej cywilizacji
ma, byé nieslychanie szybki postep techniczny
za ktérym nie nadg#a postep moralny i politycznyz

Maszyna jest wige osgdzana nieraz jako
rzecz drugorzedna w dorobku ludzkodei, z ktérs,
nie moina Ia‘czyé Zadnych waloréw duchowych7
& nieraz takge jako waZna wprawdzie, lecz nie-
dobra.m: towarzyszka czlowieka, za ktorg on
pods#yé nie moze. Najciedszy zarzut jednak
15;1“ 81¢ Je] stawia, to umozliwienie rozwojli

%16g0 przemyslu i stworzenie tg drogs,
syee;gha;, nasila ozasy charakteryzujcej cywi-

1 nprzemyslowej“, na tle ktdrej
wazystkie ui::mpienia.Jh,ldzkoéci. ) powstaly

Gdyby nie maszyns, nie méglby ocaywiscie

powstad wielki przemysl. Wielki przemyst jeq-
nak, to wielki kapital, wielki zysk i wiglk,
konsumecja, a wreszcie obfite Zrédlo tanich gy.
rowcéw. Aby mieé surowce potrzebne wielkiemy
przemyslowi nie wahaly si¢ Paifstwa Przemy-
slowe uzywaé najwstretniejszych pod wzgledem
moralnym Srodkéw, a toZsamo robily, gdy che.
dzilo o rynki zbytu. I dzisiaj jestedmy Swiag-
kami takich zabiegéw ze strony poteimego prze-
myslu, popieranego cals sila Panhstw interego.
wanych. Wielkie wojny mialy najczedciej pray.
czyny tkwigce w przemysle, a ostatnia wielks
wojna miata je tak samo, jak je mieé beds,
przyszle wojny, ktére wiszg obecnie w powietrzn,
W ciggu wieku XIX nastapil podzial $wiats
na kraje bogate, ktére stworzyly i pielegnowaly
wielki przemysl i na kraje ubogie, ktére byly
odbiorcami towaréw u nich niewyrabianych i pla-
cily za nie surowcami, wyczerpujgc swoje bo-
gactwa naturalne. Wielki przemys! popieral
oczywiscie z calych sil ten stan rzeczy, ktéry
umozliwial mu ustawiczny wzrost i dlategonie
wahal si¢ nawet robi¢ inwestycy] w krajach
ubogich, jezeli tylko inwestycje te umozliwialy
zwigkszenie konsumecji, co bylo jego ostatecznym
celem. W ten sposéb czyniono w krajach ubo-
gich wydatki ,cywilizacyjne“ na szkoly, tele-
fony, telegrafy, koleje Zelazne, drogi, kanali-
zacje, wodociggl i t. d, ktére wzbogacaly przed-
siebiorcéw z bogatych krajéw, a zubozZaly po-
woli kraje ubogie, niekiedy do tego stopnia, e
ludnodé opuszezala ojczyzne, ktéra jej juz wiece]
wyzywié nie mogla (patrz Francis Delaisi-—
Les deux Europes 1930). Zanim bowiem obey
handel zajgl te kraje, mogla ludno$é wyzyé,
postugujac sig drobnym, domowym lub regjo-
nalnym przemyslem, uZzywajac bedacych na
miejscu suroweéw. Wielki przemys! zabil jed-
nak ten drobny przemysl, zabierajac surowce
i zalewajac kraj swojemi wyrobami. Lecz na-
wet stosunkowo bogate kraje nie wytrzymaly
naporu opanowujgcego je obcego przemysiu,
czego dowodem Indje, kraj z matury bogaty,
gdzie jednak gléd jest stalem zjawiskiem. Ds-
Zenie 1 cel ostateczny wielkiego przemyslu jest
zawsze i wszedzie ten sam — a tylko takbyka
jest rozmaita. Skutek jest réwniez zawsze jed-
nakowy: najpierw wzmoZenie konsumcjl, po-
tem zuboZenie, a w kodcu nedza. Powstajs
sztucznie t. z. ,koniecznofci ekonomiczne®, za
ktéremi ukrywajs sie naduzycia wielkiego prze-
myslu. Dla niego, ktéry musi mieé dla swego
istnienia surowce i rynek zbytu, jest toistotnie
koniecznosé, ale nie dla krajow, ktére opano-
wuje. Metoda zastosowana jest calkiem prosta:
zajecie kraju (je$li mozZna, to zbrojng qu%
potem okupacja stala, a potem ile_mo?n.oécl su-
werennoéé polityczna, a juz co najmniej finan-
sowa. Réwnoczefnie wielkie daniny, naloZone
na krajowcéw z tytulu rzekomych dobrodziejstw
cywilizacji, jak n. p. kolei Zelaznych, (kt0¥y°h
krajowey nie uZywaja prawie), alkoholu, opium
broni palnej i t. d. Tak powstaly wszystlie ko-
lonje nalesgce do Anglji, Francji, Niemie®
Belgji i Holandji. ,Koniecznofci ekonomiczne
byly prayczyns, inwazji do Persji, Chin i Egiptt-
Specjalny wypadek przedstawia Rosja SQowiecks,
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ktéra forsuje wielki przemysl, a ktéra pomimo,
7e ma wszystkie surowce pod reks 1 naleiy
wogdle do najbogatszych krajéw, nie uniknela
losu, jaki gotuje wielki przemys! kazdemnu, kto
go czei. Wiadomo jaka tam droZyzna, jaka pau-
peryzacja, jakie tam tragedje. Polgczenie wodne
morza Bialego z Baltykiem, ostatnie wielkie
dzielo inZynierskie, ma stuzyé przemystowi ktéry,
sig dopiero ksztaltuje, ktéry jest dopiero in statu
nascendi, a ktéry juz wyrzadza spustoszenia.
Kilkadziesigt tysigey ludzi zginelo przy tych
robotach, jak donosi prasa codzienna, a straty te
ma usprawiedliwiaé ,konieczno$é ekonomiczna“
polaczenia dwdch mérz. Potezna Japonja od-
czuwa juz takze skutki wielkiego przemyslu,
ma juZ swoich bezrobotnych i szuka na gwalt
rynkéw zbytu. Ameryka Pélmocna szuka ra-
tunku przed swoim wielkim przemystem w ro-
botach publicznych i kto wie, czy praktyczny
rozum Amerykanow, ktérzy juz raz jeden, mia-
nowicie w wieku XVIII, pokonali wielki prze-
mysl, wéwczas angielski, wylamujac sie z pod
jarzma angielskiego, nie znalazl drogi ratunku,
jezeli juz nie wladciwej, to do wladciwej bardzo
zblizonej.

W krajach ekonomicznie stabych, gdzie
istniejs rzady stale, szuka wielki przemyst
miejsca dla siebie w ten sposéb, Ze udziela za
poreka rzadows pozyczek 1 uzyskuje momnopol
w wigksze] lub mniejszej mierze, co jest jednak
obojetne dla koncowego efektu, ktéry sig obja-
wia zawsze 1 bez wyjgtku ogélnym wzrostem
droZzyzny, chociazby nawet z wylaczeniem pew-
nych artykuléw przemysltowych. Obserwowaé
to moZna szczegdlnie wyraznie w poludniowo-
amerykanskich republikach, ktére sig¢ zapozy-
czyly. W nastepstwie tego sa tam =zaburzenia
wewnetrzne stalem zjawiskiem. DroZyzna jest
spowodowana konsumecjg niejako obowigzkows,
wszystkich nadwyzek produkeji ponad potrzebe
istotna. Do konsumecji niepotrzebnej excytuje
si¢ ludzi na wszelki mozliwy sposéb i rzecz ta
uchodzi za zdrows i pozgdang pod wzgledem
gospodarczym. Z urzedu zacheca sie do kon-
sumeji i czyni z tego patrjotyczny obowigzek.
Wprawdzie cena zwyklego towaru zmniejsza
si¢ niekiedy, ale zato wzrastajg daniny pu-
bliczne, ktére podrednio sluzg na tej drodze
okreznej do zwigkszenia zysku przemyslowego.
Przypomnijmy sobie z naszych stosunkéw tylko
przedsigbiorstwa TUllenowskie i monopol zapal-
czany, a s jeszcze i inne przemysly, w ktd-
rych partycypuje wprawdzie kapital krajowy,
lecz okolicznodé ta nie zmienia wecale antyspo-
fecznogo charakteru wielkiego przemysiu. Wielki
przemys! wytworzyl cywilizac)e , przemystows",
ktérej gléwng cechs jest konsumecja — nie kon-
sumcja potrzebna do Zycia i jego rozwoju, lecz
ile moZmosei jak najwieksza 1 stale wzrastajaca
bez wzgledu na konieczno§é. W tem wlasnie
ma lezeé dobrobyt i szcze$cie. Istotna potrzeba
schodzi na drugi plan. Im kto wigcej konsu-
muje, oczywiscie ponad istotns potrzebe, ten
stoi spolecznie wyZej i to nastawienie umyslo-
we naszej cywilizacji, wychowane w atmosfe-
rze wielkiego przemyslu, jest jego najcieZszym
grzechem, niezmiernie trudnym do usuniecia.

Inzynier cieszy sig swoim wynalazkiem ma-
szyny, przewidujge, jakie to ulgi i dobrodziej-
stwa przyniesie ludziom jego praca. W pierwszej
linji przychodzi mu na mys$l, Ze produkt bedzie
tanszy, & mozZe i lepszy — do tego ma wlasnie
sluzy¢ wynalazek. Jeden z socjologéw rozumuje
w te] sprawie jak nastgpuje (Gina Lombroso — La
rangon du machinisme 1931). ,Jezeli maszyna
prowadzona przez jednego robotnika robi w jed-
nej godzinie tyle plétna, ile go robiloniegdy$ 100
robotnikéw w czasie dziesigciokrotnie wigkszym,
powinni ludzie mieé tysigc razy wiece] czasu,
a plétno powinno byé tysige razy tansze. Tym-
czasem Tzecz sig ma wprost przeciwnie. Ludzie
pracujg obecnie daleko wiecej, niz dawniej,
kiedy warstaty byly reczne; pracujs dniem
i nocg; do mezezyzn przylaczyly sig kobiety
i dzieci; zycie kosztuje wigcej i brak nam
czasu dla nas samych, dla przyjaciél, dla mi-
Toci, dla myéli“. Rozumowanie to nie jest
wprawdzie bez zarzutu, odnosi sie jednak do
faktu, napozdér nielogicznego, lecz w rzeczy-
wistosci sprawdzalnego, ktéry teZz musi mieé
z tego powodu swoje uzasadnienie. wywodzace
si¢ jednak z bardzo wielu przyczyn. Pomijajac
tuta] ich roztrzasanie mozZna jednak stwierdzié,
ze stan taki powstal dopiero po wprowadzeniu
w uzycie maszyny jako narzedzia wielkiogo
przemyslu i to, coby na korzysé wielkiego prze-
mystu przemawialo, a mianowicie, Ze wskutek
uzycia maszyny zwiekszyla sig naogél ilosé
pracownikéw, Ze place wzrastajs, a typowy
okres pracy dziennej ma tendencje znizkows,
nie ma wielkiego znaczenia, gdyZ korzySci te
sg anulowane ogromng liczbg bezrobotnych,
nieproporcjonalng do wzrostu zajecia, a podwyzka
placy jest z reguly nastepstwem mechanizacji,
ktéra usuwa zwyczajny materjal robotniczy,
a poszukuje dla prowadzenia skomplikowanego
w wyZszym stopniu ruchu tylko wysoce wy-
kwalifilkowanych robotnikéw. Tych robotnikéw
placi wprawdzie lepiej, ale tworzy réwnocze$nie
bezrobotnych. Skrécenie czasu pracy dziennej
jest nastepstwem reakcji spoleczenistwa na prze-
rost wielkiego przemyslu.

Cywilizacja wytworzona pod wplywem wiel-
kiego przemyslu, tak zwana ,cywilizacja prze-
myslowa“, ktéra jest naszym udzialem, stanowi
podloze naszych cierpiei, a prawdg jest, Ze
gdyby nie maszyna, nie moglaby ta cywilizacja
nigdy powstad.

Falszywy bylby jednak z tego wniosek, Ze
wilizacja ta jest tworem maszyny, tak jak fal-
szywym bylby wniosek, Ze np. ubranie jest
tworem noZyc, uzytych w tym celu przez mi-
strza krawieckiego. W rzeczywisto$ci odpowie-
dzialnym twoéres jest tylko mistrz, w naszym
wypadku umysl, a ogélnie méwige: sam czlo-
wiek.

Aby chronié reputacje nowoczesej maszyny,
nalezy stale zaznaczaé je] zasadniczy charakter
narzedzia, a niebezpiecznem jest przypisywaé
jej jakie$ inne wlasnosci, w szczegdlnosci jakies
aktywne stosunki z Zyciem. )

Osgdzajac rzecz objektywnie, mnie mozemy
nabraé przekonania, Ze zaopatrzenie Swiata
w przerbine wyroby wielkiego przemyslu jest

&
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blogoslawiedistwem, Ze c_lo'blzobyt ogarnia cora,]z.
liczniejsze kola ludnosci 1 Ze fala Jego powoll
si¢ wznosi (chyba przeciwniel), gdyz rzeczy-
wistodé zaprzeczs temu calkiem wyraznle, & JuZ
calkiem jest niedopuszczalne z EOW_OdOW zasa-
dniezych laczyé prayezynowo te z av_vxska. ZNOWO-
czesng maszyng. Maszyna nigdy nie byla przy-
czyns, lecz zawsze tylko Srodkiem, uZytym
w ten lub inny sposéb, z takim lub innym wy-
nikiem. Moznaby wprawdzie powwdz%ec, bA:]
jakkolwiek maszyna mie jest bezposrednig przy-
czyng, to oddzialywa posrednio. Nie zmieni to
jednak weale faktu, Ze jest tylko narzedziem
nieodpowiedzialnem, & o to tutaj chodzi. Gra-
nat wyrzucony przez dzialo jest takze Poéredm_&
przyczyng zniszezenia, nikt jednak nie bedzie
twierdzil, Ze granat jest przyczyna klesk wo-
jennych i samej wojny. Wielki przemys! nad-
uzyl maszyny tak, jak wojna naduZywa narze-
dzi zniszczenia i on, a nie maszyna odpowie-
dzialny jest za spustoszenia moralne i mater-
jalne, Jezeli sobie uprzytomnimy, %e wielki prze-
mys? nie moze istnieé bez wielkiego kapitalu,
a ten chce mie¢ bezwzglednie jak najwicksze
zyski i kazdy $rodek jest dla niego dobry do
osiggniecia tego celu, to potrafimy zrozumieé,
gdzie leiy wlasciwie gléwne Zrddlo naszych
nieszczgsé. Stosunki w naszem Padstwie, gdzie
wielki przemys! jest slabo rozwiniety, nie dajsg
sposobnosei do stwierdzenia w calej jaskrawoscl
zlych stron wielkiego przemyslu t. z. naduzy-
wania maszyny w celach szkodliwych i dlatego
dla ich ocenienia wlaciwego trzeba wzigéé pod
uwage kraje o rozwinietym silnie przemysle,
& %0, co tam widzimy, uprawnia w zupelnoéci do
nieprzychylnego sadu o tem nowoczesnem zja~
wisku Zycia spolecznego Mmnogod$d débr ma-
terjalnych, bogactwo, jakiego nie bylo od po-
czatku $wiata, dobrobyt pewnej stosunkowo
nieznacznej czgfci spoleczefistwa — wszystkie
te Swietne objawy ,cywilizacji przemyslowej*
bledng w poréwnaniu z nedzg ogdlna. Wr. 1938
umarlo z glodu na kuli ziemskie] 2,400.000,
& popelnilo samobdjstwa 1,200.000 ludzi — to sg
tylko ci, ktérych mozna bylo policzys. W j ednej
t}tliko Warszawie bylo w r. 1984 — 1354 samo-
bojstw. Czlowiek znekany ucieka z Zycia, & no-
towane sy juiz wypadki, gdzie sie to dzieje gro-
madnie (Sowiety). Gérnicy w kopalni ,Szczedcie
Luizy“ (Slask Gérny) w liczbie 86 zagrozili
(luby 1985) masowem samobdjstwem w razie
unieruchomienia kopalni. Ci, ktérzy jeszcze nie
stracili instynktu zachowania Zycia, cierpig inie
pot}‘ze}b?, tego, ja.ko rzeczy notorycznej, udo-
wadnia¢ cyframi; pamigtad jednak nalezy o tem,
jeshi sig moéwi o dobrobycie i zestawia g0 z po-
Ioﬁqmem materjalnem czaséw ubieglych w celu
stwlerdz'ema jego rzekomego polepszenia. Prawda
sums _d(_):br materjalnych wzrosla dzigki w pierw-’
8zej hxp’l W’lglklemu przemyslowi, lecz czy sama
mnogosé 'dobr. ma_terja.].nyeh moze byé uwazans
za kryterjum istnienia, lub moze nawet wzrostu
dobrobybu? Przeciez pojecia dobrobytu i débr
meterjalnych nie pokrywajs sig weale, gdys
plerwsze z mnich obejmuje takze psychike czlo-
wieka, czego niema w drugiem. Na jedno wige

tylko moZna sie zgodzié, mianowicie, e ilogs
débr materjalnych wzrosla, lecz od stwierdzenis
tego faktu do stwierdzenia przecigtnego warosty
dobrobytu, choéby tylko materjalnego, jeszeze
bardzo daleko, zwlaszcza jezZeli sig wezmie pod
uwage wzrost ludnosci, a wigc wzrost miano-
wnika przy oznaczeniu przeciecia. Na razie od-
czuwamy natomiast wszyscy calkiem Wyraznie,
%e sig w dobrobycie cofamy pomimo zwigksze-
nia bogactw, a ta tendencja znizkowa uwazana
jesSnawet za pozadang, czego dowodem oficjalne
zachety do obniZenia naszej stopy zyciowej —
wezwanie oczywi§cie zupelnie niepotrzebne, gdyz
Zycie samo wymusza na nas to obniZenie. Cy-
frami tego udowadniaé nie potrzeba.

Wszystkie powyZsze zjawiska Zycia spolecz-
nego bywajg nieraz lgczone z nowoczesng ma-
szyng. Jak bardzo mylny bywa sad o maszy-
nie, naprowadzono juz wyzej. Wielki przemysl,
ktory jest w istocie swojej tylko agentem ka-
pitatu, posluguje sie zawsze najlepszemi maszy-
nami i bez nich (tak samo jak bez kapitalu)
jest wogéle nie do pomyslenia. Lecz ta okolicz-
nos$é jest teZ powodem, Ze sie czyni maszyng
odpowiedzialng za mnaduzycia wielkiego prze-
mystu. InZynier musi byé $wiadom tego ijego
obowigzkiem jest prostowadé falszywe zapatry-
wania.

Najnowsze poglady ekonomji spolecznej opie-
rajg sie na zaloZzeniu (bylo i dawniej znane),
Ze Zycie gospodarcze jest Zyciem psychicznem
a nie materjalnem (p. prof. Cole: Istotny sens
marksizmu, z angielskiego, wydawnictwo R6j).
Jezeliby tak bylo, a wszystko potwierdza slusz-
nos$é te] hipotezy, to oczywiscie calkiem natu-
ralng bylaby zasada wspélzaleznodei przebie-
géw, tak samo jak i fakt, Ze na Zycie spole-
czenstwa skladajg sig najrozmaitsze czynniki,
nie dajgce sig nieraz ani przewidzieé ani ozna-
czyé. Jeden tylko inZynier ma ten wielki pray-
wilej, Ze dla swoich konstrukeyj moze wszystko
przewidzied i obliczyé. Ale tez ma on do czy-
nienia tylko z materjs martwsg i tutaj jest su-
werennym panem. Przebiegi gospodarcze, ktéresy
wladciwie zjawiskami natury psychicznej, mogg
byé kalkulowane tylko na podstawie niepewnych
przewidywan przyszlosei — dedukeje w sprawach
psychiki i moralnodci nigdy nie sa pewne —
1 lezg poza polem wladciwe] dzialalnosci inzy-
niera, opartej na §cistych i niezawodnych obli-
czeniach. Ten psychiczny moment, jaki prze-
nika wszelkie Zycie gospodarcze, nie _da_]_e 81§
ujaé w pojecia przestrzenne, jedyne, jakie sg
dostgpne umyslowi i dlatego zjawiska gospo-
darcze s zawsze dla nas w wigkszym lub mniej-
szym stopniu niespodzianks. Nie rozumiejac
Zycia z powodéw przyrodzonych widzimy przed
sobg, gdy na nie patrzymy, tylko mieszaning
najrozmaitszych czynnikéw i co chwila 8zu-
kamy coraz innej syntezy. Rola maszyny jest
jednak w tym zyciowym chaosie (pozornym
tylko!) zupelnie jasno oznaczona: zadaniem
maszyny jest sluzyé czlowiekowi za narzedzie.
Czem doskonalsza maszyna, tem subtelniejsze

narzedzie i chodzi tylko o to, jak go czlowiek
uzyje.
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Spostrzezenia i uwagi dotyczace oceny pretéw mosigeznych'.

1. Wstep.

Mimo, ze problem wyrobu pretéw mosieznych,
przeznaczonych do obrébki skrawaniem, wydaje
sie raczej malo wazny i zdawaloby si¢ nie na-
suwa tematu do specjalnych rozwazan — uka-
zal sie w ostatnich latach caly szereg prac wy-
bitnych fachowcow roznych narodowosei, po-
Swieconyceh tej sprawie. Zainteresowanie to staje
sie zrozumiale, jesli sig zwazy masowos¢ produk-
cji, oraz wysoka jako$¢ pretéw mosieznych, wy-
magana do wyrchu niektérych odpowiedzialnych
elementow.

Zagadnienie to rozpatrywane by¢ moze albo
z punktu widzenia samego procesu technologicz-
nego, waznego przedewszystkiem dla huty, albo
pod wzgledem wymogéw materjatowych, obcho-
dzacych odbiorce i warszlat przerabiajacy. Wie-
kszo$¢ prac ogloszonych zajmuje sie albo samem
wytwarzaniem, albo niektéremi zaledwie proble-
mami materjalowemi, — tak, ze caloksztaltu wy-
magan, stawianych pretom mosieznym, dotad
jeszeze nie ujelo.

Jakkolwiek zadna z faz wyrobu pretéow nie
jest specjalnie skomplikowang — to jednak, ze
wzgledu na wysoka, jako$é, wymagana od goto-
wego wyrobu, ustalenie wspoizaleznosci wszyst-
kich etapéw produkeji nalezy do zadan bardzo
trudnych i najlepicj moglyby powiedzie¢ o tem
walcownie krajowe, ktére duzo trudéw i kosz-
téw ponie$é musialy, zanim problem ten dosta-
tecznie opanowaly.

Wymagania stawiane pretom mosieznym,
przeznaczonym do obroébki skrawaniem, dotycza
sktadu chemicznego, wlasnosSci mechanicznych,
odpowiedniego przetomu, mikrostruktury, wyeli-
minowania szkodliwych naprezenn wewnetrznych
i dobrej obrabialnosci.

Celem tego referatu jest szczegélowa analiza
wymagan technicznych, oraz niektérych metod
badania — przy uwzglednieniu mozliwoéei hut
i potrzeb warsztatu przetworczego. Z rozwazan
tych wynikaja wytyczne dla zracjonalizowania
wyrobu pretéw mosieznych.

11. Wiasnoéci mechaniczne®).

@) Préba rozciagania.

Podobnie jak i w innych materjatach, ktére
w dalszem swem przeznaczeniu podlegaja napre-
zeniom réznego rodzaju, do ustalenia jakosci mo-
siadzu pretowego stuzy préba rozciggania.

Warunki, przepisane dla pretéw mosieznych
do obrébki skrawaniem, wymagaja wytrzymalo-
Sci na rozciaganie R» powyzej 40 kg/mm’® 1 wy-
dtuzenia Aio powyzej 20°/,. Jak walcownie krajo-

) Referat wygloszony dnia 3 czerwca 1934 r. w Sekcji
Metaloznawczej VIII Zjazdu Inzynieréw Mechanikéw Pol-
skich w Katowicach, oraz dnia 3 kwietnia 1935 r. na ze-
br.aniu Polskiego Towarzystwa Politechnicznego we Lwo-
wie

°) Znakowanie wiasn. mech. wg. Uzb. P. N. W./mech.
220 1 222.

we warunki te spelniaja, wskazuje Iye. 1,
przedstawiajaca krzywe czestotliwosei wynikow
licznych prob.

Na wykresach tych okresiono vddzielnie krzy-
we dla probek pobranveh z poezatku i konea pre-
tow. Roznice wiasnosei dla obu koncow preta thu-
maczy sie tem, ze z powodu roznyeh temperatur
na poczatku i przy honcu prasowania, tak struk-
tura jak 1 wlasnosSei mechaniczne na diugosci
preta sa rozne. Toczytek preta, wyprasowany
w temperaturze lezgeej powvzej granicy prze-
miany faz, posiada strukture dendrytyezng i niz-
sze wartosei Br 1 Hp przy wiekszem wydiuzeniu
i wyzszej udarnosei. Konce pretéw natomiast wy-
kazuja strukture drobnoziarnista i wzrost war-
togei B 1 H. przy spadku wlasnodei plastycz-
nych.

. R.>40kgfmm®
Wymagane wlasnosci-
7 A 20%
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Krzywe czestolliwoscr dia wydtuzena Ao
Ryc. 1.

Krzywe te, zestawione z wynikéw 2.600 ]prc:Jb3
wykazuja, ze osiagniecie 7adanych wlasnosci
wytrzymalo$ciowych nie sprawia Zbytnich trud-
nosci.

Préba ta daje orjentacje, czy materjal odpo-
wiada gatunkowi poltwardego mosigdzu, pi.ywa—
nego do obrobki na automatach. Wlasnosci wy-
trzymaloSciowe gwarantuja ponadto, ze matergal
sprosta wymaganiom konstruktora, uwzglednia-
jacym pdzniejsze warunki pracy wykonanego
elementu. _ _

W szezegélno$ei nalezy podkres’hc? znaczenie
granicy plynnoSci (Q) jako mnajistotniejsze]
wartodei dla konstruktora. Wysoka gra,nif:a. plyq—
nosci gwarantuje nam, ze zakres naprezen, w kié-
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rym powstaja tylko odksztalcenia elastyczne,
i 7 la na dopuszczenie w goto-
jest duzy, co pozwala na dc

wych elementach odpowiednio znacznych napre-
Zen.

Granica plynnosci zalezy od sposobu WYIO]?H,
w szezegblnodei od wielkosci stosowanego zgnio-
tu, ktérego wplyw zaznacza si¢ wybitnie] dla Q-
jak R, (Ostermann). W probach doraznych
oznaczenie gr. plynnosci sprawia pewne tr:udno—
&ci i nie jest tak proste, jak wyznaczenie R,.
Granica plynnosci nie ujawnia sie bowiem wy-
raznie (jak dla niektérych gatunkéw stali), wo-
bec czego nalezy wykonaé pomiar Qo9 (zastep-
czej granicy plynnosci).

Przy danym sposobie wyrobu, t. j. ustalonych
stopniach zgniotu i temp. wyzarzania, o wielkoSci
Q. moina sadzi¢ z wartosci R,. Natomiast przy
kazdej zmianie metody wyrobu nalezaloby spraw-
dzi¢ warto§¢ granicy plynnosci celem przekona-
nia sie, czy odpowiada ona jeszcze wymaganiom
konstruktora. Wykonane sporadycznie pomiary
wrykazaly, ze granica plynnosci dla mosiagdzu pre-
towego, obecnie stosowanego, lezy powvyzej
20 kglmm?.

Okreslona normami naszemi dolna granica
wartoSci wydluzenia wynosi Ao =20%. Jak
wykazuje wykres czestotliwoci (Rye. 1), wartosé
ta jest zawsze dotrzymywana, a raczej minimum
praktyczne przesuwa sie do ok. 25%.

Pozadanem jest, aby raczej wyzsza wartosé
wydtuzenia byla dotrzymywana. Wymaganie to
nie wynika jednak ze wzgledu na warunki péz-
niejszej pracy elementéw, podyktowane jest tylko
mozliwodcia uzyskania wiekszej jednolitosci ma-
terjalu. Obecnie wahaja sie wartoéei R, od 40
do 52 kg/mm’, zag A od 20 do 40°%, przyczem
dglneJ wartosci wydluzenia odpowiada oczywidcie
gorna warto$é wytrzymaloéei. Tak duzy rozsiew

wla,snoégi mechanicznych jest bardzo niepozada-
ny dla jednolitodci materjatu.

Wydluzenie Ao =ok. 20%, otrzymuje sie
tylko w t. zw. zimnym koricu prasowania i to
na skutek_ albo zbyt niskiej ogélnej temperatury
prasowania albo za matej szybkosci tego i taczy
si¢ z nader drobnoziarnists, struktura, niepoza-
gla.na,,. tak ze wzgledu na gorsza obrabialno$¢, jak
1 mniejszg odpornosé na pekania sezonowe.

Zadanie zatem wyzszej wartoci wydluzenia,
ma na celu sklonienie producenta do takiego do-
1’)1':?11-1& czynnikéw, aby uniknaé trudnodei w P6-
zniejszej przerébce materjalt

b) Twardosé
Stosl(‘ja.jwi.ecej zastrzezen i

Oowanie pomiaru twardoSci do oce :
g:osxemygh. Poc_hqdzi to stad, ze niewlgzcigv?tgx
drpre&ac}a.' yvymkqw tej préby moze z Tatwoscig,

oprowadzi¢ do niestusznych wnioskdw

Ba,daniu_ twardosci nalezy :

dyskusyj wywoluje

i opa.rteNa na licznyclzh doSwiadczeniach.
Dierwszy plan wysuwa sie s 7

N r vS prawa zalez-
gg%cl ]Il)omledzy twardoscia Brinella g wiellgg-
'wanoa.p_rezen wewnetrznych, ktérej doszu-
SI¢ U nas przez czag dluzszy. Spra-

—

wa. ta wygladala zachecajaco, gdyz ustalenie tg-
kiej zaleznosci od wygodnej proby Brinella —
byloby wielkiem uproszczeniem oceny materjaty,
Usitowania znalezienia zaleznosci pomiedzy rés-
nicg, twardoSci w przekroju a wiclkoScia napre-
zeti wewnetrznych (sklonnoscia do pekan sez)
nie znalazty rozwiazania, co potwierdzaja po-
siadane przez nas wyniki przeszio 5.000 préh,
wykonanyeh w ostainich 2 latach.

Wysoka warto$¢é twardosci, wyzsza niz prze-
cietna przy danym sposobic wyrobu, moze
wskazywad, ze materjat zoslal niedostatecs-
nie odzarzony, a pozostaly w niem napreienia
doéé znacznej wiclkosSci. Nalezy to jednak po-
twierdzi¢ oddzielnemi badaniami, gdyz ostatecz-
na twardo$é jest funkcja i1 innych czynnikéw,
w szezegblnosci wielkosci koncowego zgniotu ®).

Czy twardos$é moze dac¢ wskazowki co do obra-
bialno$ei materjatu, byto w literaturze przedmio-
tem. duzego zainlercsowania. Do sprawy tej po-
wrécimy w rozdziale o obrabialnosci.

Badanie twardosci stanowi przedewszystkiem
bardzo wazny czynnik kontroli wyrobu prelow,
ich obrébki mechanicznej i termicznej. Zaleta tej
préby jest jej proslota, dzigki czemu znackna
ilo§é materjatu moze byé zbadana w krotkim

czasie. Pozwala 1o mna szybkie, warsztatowe
slwierdzenie jednolito§ci wyrobu, oraz daje

obraz przebiegu innych wlasno$ci mechanicz-
nych.

Ze wzgledu na duza ilosé pomiaréw, koniecz-
nych przy masowej produkeji, badanie twardosci
powinno byé jaknajbardziej uproszczone i zaj-
mowaé jaknajmnicj czasu. Metoda Brinella przy
stosowaniu do wiekszej iloSci préb jest bardzo
uciazliwa. Dlatego stosuje sie zwyczajnie metode
Rockwella, dajaca duza oszczedno$¢ czasu po-
miaréw. Twardo$¢ ze wzgledu na rozpowszech-
nienic i dolychezasowe stosowanie podaje sie
zazwyczaj w jednostkach Brinella. Znane z li-
teratury tabele przeliczen dawaly przy stosowa-
niu ich do pretéw Ms 60 znaczne roz}:)ieinoéciZ
co sklonilo nas do bezpo$redniego ustalenia te]
zaleznodci dla tego materjatu*).

Ustalenie $cilejszej tabeli przeliczen dalo
w praktyce stosunkowo duze korzysci. _

Badania innych wlasnosci mechanicznych
(udarno$é, granice zmeczenia i t. p.), stosowane
niekiedy do preléw mosicznych, nie wchodzily
w zakres naszych préb, jako niedajace wska-
zowek, co do uzytecznodci tego materjatu.

III. Napresenia wewngtrzne.

. Niekorzystna wlasnoscia pc’)lfabrykatgiw mo-
sigznych, wykonanych zapomoca przeciggania,

%) Zauwazyliémy, ze przy danym sposobie wyroby,
prety mosiezne, wykazujaco twardosé ok. 150 Hp, W probie
rteciowej prawie zawsze pekaly. Przy innym sposobie
wyrobu, gdzie zastosowano wieksze zgnioty, a co zatem.
idzie wieksza poczatkows twardosé, prety przy tej samel
twardosci 150 H, nie wykazywaly pcknie¢ — byly za-
tem dostatecznie odzarzone. .

*) Sposéb przeprowadzania badad nad ustaleniem tel
zaleznoici, oraz jej uzasadnienic i granice bledéw oglo-
szone bedg osobno.
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jest ich skfonnoéé do pekan t. zw. sezonowych
(,season cracking”). DPekniecia te powstaja
w czasie dalszej obrobki (np. skrawaniem, Rye.
2) lub po dtuzszym okresie magazynowania,
przyczem wystepuja one tak w péHabrykatach
jak i gotowych elementach, powodujac czesto ich
niezdatno$é.

Dotad nie udato sie wustali¢ jednoznacznego
wyjasnienia przebiegu tego zjawiska, za$ istnie-
jace hipotezy wybitnych badaczy sa ze sobg
sprzeczne. Stwierdzono natomiast Scisty zwiazek
miedzy powstawaniem tych peknigé a wielkoseia
i rozktadem naprezen wewnetrznych. Niektorzy
autorowie podaja jednak, ze naprezenia wewne-
trzne powoduja pekanie mosiadzu tylko pod
wplywem czynnikéw zewnetrznych, a przede-
wszystkiem dziafania korodujacego zwiazkéw
amoniaku i rteci. (Moore, Beckinsale i Mallinson,
Masing). Zwiazki te powoduja w mosiadzu pow-
stawanie wloskowatych rys wzdiuz granic ziarn
(wzglednie w mosiadzach o +f — poprzez
krysztaly f). Pod wplywem wigkszych naprezen
wewnetrznych rozciggajacyeh lub sit zewnetrz-
nych w miejscach tych rys, dzialajacych jako
karby, powstaja pekniecia. Sklonnosé do pekan
zalezy jednak i od innych czynnikéw, jak od spo-
sobu wyrobu, sktadu chemicznego i charakteru
mikrostruktury (Masing, Koster, K¥edek).

Najwazniejszym jednak czynnikiem powsta-
wania tych pekan sa naprezenia wewnetrzne. —
Powstaja, one w pretach w czasie przeciagania,
przyczem ich wielkosé i rozktad zaleza przede-
wszystkiem od wielko$ci zgniotu, sposobu prze-
ciggania i ksztaltu wykroju (matrycy), oraz od
przerébki poprzedniej.

Ryec. 3 wrykazuje wdg. Linicusa i Sachsa
wplyw zgniotu i ksztattu (kata) wykroju na wiel-
ko$¢ naprezen wzdluznych w drucie mosieznym.
Wrykres ten wskazuje, ze maksimum naprezen
wystepuje przy zgniocie ok. 20°, poczem juz
wartodei ich maleja.
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Ryc. 3. (wdg. Linicusa i Sachsa).

Rozklad naprezen w przekroju preta mosiez-
nego przedstawia Ryec. 4 (wdg. Sachsa).

Jak z tych wykreséw wynika, najwazniejsze
sg tu naprezenia styczne i wzdiuzne, ktére w ze-
wnetrznych warstwach preta wystepuja jako roz-
ciagajace; naprezenia poprzeczne (promieniowe)
s stosunkowo nieznaczne i jako Sciskajace mogyg
byé pominiete.

Dalsze wykresy obrazuja wplyw prostowania
maszynowego na wielkosé i rozklad naprezen
wewnetrznych preta. Prostowanie to odbywa sie
na specjalnyech maszynach (prostownicach)
0 skoénie ustawionych walcach, przyczem prety
doznajg lekkiego speczenia. Zmienia sie przytem
korzystnie rozklad naprezen wewnetrznych —
a mianowicie na powierzchni preta wystepuja
teraz naprezenia Sciskajace. Dlatego tez prety
prostowane wykazuja o wiele mniejsza sklonnoSé
do pekan, co liczne do$wiadczenia nasze potwier-
dzily.

Jedynym Srodkiem do zupelnego usuniecia
wzgl. skutecznego zmniejszenia naprezen wewne-
trznych, jest odzarzanie. Temperatura i czas tego
zabiegu musza byé jednak tak dobrane, aby nie
obnizy¢ wymaganych dla mosigdzu pottwardego
wlasnos$ci mechanicznych (&, i @,)-Z przebiegu
zaleznosci wlasnosci mechanicznych od tempera-
tury odzarzania (Ostermann, Broniewski i Pel-
czynski) wynika, Ze znaczniejszy spadek tych
wlasnodci nastepuje dopiero powyzej 300°. Wyz-
szg temperature odzZarzania zastosowad mozna
tylko w wypadku, jedli zgniot byt dostatecznie du-
zy 1 wywolane niem wlasno$ci mechaniczne tak
wysokie, ze spadek ich nie spowoduje przekrocze-
nia przepisanych wartosSci.

Whplyw temperatury odzarzania na wielkosé
naprezen wewnetrznych uwidacznia Rye. 5 (wdg.
Bauera i Memmlera). Przykiad ten, chociaz co
do wielkoSci naprezen w pordwnaniu z uzywane-
mi u nas zgniotami niezupeinie trafny, poucza,
ze calkowite wusuniecie naprezen nastepuje
zwyczajnie dopiero przy temperaturach wyz-
szych. Nalezalo wobec tego zbadaé, jakiej
wielko$ci naprezenia wewnetrzne przestaja byé
niebezpieczne. Wyniki tych badan, podane w li-
teraturze, nie przedstawiaja praktycznego zna-
czenia, gdyz, jak stwierdzono, zakres ,,szkodli-
wosci naprezen wewnetrznych jest rézny nawet
dla tych samych materjaléw, lecz wykonanych
odmienng metoda.
kazali, Ze nawet stosunkowo krétkie odzarzanie
w temp. ok. 300° usuwa w wiekszosci wypadkéw
niebezpieczenistwo podzniejszych pekan.

Do oznaczenia wielkoSci naprezen wewnetrz-
nych stosuje sie rézne metody. Najdokladniejsza
metoda, podang przez Heyna i Bauera, a uzupel-
niona dla naprezen stycznych i promieniowych
przez Sachsa, jest pomiar odksztalcen powsta-
lych przez skrawanie (toczenie) kolejnych warstw
preta. Zwolnione przez to naprezenia wew-
netrzne powoduja odksztalcenia materjatu, kto-
re sa podstawa do obliczania wielkoSei tych na-
prezeni. Chociaz metoda ta jest bardzo Scista
i pozwala na bezpoSrednie okreSlenie wielkoSci
naprezen, wymaga ona specjalnej aparatury
pomiarowej, co pobudzito do szukania metod
prostszych. Podajg one jednak tylko wyniki przy-
blizone, poréwnawcze.
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Dla badai warsztatowych lub odbiorczych,
przy masowej produkcji pretéw zastosowane hyé
moga jedynie préba gigcia lub badanie zapo-
mocg odezynnikéw chemicznych. _ '

Préba giecia, stosowana przy odbiorze _pretow
mos. w Anglji i Japonji, u nas — mimo licznych
doSwiadczern — nie przyjela sie. Proba ta po-
zwala na ujawnienie naprezen Wewnetr_znych
przez dziatanie sit zewnetrznych, nie ujr.nuJe na-
tomiast wplywu korozji, oraz ew. zwigkszone]
sklonnogei materjalu do peknie¢ sezonowych.

Poniewaz dotad nie istnieja zadne normy
wzgl. obowigzujace wytyczne, dotyczace sposoby
przeprowadzenia tej proby — przystapilismy do
ustalenia czynnikéw wplywajacych na jej wyniki.
Czynnikami temi sa: rodzaj, stezenie i ilogé od-
czynnika, ksztait i przygotowanie prébki, oraz
sposéh jej wykonania.

@) Rodzaj i stezenie odczynnika. Nie znajac
w tym czasie obszernej pracy Moore’a, Beckin-
sale’a i Mallinsona — przeprowadzono poréw-
nawcze badania 10 odczynnikéw, przedstawio-

Naprezenid wewn w prelach mos

Axgracmme waohiare:

Wolyw oapuszezanta termice
na wielkase naprezen wewn

Ngin

-

N
e ny
c
g —][ 1
__ sargtens poormecae ..
’a d -
i I 1 i 0 O b FRRE
Priserdy w em®

ST 7 0 2
Pragirg w om'

Rozidad naprezen wewn PO [roslowanu maszynowem

Ryce. 4. (wdg. Sachsa).

Przy probie tej zgina sie odeinek preta na watku
o promieniu réwnym Srednicy badanego preta
do kata 75°, przyczem na powierzchni nie po-
winny wystapié pekniecia.

Najczesciej stosuje sie badanie w odczynni-
kach chemicznych. Liczne doSwiadczenia, a prze-
dewszystkiem obszerna praca Moore’a, Beckin-
sale’a i Mallinsona, wykazaly, ze najskuteczniej
dziafajg odczynniki azotowe i rteciowe. Mecha-
nizmu dziatania tych odczynnikéw nie ustalono
dotad jednoznacznie, stwierdzono jednak, ze ata-
kuja one i oslabiaja zanurzong prébke w miej-
scach wykazujacych naprezenia wewnetrzne, po-
wodujac pekniecia (Ryc. 6 i 7).

PROBA RTECIOWA dla preldw mosiez.
Kszlal! ;:ﬁbek

- Odczynaila u;;yl; ao badari -
Q5% Hoct a-05% Hoh, a~MiOH [1 1]
5~10% Holt 510 % HoMo b-hvo,  [14]
©-20% HoCl =109 Hoa,+ 0o’ G, 11/
a-50% Hgtt + 000cm* HO

e~18% HgCl + haka krepel 30%H0,
losc odczyonka Verd' = KD'®

Ryc 8

Pl_'ébe te w Polsce utarto sig nazywac proba,
,,sublxmatov?aéf‘, ¢o jednak jest niestuszne. Pod-
sta,ymwym Jo] czynnikiem jest rteé, wobec czego
probe te naleiy nazywad »Tteciows .

Rye. 5. (wdg. Bauera i Memmlicra)

nych na Rye. 8, a rézniacych sie badZ to skiadem.
badz to stezeniem. Najlepszym, t.j. najszybciej
i najpewniej dziafajacym, okazal sic wodny roz-
twor nitratu rleciowego z dodatkiem kwasu azo-
towego. Jest on pozatem najwygodniejszym w u-
zyciu, gdyz nie tworzy zadnego osadu, jak np.
sublimat, co pozwala na obscrwowanie probki
w roziworze bez jej wyjmowania. Tak samo zmy-
wanie probki przy ogladaniu dokladniejszem
jest albo niepotrzebne, albo latwicjsze.

#=0

-4-;: 0/2-» "Lf-

Prabka do priby riecrowe/

Ryec. 9.

Dodatkowo sprawdzono takze prébe japor-
ska, t. j. dziatanie 10°/, roztworu mitratu rtecio-
wego, przyczem okazalo sie, ze wyzsze stezenla
odezynnikéw bardzo nieznacznie tylko wplywaja
na przebieg préby i nie daja spodziewanych ko-
rzysei.
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b) Iloé odezynnika. Ze wzgledu na to, ze dzia-
tanie odczynnika rteciowego zasadza sie na ata-
kowaniu powierzchni probki — ilo§¢ odezynnika
(V em’) winna byé proporcjonalna do wolnej po-
wierzehni probki (F em®), poddanej dzialaniu

Ven=k.F
(dla prébek okraglych: V=15 . D).

Wepétezynnik & zalezy od ksztattu probki
i stezenia odezynnika. Nalezy ilo§¢é odcezynnika
tak dobraé, aby prébka byla w catoSci zanurzo-
na i azotan nie wyczerpal sie przed ukonczeniem
proby. Praktyczne ustalenie tej iloci nie przed-
stawia zadnych trudnosci. Wplywu wiekszej ilo-
$ci odczynnika {(nadmiaru ponad ilo$é koniecz-
na) na wynik proby nie stwierdzilismy.

¢) Ksztalt probki jest bardzo waznym czynni-
kiem préby rteciowej. Rozklad naprezen wew-
netrznych, wytworzonych w precie pod wply-
wem przeciagania, wskazuje, ze pekniecie nastapi
przy dziataniu odczynnika rteciowego jedynie
w tych miejscach, w ktérych istniejg naprezenia
rozciagajace. Probka preta nawet nie odzarzo-
nego, jednak pobrana po prostowaniu maszyno-
wem, uzyta w formie odcinka preta petnego, mo-
7e nie wykazaé¢ peknied, pomimo, ze pret wew-
natrz posiada duze naprezenia. Jezeli natomiast
wykonamy z tego preta element, odstoniwszy je-
go niektére partje wewnetrzne na dzialanie od-
czynnika — moze nastgpié pekniecie.

Wryplywa stad wniosek, ze na podstawie do-
datniego wyniku préby rteciowej na prdébce pel-
nej, nie mozna, sadzié¢ o zachowaniu sie gotowego
elementu. W elemencie takim przy obrobce skra-
waniem zostaja odstonigte warstwy wewnetrzne,
zawierajace naprezenia, przyczem czeSé ich sie
wyzwala, wzgl. zmienia znak. Powstaje zatem
inny ukiad naprezen wewnetrznych w gotowym
elemencie, co nalezy uwzglednié przez odpowiedni
dobor ksztattu probki.

Najlepszym niewatpliwie ksztaltem probki
bytby kazdorazowo gotowy element, ktéry ma by¢é
z danego preta mos. wykonany. Jest to jednak
prakiycznie niemozliwe, choéby z powodu skom-
plikowanych nieraz ksztaltéw takich elementéw
i kosztéw z tem zwiazanych.

SprawdziliSmy uzywane dotad w réinych la-
boratorjach ksztatty prébek, przedstawione na
Rye. 8, przyczem najlepsza okazala sie prébka,
przedstawiona na Ryc. 9. Ekscentrycznie wyko-
nany otwér tej probki odstania wszystkie warst-
wy przekroju, przez co prawdopodobieristwo
ujawnienia sie naprezen wewnetrznych, o ile one
istnieja, jest najwieksze.

d) Sposéb wykonania prébki wplywa nieraz
decydujaco na prébe i moze spowodowaéd
zupetnie falszywy jej wynik. Przy wykonaniu
probki (Rye. 9) waznym jest zaréwno rodzaj na-
rzedzia, jak i sposéb jej przeprowadzenia. Zbyt
energiczna obrébka wprowadzié moze napreze-
nia dodatkowe tej wielkosci, ze zaleinie od
0gélnej jakosci materjalu (jego skfonnosci do
pekan) moga one zwiekszy¢é niebezpieczenstwo
pekan sezonowych.

_e) Przygotowanie prébki ma wplyw na szyb-
koS¢ i réwnomiernoéé reakeji odczynnika. Po-
wierzchnia préobki powinna byé czysta i wolna
od ttuszezy, co najlepiej osigga sie przez wymy-

cie probki np. w kwasie azolowym. Nie naleiy
oznaczaé probek przez wybijanie cech lub cyfr,
gdyz moze to mie¢ wplyw na wyniki proby (w na-
szych badaniach nie stwierdzony).

f) Czas proby. Wszystkie doswiadezenia na-
sze wykazaly, ze przy uzyeiu azotanu rteci, okres
12 godzin zupelnie wystarcza, gdyz peknie-
cia pézniejsze sa bardzo rzadkie. Poniewaz zda-
rzaja sie wypadki pekania prdobek po wryjeciu
z odczynnika, nalezy je przechowaé i po 24 go-
dzinach obejrzeé¢ powtdrnie.

Przy osadzaniu wynikéw proby rteciowe
nalezy byé ostroznym, poniewaz jak niejednokro-
tnie juz stwierdzono, pekniecia, spowodowane
dziataniem odczynnika, posiadaja czesto charak-
ter odmienny od peknie¢ sezonowych. Tak samo
czas pekania probek, liczony od chwili zanurze-
nia probki do odezynnika. nie moze byé miara
wielko$ci naprezen wewnetrznych, gdvz czas ten
zalezy i od innych czynnikéw. Pewnem jest jed-
nak, ze materjal posiadajacy wieksze naprezenia
wewnetrzne jest sktonniejszy do pekan przy pro-
bie rteciowej. .

Pozostaje do rozstrzygniecia jeszeze bardzo
wazne pytanie, czy dodatni wynik nalezycie prze-
prowadzonej proby rteciowej jest gwarancja, ze
materjal w czasie magazynowania nie peknie.
Odpowiedz na to pytanie jest bardzo trudna, po-
niewaz jak wyzej podaliSmy, odzarzanie w temp.
ok. 300° nie usuwa calkogicie naprezen wewne-
trznych, a tylko bardzo znacznie je zmniejsza.
Teoretycznie istnieje zatem nadal niebezpieczeri-
atwo pekan, ktére usungé mozna jedynie kosztem
wlasnosci mechanicznych.

Niebezpieczenstwo peknieé, jak juz zaznaczo-
no, zaleze¢ bedzie przy danej wielko$ci pozosta-
lych naprezen od jakosci materjatu i sposobu
wyrobu (struktury materjatu), od ksztaltu go-
towego elementu i warunkéw magazynowania.
Ostatni ten czynnik jest szczegélnie wazny, gdyz
znane sg wypadki, ze nawet stosunkowo niewiel-
kie naprezenia wewnetrzne powodowaly pekanie
materjatlu, o ile warunki magazynowania byly
nieodpowiednie (np. magazyny potozone w pobli-
zu stajni lub ustepdéw, a wiec silne dzialanie
amonjaku).

Préba rteciowa jest préba surowa i przyjac
mozna, ze naprezenia wewnetrzne, ktdre nie po-
woduja pekniecia przy jej stosowaniu, takze
w trudnych warunkach pracy mosiadzu lub jego
konserwacji nie powinny doprowadza¢ do pekan
sezonowych. Dodatnie wyniki proby rteciowej,
przeprowadzonej przy uwzglednieniu ksztattu
prébki, odpowiadajacemu gotowemu elementowi,
wydaja sie byé dostateczng gwarancja odporno-
$ci na pekanie sezonowe.

W sprawie tej jednak w literaturze nie wy-
powiedziano dotad ostatniego zdania.

IV. Ocena przelomu.

Duzo sprzeciwéw ze strony hut, a spornych
pogladéw wogodle, wywolalo wprowadzenie oce-
ny jakoSci pretéw mosieznych zapomocs bada-
nia przelfomu na obu ich koncach. Prébe tg dla
mosigdzu przewidujg poza naszemi tylko normy
japonskie. Powolywanie si¢ jednak na stosunki
materjatowe w innych panstwach jest o tyle nie-
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uzasadnione, ze tam materjal ten bywa uzywany
albo do wyrobu elementéw nie wymagajacych tak
wysokiej jakosci potfabrykatéw, albo dp wyrobu
tych elementéw inng metoda. W czasie pobytu
w Szwajcarji przekonatem si¢ np., ze najodpo-
wiedzialniejsze elementy mosiezne wykonywane
sg tam przewaznie droga tloczenia na goraco —
co oczywiscie zupelnie zmienia wymagania ma-
terjalowe. Wymagania te musza byé Wszed_zm
dostosowane do istotnych potrzeb, wyplywaja-
cych z konstrukeji i przeznaczenia gotowych
produktow.

Sporne poglady w tej sprawie Wyplywahr
przedewszystkiem z tego, Ze proba ta zale}zy
w duzej mierze od subjektywnego zdania badaja-
cego i dotychezas niema norm ani wytycznych,
ktéreby pozwolity na bardziej objektywne i jed-
noznaczne jej stosowanie. Takze w dostepnej nam
literaturze niema Zadnych rozwazan nad ta
kwestja ®).

Dos$wiadczenie przeszio dwuletnie wykazuje
jednak, 7e mimo tak stanowczych zastrzezen, wy-
réb materjatu odpowiadajacego wymogom iej
niewatpliwie ostrej proby, nietylko jest mozliwy,
ale przy odpowiednio postawionej produkecji na-
wet nie wplywa zbytnio na ekonomje wyrobu.

Korzystne wyniki stosowania tej proby zaleza
jednak w duzej mierze od sposobu jej przepro-
wadzenia i doktadnej analizy przyczyn powsta-
wania napotykanych wad. Duzem ulatwieniem
tego badania, a wlasdiwie podstawa nalezytej
oceny materjatu, jest kontrola poszczegllnych
etapéw produkeji, gdyz dopiero doktadne pozna-
nie metody wyrobu pozwala na jednoznaczne
okreslenie pochodzenia wad, oraz w wypadkach
watpliwych na zorjentowanie sie co do ich szko-
dliwosci.

W wiekszosci wypadkéw stosowano prébe te
w ten sposéb, ze ogladano pewna ograniczona
ilosé pretéw, wybranych z badanej partji i badz
to nieuzbrojonem okiem, hadZ tez nawet przez
lupe dociekano, czy wielkosé szezelinki wzgl. pek-
niecia na ztomie uwazaé nalezy za szkodliwa. Na-
0g6l natomiast nie zwracano uwagi na wielkoé¢
ziarn, ani na charakter i wyglad samej niespo-

istoci, a co moze najbardziej charakterystyczne
— na kolor ziomu.

_Wady przelomu pretéw mosieznych podzielié
mozna na:

a) dziury lub pory pochodzace z wad odlewu,

’b) dziury pochodzace z procesu prasowania,
ktére powstaja przez wciagniecie niemetalicz-
nych czesci powloki bloka,

_ ¢) pekniecia powstajace w dalszych opera-
cjach.

Czasami jest trudne rozréinienie wad ztomu,
pqchodzaqych z odlewni od wad powstatych przez
n1eodp9w1ef1nie prasowanie, poniewaz. tak w je-
dl_lym jak i w drugim wypadku widoczne Sg za-
nleczyszczenia niemetaliczne. Charakter i rodzaj
sku_plepla tych zanieczyszezen, jak i wyglad sa-
mej mesp_oistoéci pozwalaja jednak na okregle-
nie, czy jest to wada odlewnicza, ciagnaca sie

%) Artykut Tnz. A. Wéjcika (Mechanik r. 1934, str. 173

1 201) ukazal sie po wygloszeniu niniej
jsze, fi
VIIL. Zjeidzie 1. M. P, 50 reforali na

czesto przez cala dlugosé preta, czy tei wagy
ttoczenia, dajaca sie usunaé przez odlamanie
dalszego odcinka preta. Wady te odznaczajy sie
ponadto bardziej regularnym brzegiem, a czg-
sem w wypadkach skrajniejszych uzyskuje sie
ztom drzewny (,,Holzfaserbruch®).

Zupelnie inny charakier posiadaja peknisis
powstajace w dalszych fazach wyrobu pretoy.
Sa one przedewszystkiem mniej regularne,
a brzegi ich sa metalicznie czyste. Najbardzie
jednak charakterystycznem przy tego rodzaju pe-
knigciach jest kolor cafego ziomu, wazgl. czesei
okalajacej sama niespoisto$é.

Jak wiadomo (Schimmel) kolor krysztatsw
mosigdzu, zaleznie od zawarto$ci cynku, przecho-
dzi od czerwonego przy bardzo malych zawarto-
Sciach Zn az do zupeinic jasno-zéltego przy za-
warlodci 61°/s Cu. Poniewaz krysztaly mosiadzu f
posiadaja kolor czerwony, podobny do kryszta-
16w @ o zawartosci 85°/s Cu, kolor krysztaléw mo-
siadzu @ + B staje sie z rosnacym procentem
zawartosci fazy B coraz ciemniejszy. Poniewaz
mosiagdz pretowy zawicra mieszaning a 4+ f.
przyczem przy zawartosci 60"/ Cu wg. wykresu
Bauera i ITansena (Rye. 10) wlasciwa zawartosé
sktadnika 8 powinna byé minimalna, kolor tych
krysztaléw bythy bardzo zblizony do krysztalow a
przy zawartoSci 61°/y Cu. Okazuje sie, 7e faktycz-
nie ztomy dobrych zupelnie pretéw wykazujs ta-
ki wlasnic jasny kolor, jednolity na calym prze-
kroju.

3L
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Ryc. 10.

Wiadomo, ze wszystkie stopy zawierajace mo-
siadz @ 4 § posiadaja pewien nadmiar fazy f
pochodzacy z nickompletnego wydzielania si€
fazy @. Prasowanie pretéw mosieznych odbywa
sie¢ w bardzo niejednolitych warunkach termicz-
nych — poczem sa one jeszcze stosunkowo SZYb}_m
studzone. Wplywa to przedewszystkiem na duzy
nadmiar krysztaléow 8, ktére zostaly jakby .73~
hartowane“. Daje sig to bardzo dobrze zauwazyc
w kolorze zlomu preta prasowanego— jest OB
ciemniejszy z odcieniem rézowym. Takie twarl-
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dodé takiego preta jest wieksza od twardosci pre-
ta wyzarzonego.

Zarzenie pretOw po wyprasowaniu, majace
na celu ujednorodnienie materjatu, jezeli jest pod
wzgledem tak temperatury jak i czasu odpowie-
dnio dobrane, usuwa do pewnego stopnia ten
stan przymusowy, nadmiar skfadnika @£ sie
zmniejsza, wzgl. jezeli chodzi o strone czysto pra-
ktyczna niejako znika i nastepuje charakterysty-
czna dla danego stopu réwnowaga faz. Uwido-
cznia sie to takze na zlomie, obecnie catkowicie
jasnym i jednolitym.

Przy nieodpowiedniem zarzeniu homogenizu-
jacem, t. j. przy niewlasciwie dobranej tempera-
turze lub za krotkim czasie, proces wydzielania
sie fazy @ i1 ujednorodnienia strukturalnego nie
zostaje ukonczony, co ujawnia sie na zlomie
w postaci ciemniejszych czerwonawych plam na
jasnym tle reszty przekroju preta. Obecnosé ta-
kich plam wskazuje zatem na szkodliwy nadmiar
fazy §.

Wiadomo, ze krysztaly o sa miekkie i cig-
gliwe, poddaja sie bardzo dobrze obrdébce na zi-
mno, natomiast mniej podatne sg na obrébke na
goraco. Krysztaly 8 daja sie dobrze przerabiad
na goraco, na zimno jednak sa trudno obrabial-
ne, twardsze i kruche. Mosiadz « -+ § posiada
charakter poSredni, zalezny od zawarto$ci pro-
centowej skladnikow.

Jezeli pret mosiezny, wykazujacy na swym
ztomie ciemniejsze plamy, poddamy zgniotowi,
naprezenia wewnetrzne moga spowodowaé pe-
kniecia w miejscach wystepowania nadmiaru
kruchych krysztatéw 8. Na podstawie licznych
obserwacyj stwierdziliSmy, ze pekniecia ujawnio-
ne na pretach tfamanych po przeciaggnieciu, wy-
stepuja w miejscach wykazujacych kolor kryszta-
16w B, a.wiec niejako obramowane sg kolorem
ciemniejszym.

Dla stwierdzenia przyczyn tych peknieé przy-
stapiliSmy do licznych préb. Wplyw odlewni
i wciggania niemetalicznych czeSci przy praso-
waniu byl tu watpliwy, gdyz pekniecia te byly
zupelnie czyste, bez §ladéw zanieczyszczen nie-
metalicznych. Pozostaly dwie alternatywy, albo
nieumiejetne prasowanie powoduje te pekniecia,
albo powstajg one w czasie przeciagania na zim-
no. Dla stwierdzenia tego wybraliémy pewna
partje pretéw, wykonanych z tego samego na-
miaru i prasowanych w tych samych warunkach.

Prasowanie tych pretéw odbywalo sie przez
matryce dwuotworowa. OcechowaliSmy wszystkie
prety blizniacze, t. j. prety pochodzace z tego sa-
mego bloczka. ZbadaliSmy doktadnie z kazdej
takiej pary pretéw po jednym w ten sposéb, ze
zbadaliSmy ztom nietylko na obu koricach pretéw,
§Lle 1 w kilku miejscach posrodku. StwierdziliSmy,
ze wszystkie te prety wykazaly ztom bez
zarzutu. Reszte preléw poddaliSmy zarzeniu.
Odbywalo sie ono w takich warunkach, ze ztomy
badane po zarzeniu wykazywaly wspomniane
poprzednio ciemne plamy. Prety te zostaly na-
stepnie przeciagniete (ok. 12°/, zgniotu) — i pod-
d’ane badaniu ztoméw. Wiekszosé badanych pre-
tow wykazala w miejscach o ciemniejszym kolo-
rze pekniecia poprzednio oméwione.

Wobec takiego wyniku préb, kilkakrotnie
sprawdzonych, przystapiliSmy do nastepnego za-
gadnienia, a mianowicie do zbadania, czy prety
wykazujace wadliwy kolor zlomu dadzy sie jesz-
cze ,naprawi¢”. W tym celu wykonaliSmy dru-
ga serje prob. Badana partja pretow wykazy-
wala po zarzeniu homogenizujgcem ziomy
7z ciemniejszemi plamami. Po przeciagnieciu
pierwszych kilku pretéw stwierdziliSmy, ze zlo-
my ich wrykazaly charakterysteczne pekniecia.
Wobec tego reszte pretéw tej partji poddaliSmy
dalszemu zarzeniu, az do stwierdzenia, ze zlomy
wykazuja jednolity, jasny kolor. Prety te naste-
pnie przeciggniete wvykazaly ziom poprawny.

Doswiadczenia te sprawdzone pdzniej wielo-
krotnie w praktyce fabryeznej, stwierdzily w do-
stateczne] mierze, ze powodem omawianych wad
bylo nieodpowiednie zarzenie przed obrdébka na
zimno.

Niewyjasniono natomiast dotychezas podnie-
sionyeh watpliwosci, czy wyzej opisane pekniecia
na zlomach pretéw mos. sg istotnie niespoisto-
Sciami (przerwami) materjalu przed jego zla-
maniem, czy tez sa to tylko pasma (strefy) ma-
terjalu wybitnie stabszego (kruchszego), ktore
przy ramaniu doznaja rozszezepienia (rozwarst-
wienia), widocznego na ztomie. Wyjasnienie tej
sprawy wymaga osobnego, szezegélowego bada-
nia. Jakkolwiek jednak wypadnie taka eksperty-
za, stwierdzié mozna, ze materjal wykazujacy
opisane wady przelomu jest bezwzglednie wadli-
wy, gdyz wykazuje niejednorodnosé, ktéra
1 w pO6zniejszej pracy gotowych elementow jest
niekorzystna. Jak to wykazuje praktyka, uni-
kniecie tych wad nie jest skomplikowane.

V. Obrabialnosé.

Najwazniejsza ceche pretéw mosieznych
przeznaczonych do obrébki na automatach, sta-
nowi ich dobra obrabialnosé. Badanie tej zasad-
niczej wlasnoSci materjatu jest utrudnione prze-
dewszystkiem przez to, ze odbywa sie ono dopie-
ro w warsztacie przetworczym, a wiec zupelnie
odrebnie od préb innych. Przeprowadzane jest
pozatem przez fachowcéw innej specjalnosei, co
powoduje, ze rzadko tylko mozna spotkaé meta-
lurga, ktéry uznaje trudnosci obrébeze i kto-
poty materjalowe warsztatowca, oraz zdaje sobie
sprawe z tego, ze sposéb wyrobu pétfabrykatu
musi byé dostosowany do najekonomiczniejsze]
jego dalszej obrébki. Z drugiej strony takze i war-
sztatowey czesto nie znaja metody wyrobu i wila-
snoSci materjatu im dostarczonego. Z tego tez
powodu malo jest prac z dziedziny badania obra-
bialnosci mosiadzu, a istniejace nie sa wyczer-
pujace. :

Obrabialno$é zalezna jest przedewszystkiem
od skladu chemicznego, od sposobu wyrobu
i struktury mosiadzu.

Najlepiej obrabialny jest mosiadz « + 8
przyczem korzystniejsze sg tu mniejsze zawar-
tosci miedzi. Wrydatnie polepsza obrabialno$é
mosiadzu dodatek otowiu, stosowany do 2, wzgl.
nawet 3°%,. Inne domieszki wzgl. zanieczyszcze-
nia w granicach przepisanego skladu chemicz-
nego, wedtug dotychczasowych do$wiadczen, wie-
kszego wplywu na obrabialno$é nie maja.
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Wybitnie wplywa na obrabialno$¢ tkaZe spo-
s6b wyrobu i struktura pretow mosieznych. —
Stwierdzono, ze mosiadz o struk?urze 1gle}ste,]
(poczatek preta) obrabia sie o wiele lepiej od
materjalu o strukturze drobnoziarniste] (k_or}ca
pretéw). Wydaje sie takze, Ze prety mosiezne
nieodpowiednio homogenizowane, & Wigc DOSia-~
dajace pewien nadmiar kruchego skladnlka_ 8,
sq znacznie gorzej obrabialne. Pewnem ;_)otmer—
dzeniem tego przypuszezenia §3 wyniki pracy
Guttmanna, w ktérej stwierdzono lepsza obra-
bialno$¢ pretéw mosieznych, ktore zostaly po wy-
prasowaniu wyzarzone, wobec pretow nieiqrzo—
nych. Stwierdzone polepszenie obrabialnoscl I'a;
czy sie tu z czeSciowem wyréwnaniem wlasnoScl
pretéw po zarzeniu.

Miara poréwnawcza obrabialnoSci sa: ksztatt
wibra, zuzycie narzedzi wzgl. energji, wydajnosé
obrabiarki, oraz czasami takie wyglad powierz-
¢hni po obrébce w tych samych warunkach. —
Sciste ustalenie obrabialnosci wobec braku nie-
skomplikowanej, a objektywnej metody warszta-
towej jest bardzo trudne i zwyczajnie odbywa sig
na ,,0ko* lub ,,czucie® warsztatowca, wzgl. przez
poréwnanie wydajno$ci warsztatu. Badania la-
boratoryjne polegajace na dokladnym pomiarze
oporéw lub czasu skrawania, wzgl. zuzycia na-
rzedzi lub energji, wymagaja specjalnych urza-
dzeri pomiarowych i nie moga byé uzywane przy
doraZnej ocenie materjatu.

Scistej zaleznoéci miedzy twardodcia Brinella,
a obrabialno$cia mosiadzu — dotad nie ustalono.
Nadmieni¢ jednak nalezy, ze odnosne badania
prowadzone byly dla znalezienia jakiej§ ogdlnej
zaleznosci tych dwdch wlasno$ci — bez wzgledu
na sklad chemiczny i sposéb wyrobu, a wiec naj-
wazniejszych czynnikéw obrabialnoSci. Pordw-
nywanie twardosci i obrabialnosci dla materja-
16w réinych chemicznie (Kessner np. poréwnuje
miedZ, zeliwo i mosiadz) lub choéby tylko od-
miennie wykonanych (Guttmann) bylo zgéry
skazane na niepowodzenie. Praktyka war-
sztatowa pozwala jednak na pewne orjen-
towanie si¢ na podstawie pomiaru twardosci co
do wiasnosci obrébezych pretéw mosieznych, o ile
53 one wykonane t3 sama metoda produkcyjna
i posiadajg zblizony sklad chemiczny. Uwzgled-
niajac te zastrzezenia — nalezaloby te zaleino$é
wyjasnié osobnem badaniem.

S‘p‘ome poglady na obrabialno$¢ mosiadzu
wy"n}ka.]al takze z tego powodu, ze uzyskane war-
tosci poréwnawcze zalezg $ciSle od zastosowanej
metody pomiarowej, a poréwnywanie wynikow
uzyskanych réznemi metodami nie zawsze jest
mogzliwe.

. Dia un:'gk:_liecia nieporozumien metoda bhada-
nja zdatnosei obrébezej winna byé jaknajbardziej
zbhzgma. do'mdz.a,ju obrébki warsztatowej. Dla
pretéw mosieznych, przeznaczonych do obrébki
na ;Lutom&taﬁh, stosuje si¢ zwyczajnie pomiar
porownawezy oporéw wzgl. czasu skrawania,

) Mozna, wprawdzie czesto dobraé i dla mater-
jatu »80rze] obrabialnego“ takie narzedzia (ka-
ty ;krlgwlima), }gtérgd pcf(zwola na lepszg obrébke
— 7 asowe] produkeji j i i
narzedzi lub sposobu olfr e nels mlany

Spos Obki powoduja duz
spadek wydajnosci warsztatu, niews,p(5hnie;‘11r.zxz7

do minimalnego zwiekszenia kosztéw wyrobu mo-
sigdzu lepiej obrabialnego. Ponadto warto zwrg-
cié uwage, ze w automatach caly szereg nozy
ksztaltowych wogdle nie moze ulec zmianie, zag
wielkos¢ stosowanego kata skrawania dla mosig-
dzu mieSci sie w b. waskich granicach.

I zagranicg prety mosiezne wywoltuja liczne
skargi na niejednolita obrabialnosé, pochodzaca
z réznych metod wyrobu pretdw. Dlatego tez huty,
cheage utrzymacé sie wobec konkurencji, muszg
stosowaé sie SciSle do wymogdw warsztatéw prze-
rébezyceh i posiadaja czesto nawet specjalne urza-
dzenia do przeprowadzania poréwnawczych ba-
dan wlasno$ci obrobezych, ktére decyduja o wy-
borze metod produkcyjnych.

Najczestsza miara obrabialnosci materjalu
sa wyniki masowej przerdbki warsztatowej, kts-
ra nie jest wprawdzie tak Scista jak metody la-
boratoryjne, daje natomiast wszechstronng cha-
rakterystyke materjatu przy wyrobie wlasciwych
elementéw. Praca Guttmanna wykazala, ze opi-
nje warsztatow przetworczych w sprawie obra-
bialno$ci poszezegdlnych gatunkéw mosiadzu,
potwierdzily w zupelnosci jego obszerne badania
laboratoryjne.

Bytoby bardzo pozadane, aby tak wazna ce-
cha mosiadzu, jaka jest jego zdatnoS$¢ obriébeza,
byta i u nas jak najbardziej wszechstronnie zba-
dana, przyczem badania te winny byé przepro-
wadzone przez odpowiedni instytut naukowy przy
Scistej wspédipracy tak metalurga, jak i praktyka-
warsztatowca.

VI. Badanie mikroskopowe.

Dla wumozliwienia atwego i jednoznacznego
opisania charakterystycznych mikrostruktur dla
mosiadzu pretowego o zawartosci 60°% Cu —
ufozyliSmy — podobnie jak dla stali — tabele
klasyfikacyjna, przedstawiona na Rye. 11. Na
podstawie kilku tysiecy szliféw, wykonanych
w ciggu ostatnich dwoéch lat z pretéw produkeji
tak krajowej jak i zagranicznej — zamieszczono
w tej tabeli mikrofotografje strukiur wg. rodza-
ju, utozenia i wielkoSci ziarn. Poza zasadniczym
podziatem na strukture iglasta i ziarnista, oraz
przejSciowsa, ziarnisto-iglasta, uwzgledniono tak-
ze kierunek ulozenia ziarn, uwarunkowany spo-
sobem wyrobu pretéw, a wiec struktura kie-
runkowg, wybitnie kierunkowsg i roznokie-
runkows (ziarna ,skrecone”). Wedlug wiel-
kosci podzielono rodzaje ziarn na 5 klas: bardzo
drobne, drobne, $rednie (normalne), wielkie
i bardzo wielkie — przyczem dla powigkszenia
50-krotnego przyjeto wielkosci w 2, uwidocznio-
ne na tabeli. Nieuwzgledniono w tabeli spotyka-
nych anomalij strukluralnych, jak np. ziarn .,0l-
brzymich® (Ryc. 12 i 13). Wszystkie szlify tra-
glpno w amonjakalnym roztworze chlorku mie-

Zi.

_ Badanie mikrostruktury, chociaz nie nadaje
sig jako odbiorczy sprawdzian materjalu — daje
duze ustugi dla dokladnej charakterystyki ma-
terjatu przy kontroli jego wyrobu, oraz pozwala
na pewna orjentacje co do innych cech jak np.
wiasno$ci mechanicznych, obrabialnosci, wzgl.
skfonnodci do pekan.
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Zaleznodci tych cech od struktury materjatu
dotad nie sa jednoznacznie okreflone, a badania
wlasne nad tym problemem sa dopiero rozpo-
czete.

VII. Sklad chemiczny.

Waznym problemem, tak ze wzgledu na eko-
nomje wyrobu jak i na inne wlasnosci materjaltu,
jest odpowiedni skfad chemiczny mosiadzu pre-
towego. Wiadomo, Ze zagranicg przewaznie uzy-
wany jest stop zawierajacy 58°/Cu i ponad
2, Pb (Ms 58/2). I u nas dla wyrobéw mniej
odpowiedzialnych stosuje sie ten stop z powodu
niewatpliwie lepszej jego obrabialnosci. Wiek-
szos¢ pretdw mos. wyrabia sie jednak o skadzie:
60 Cu i ok. 1%/ Pb (Ms 60/1). Uzywanie dwéch
stopéw jest niekorzystne tak dla gospodarki huty,
jak i ekonomji ogdlnej, zwilaszcza w wypadku
zwiekszonego zapotrzebowania.

Nalezato zbadad¢, czy trudno$ci technologi-
czne, ktére wzrastaja przy uzyciu stopéow o wie-
kszych zawartosciach tak fazy 8 jak i ofowiu, po-
zwolg, na wyrdb pretéw, odpowiadajacych na-
szym wysokim wymaganiom.

PrzeprowadziliSmy dzieki uprzejmosei Dy-
rekeji Walcowni Metali w Dziedzicach do$wiad-
czenia nad trzema stopami Ms 60/1, Ms 58/1 i Ms
58/2. Warunki wytwarzania dla lepszej miary
poréwnania przyjeto takie, jakie sa wuZzywane
normalnie do wyrobu pretéw Ms 60/1.

Wyniki tych préb (Rye. 14) °), wykazaly, ze
mimo, Ze nie dobierano specjalnie czynnikéw
produkeji do zndenionych skladéw chemicznych
— wszystkie piety odpowiedzialy w zupetnodci
warunkom norm. Pozwala to na wniosek, ze
gléwny argument przeciw zmianie sktadu chemi-
cznego, t. j. obawa przed trudnos$ciami wyrobu,
nie jest tak groZny.

Uogélnienie uzycia stopu Ms 58/2 daloby na-
stepujace korzySei:

a) oszczednosé 2°/e miedzi,

b) zmniejszenie zawarto$ci miedzi przy réw-
noczesnem powiekszeniu dodatku ofowiu — po-
lepszy obrabialnoéé skrawaniem,

¢) ujednostajnienie uzywanych stopéw po-
zwoli na wigkszg ekonomje wytwarzania, a co za-
tem idzie — na obnizenie ceny,

d) pozwoli na uzycie pretéw, nieodpowiadaja-
cych wymaganiom stawianym do wyrobu odpo-
wiedzialnych elementéw, na zaméwienia drob-
nych konsumentdw, potrzebujacych takze mater-
jatu IL jakosci. Bedzie to zysk dla ekonomiji
0g6lne;j.

e) W razie wiekszego zapotrzebowania po-

ZWO}i na natychmiastowe uzycie wszystkich za-
paséw.

VIII. Uproszczenie wyrobu.

W zwigzku z ujeciem caloksztattu wymagan
technicznych, stawianych pretom mosieznym do
wyrobu odpowiedzialnych elementéw, nasuwa sie
Dyta}11_1e — czy do osiagniecia potrzebnych wia-
Snoscl nie moznaby doj$é sposobem prostszym.

6 A . - 1z . %
) Szezegélowe oméwienie wynikéw tych prob bedzie
tematem osobnego referatu.

Yaczy sie to Scisle z zagadnieniem wiekszej eko-
nomji wyrobu, szczegdlnie waznem przy maso-
wej produkeji.

Opisane powvzej doSwiadczenia poréwnawcze
dla trzech réznych skiaddéw chemicznych mosig-
dzu pretowego — uwypuklily te sprawe. Wyniki
badann (Ryec. 14), ktére przeprowadzono na
wszystkich pretach po kazdej operacji, wykazaty,
Ze problem zmiany metody wyrobu przez opusz-
czenie niektérych operacyj jest zupelnie realny.

Tok obecnej produkeji sktada sie poza odle-
wem z nastepujacych 6-ciu faz"):

Prasowanie,

Zarzenie I (homogenizujace),
Przecigganie I,

Zarzenie 11,

Przecigganie II,

Odzarzanie.

Po uproszczeniu — wyréb pretéw nastapié
mogtby przez:

a) samo prasowanie,

b) prasowanie i odzarzanie,

¢) prasowanie, przecigganie i odzarzanie.

d) prasowanie, zarzenie, przeciaganie i od-
zarzanie.

BADANIE PORCWNAWCZE WLASNOSCI PRETOW
MOSIEZNYCH O ROZNYM SKLADZIE CHEMICZ -

Weasnosci mechaniczne
M5Bl Ms582
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Ryc. 14.

Wyréb pretéw przez samo prasowanie (a),
stosowany niekiedy zagranica dla materjatu,
przeznaczonego na czeSci tloczone lub malo od-
powiedzialne, jest wprawdzie sposobem najtan-
szym, jednakze daje materjat bardzo niejednoli-
ty i przewaznie nieposiadajacy wymaganych
wlasnos$ei mechanicznych. Poniewaz koniec pra-
sowania odbywa sie zwyczajnie juz ponizej tem-

7) Operacje pomocnicze — jak czyszczenie, trawienie,
prostowanie i t. p. — opuszczono
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peratury przemiany, wys’ta(pié moga, Jakg sku;kl
tego zgniotu, jak tez nieréwnych warunkéw chio-
dzenia — naprezenia wewnetrzoe. )

Dla usuniecia niebezpieczenstwa pekan, spo-
wodowanych temi naprezeniami wewn., nalezy
prety odzarzyé (D).

Poniewaz do obrébki na automatach wyma-
cany jest mosigdz péttwardy — o,dpow1ed1}1e
wlasnosci mechaniczne uzyskane byé moga je-
dynie przez przeciaganie (¢). Prety wykonane ta
metoda wrykazuja niejednorodnosé strukﬁuralna
i wickszy rozsiew wlasnosci mechanicznych
(Koster, Schreiter, Hinzmann, Sachs). Pozatem,
o czem juz wspomniano, prety takie wykg;um
gorsza obrabialno$é (Guttmann), oraz mniejsza
odporno$é na pekania sezonowe (Koster).

Czwarta alternatywa uproszczenia wyrobu
pretéw mosieznych (d) przewiduje po prasowa-
niu zarzenie, majace na celu pewna homogeni-
zacje materjalu. Zarzenie to, o ile czas 1 tempe-
ratura sa odpowiednio dobrane, zmniejsza rézni-
ce strukturalne (Koster, Siebe i Elsner, Hinz-
mann i Flossner) i rozsiew wlasnosci mechanicz-
nych (Koster, Ostermann), oraz usuwa nadmiar
niewydzielonej fazy 8 (Schimmel).

Uwazajac ostatnio wspomniany sposéb wy-
robu za najbardziej zblizony do dotychczasowej
produkcji i przez to najmniej ryzykowny dla dal-
szej przerdbki pretéw — przystapiliSmy do spe-
cjalnych doéwiadeczen nad skoordynowaniem po-
szezegélnych czynnikéw wyrobu. Zbadano wiel-
kos¢ potrzebnego zgniotu, temperatury i czasy
zarzen — otrzymujac wyniki w zupelnosei do-
datnie ®).

Nierozwazajac dalej korzysci stosowania po-
szczegélnych metod wyrobu — nalezy jednak
stwierdzi¢, ze kazda zmiana znanej i ustalonej
produkeji winna byé poprzedzona licznemi
i wszechstronnemi prébami, przyczem przede-
wszystkiem decydowaé musi zdatno$é obrébeza
materjatu.

IX. Streszczenie.

Oméwiono wymagania techniczne, stawiane
pretom mosieznym, przeznaczonym do obrdbki
na automatach, dotyczace wlasno$ci mechanicz-
nych, naprezen wewnetrznych, charakteru prze-
Tomu, obrabialnoéei, mikrostruktury i sktadu che-
micznego, oraz podano niektére metody badan,
stosowane do okreslenia tych wlasnosci.

Wyniki préby rozeiggania, a zwlaszcza gra-
nica plynnodci (Q.), daja gwarancje, ze mater-
jal sprosta wymaganiom stawianym w poézniej-
szej pracy. Przez podwyzszenie dolnej granicy
wydluzenia 4., uzyskaloby sie wiekszg, jedno-
lito§¢ materjatu.

. }Ba.danie twardosci jest bardzo waznym czyn-
nlk::‘r[{ }mntro_ﬁ wyrobu pretéw, nie moze jednak
Zastgpic pomiaru naprezeri wewnetrznych lub
badania obrabialnosci, daje natomiazt prszry usltla}L—
lonym s_posobie wyrobu wskazéwki co do tychze.
Do pomiaru twardo$ei — jako préby masowej —

’). Dokladne omdéwienie wynikéw tych préb wraz z dal-
smmzwazamaml nad uproszezeniem produkeji pretéw
mosieznych — podane zostanie oddzielnie.

ze wzgledu na prostote i szybkosé zaleca sig me-
tode Rockwella.

Sktonno$é do pekan sezonowych pretéw mo-
sieznych zalezy przedewszystkiem od wielkogei
i rozktadu naprezein wewnetrznych, sktadu che-
micznego, sposobu wyrobu, oraz dziatania che-
micznego czynnikéw zewnetrznych. Dla uniknie-
cia pekan sezonowych, nalezZy naprezenia wew-
netrzne w pretach usunaé wzgl. skutecznie
zmniejszy¢, co uzyskuje sie czeSciowo przez pro-
stowanie maszynowe, za$ pewnie przez odzarza-
nie w temperaturach ok. 300°. Pozatem nalezy
zwrécié uwage na odpowiednia konserwacje mo-
siadzu w magazynach.

Jako sprawdzian, czy pozostale w materjale
naprezenia powodujg sklfonno$é do pekan —
stuzy proba rteciowa. Dodatnie wyniki tej préby
przy uwzglednieniu oméwionych jej czynnikéw,
stanowia dostateczna, podstawe do oceny odpor-
noéci materjalu przeciwko pekaniom sezonowym.

Ocena przetomu stuzy nietylko jako spraw-
dzian zdatnoSei materjatu do wyrobu odpowie-
dzialnych elementéw, ale jest takze pomocniczym
czynnikiem kontroli wyrobu pretéw. Omodwiono
znaczenie koloru przelomu pretéw mosieinych,
jako jednego z waznych czynnikéw jego oceny.

Obrabialno$é zalezna jest od sktadu chemicz-
nego, sposobu wyrobu i struktury mosiadzu. Me-
tody pomiaru zdatnoSci obrdbezej nalezy dosto-
sowaé do rodzaju obrobki warsztatowej. Sposob
wyrobu pretow winien byé uzalezniony od ich
wlasnosci obrébezych.

Dla ulatwienia charakterystyki struktury
pretéw mos. opracowano i podano tabele kla-
syfikacyjna mikrostruktur mosigdzu Ms 60
z uwzglednieniem rodzaju, wielkoSci i ulozenia
ziarn. Wskazano na zwiazek pomiedzy struktura
materjatu, a jego obrabialnoscig i skfonnoscia do
pekan sezonowych.

Stosowanie dwéch gatunkéw mosigdzu pre-
towego jest niekorzystne. Przeprowadzone bada-
nia wykazaly, ze przy uzyciu mosigdzu Ms 582
uzyskanie wysokich wymagan materjatowych
nie sprawi powazniejszych trudnoSci.

Caloksztalt wymagan materjatowych, jak
i ekonomja wytwarzania masowego pretéw mo-
sigznych nakazuje podjecie staran o uproszcze-
nie obecnej produkeji. Pierwsze préby, przepro-
wadzone w tym celu, wykazaly, ze problem ten
jest zupelnie realny. Do uproszczenia produkcji
przystagpi¢ mozna jednak tylko po bardzo licz-
nych i dokladnych prébach, uwzgledniajacych
poza ekonomjg wyrobu, takze potrzeby warszta-
téw przetwdrczych.

Poczuwam sie do milego obowiazku podzigko-
wania Dyrekcji Walcowni Metali w Dziedzicach
za, umozliwienie przeprowadzenia licznych préb,
oraz bezinteresowne dostarczenie materjatu vflo
badai poréwnawczych nad wyrobem pretow
o réznych skladach chemicznych.
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Wiadomosci z literatury technicznej

3udownictwo wodne

Drewniane rurociagi klepkowe w Rosji. Z po-
wodu skonstatowania brakumetali w Rosji rozwija sig
am od 10 lat intensywnie zastosowanie rurociggéw
Irewnianych. Pierwszy rurociag tego rodzaju wy-
tonano w r. 1927; ma on 22 km. Od tego czasu
sowstala osobna gala? przemysiu budowy rur dre-
wnianych, a do r. 1934 wykonano 900 km takich

ur, przewaznie z klepek sosnowych i jodlowych.
Rysunek przedstawia wykonanie dwu rur cisngcych
rakladu o sile wodnej w gérach Altajskich, majacych
%0 750 m dlugodei, 1,12 m $rednicy i najwigksze
siSnienie 60 m, wzrastajace jednak skutkiem uderzeh
lo podwéjnej wielkosci. Rury oparte sa co 3 m
12 podporach Zeliwnych.

Rur takich uZzywa sig réwniez do celéw wodo-
iagowych, a takZe do wykonania lewaréw (syfo-
16w) pod rzekami. Istnieje projekt wykonania trzech
ewaréw o calkowitej dlugosci 18 km i okolo 7,6 m
rednicy. Eng. News-Record, styczen 1985.

3udownictwo Zelazne

Wplyw naktadek spawanych na I-6wki na ich
vytrzymalo§¢ omawiaja Dr. St. Bryla i Dr. A.
’hmielowiec w L’Ossature metallique (1985 str. 206).
\utorowie wykonali szereg do$wiadezen z i-6wkami
- 30 i z belkami blaszanemi tejze wysokoéei. Na
-Owki spawano nakladki juito na calej dlugosci,

juzto tylko na czesci srodkowej belki. Dofwiadezenia
wykazaly, Ze przez spawanie nakladek moZna zna-
cznie podnie$é udiwig belek a zwigkszenie to jest
ekonomiczniejsze przy spawaniu nakladek jednej na
calg dlugo$é a drugiej na czesé Srodkowa. Ciekaws
jest rzecza, Ze udzwig belki jest wigkszy przy jednej
nakladce 16 mm grubej, niz przy dwu po 8 mm.
Wreszcie wykazaly dodwiadcezenia, Ze i-6wki ze spa-
wanemi nakladkami sg znacznie ekonomiczniejsze
od belek blaszanych tak nitowanych jak ispawanych.
Dr. M. Thullie.

Zelazobeton

O wzmacnianiu belek Zelbetowych wktadkami
zwyklemi i stala Isteg pisze inZz. A. Szuman w Ce-
mencie (1935 str. 83), podnoszac wysoko zalety
stali Isteg, wykazujace] wielka oszczednosé, gdyz
zezwolono urzedownie na przyjecie dla stali Isteg
0y = 1800 kg/cm?®. Ze wzgledu na to, Ze przy stali
Isteg slusznie podniesiono granice ciastowatosei,
ktéra jednak przy pewnych okolicznodciach moze sig
znéw obnizyé i ze wzgledu na to, Ze przy tak
wielkiem ciggnieniu stali powstaje niebezpieczenstwo
powstawania szkodliwych peknigé w betonie, wy-
daje mi sig przyjecie 0= 1800 kg[em? dla stali
Isteg troche za $miale. Dr. M. Thullie.

Recenzje i krytyki

Graf Otto: ,Versuche mit Eisenbetonsiulen“.
Deutscher Ausschuss fiir Eisenbeton H. 77. Berlin.
W. Ernst & Sohn 1934.

Prof. Otto Graff w Stuttgardzie wykonal w r.
1931 i 1982 doswiadczenia ze slupami Zelbetowymi,
ogloszone jako zeszyt 77 sprawozdai niemieckiego
wydzialu Zelbetowego. Badano slupy ze strzemio-
nami i uzwojone.

Co do slupéw ze strzemionami chodzilo gléwnie
o wplyw odstepu strzemion. Strzemiona umieszczano
w odstepach 12d, 94 i 6d. Wytrzymalo$é byla
przy odstepie 6 d albo 1 b okolo 2 do 67/, wigksza,
niz przy odstepach 9d i 12d.

Przy do$wiadczeniach ze slupami stwierdzono
dalej, Ze stosunek wytrzymalosci betonu slupowej
do kostkowej wynosil dla W;= 150 kg[em Srednio
073, za$ dla W; =600 kg[em?® tylko 0-50. Wogdl-
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noéci stwierdzono, #e mozna obliczad slupy uzwo-
jone wedle wzoru:
P=UbFr+Uiﬂ+'}’-0nFnt = = s 1)
Przepisy niemieckie przyjmuja y=2'5. Doéwmc.i-
czenia wykazaly, Ze przy zwyczajuym })etome
W, = 170 kgjem® y=21 do 28, przy beton}e wy-
borowym W, =350, y=386 do 44, zas przy
W, = 440 kglem? y =25 do 83-4. Wobec tego na-
lezaloby przyjmowaé przy uzyciu zwyklego bfatonu
y=2-0, za$ przy wyborowym y=2'5. Przy silnem
uzbrojeniu nalesy uzywaé betonu wyborowego, bo
przy silnem uzbrojenin a zwyklym betonie spada
y do 1°1, Dr. M. Thullie.

Bibljografja
Ksiazki nadestane do Redakciji.

,Wiadomogei Sluiby Hydrograficz-
nej“, zeszyt 1. Wydawnictwo Instytutu Hydrogra-
ficznego Ministerstwa Komunikacji. Warszawa 1935.
Tresé zeszytu: Inz. Kazimierz Degbski i Inz.
Otton Faust: Sprawozdanie z pomiaréw przeplywu
wykonanyeh metodami uproszezomemi; Inz.
Debski: Zastosowanie kul na zawieszeniu do po-
miaréw przeplywu.

»Sands, Clays and Minerals“, A British Maga
zine Devoted to Economic Minerals. Vol. II. No. 3.
June 1935. Wydaweca: A. L. Curtis, Westmoor
Laboratory, P. 0. Box 61, Chatteris, England.
Zeszyt zawiera artykuly na nastepujace tematy:
materjaly ogniotrwale, kopalnictwo olowiu i cyny,
techniczne zastosowanie cyrkonu, o stali mangano-
wej, mineralne bogactwa Tasmanji, Silicosis jako
choroba zawodowa, itd.

Kronika techniczna

Dziat bezpieczenstwa i higjeny pracy na Mie-
dzynarodowych Targach Poznanskich. Na tego-
rocznych Miedzynarodowych Targach Poznanskich
zorganizowany zostal po raz pierwszy przez Instytut
Spraw Spolecznych specjalny dzial, poswigcony bez-
pieczefistwu i higjenie pracy.

W czedei propagandowe] tego dzialu odpowie-
dnie tablice i fotomontaze przedstawily ogélne liczby
wypadkéw i ich nasilenie W poszczegélnych gale-
gsiach produkeji oraz straty gospodarcze, wyplywa-
Jace stad dla Zycia gospodarczego kraju; straty,
wynoszace W ciggu roku okolo 250 milj. z1. Zmniej-
szenie tylko o 209, wypadkowosci w przemysle
pozwoliloby wybudowaé w Polsce 10.000 izb mie-
szkalnych lub 1.000 szkél powszechnych lub tez

700 km drég. Plastycznie przedstawiona analizg
przyczyn wypadkowosci wskazuje, Ze wickszoge
wypadkéw moZna unikngd, gdyZ spowodowane ope
sg gléwnie przez braki techniczne i organizacyjne,
Nastgpnie cze$é propagandowa przedstawila akeje,
jakg prowadzi sig w Polsce i zagranicy w kierunky
zmniejszenia wypadkowosci, ilustrujac jg szeregiem
plakatéw i wydawnictw naukowych i propagande-
wych, Wreszeie podkreslone zostalo znaczenie finap-
sowego zainteresowania przedsigbiorcéw akeja zapo-
biegania wypadkom, ktéra powoduje zmniejszenie
skladek ubezpieczeniowych, stratbezposrednich, wy-
nikajgcych z wypadkéw i powigksza wydajnosdé pracy
robotnikéw, pracujacych w warunkach bezpieczen-
stwa i zdrowia.

W czeéei handlowej dzialu bezpieczefstwa i hi-
gjeny pracy wzial udzial szereg firm, wytwarza-
jacych lub sprzedajacych przyrzady i aparaty za-
bezpieczajace, jak maski i respiratory, okulary,
ubrania ochronne, gadnice i t. p.

Na specjalnem stoisku Zwiazek Polskich Hut
Zelaznych przedstawil metody i wyniki wprowa-
dzonej w hutnictwie sluzby bezpieczeristwa pracy.

Informacyj i objasnien w zakresie zagadnien,
uwidoeznionych w stoiskach, udzielali wspélpraco-
wnicy Instytutu. Pozatem zwiedzajacy otrzymywali
szereg wydawnictw propagandowych i wysluchali
specjalnych przemdéwien, wnadawanych z plyt, przez
umieszezone w pawilonie glosniki.

Dzial bezpieczefstwa i higjeny pracy wzbudazil
wielkie zainteresowanie wsréd zwiedzajacej Targi pu-
blicznodei, a zwlaszcza wsréd sfer przemyslowych
i mlodziezy szké! technicznych i rzemieslniczych.

Biuro Informacji Bibljografji Technicznej przy
Stow. Techn. Polskich w Warszawie ul. Czackiego
8/5 posiada zbiér notatek bibljograficznych o ksiaé-
kach i artykulach technicznych, drukowanych w je-
zykach europejskich we wszystkich czasopismach
technicznych §wiata. Ze zbioru tego moZna korzy-
staé za zwrotem kosztéw, ktéry wynosi 50 groszy
za odpis jednej notatki. Czlonkowie Stowarzyszen
Zrzeszonych w Z. P. Z. T. placg tylko po 20 gr.
za kaida notatke.

BliZszych informacy] udziela Sekretarjat P.T. P.
(ul. Zimorowicza 9) w godz. 17— 19tej.

OD REDAKC]I

Redakeja pragnie wwiadomid P. T. Crytelnilkow, Ze
2 powodu sezonu wakacynego, obydwa tegoroczne ze-
szyty sierpniowe t.j. 15 4 16 Crasopisma Teclwicznego
wyjdq 2lgezone razem, jako jeden zeszyl o zwigkszo0-
nej objeloder.

TRESG: Inz M. Maélanka: Spoleczne znaczenie maszyny. — Inz. J. Meier:
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Adres Redakeji i Administracji:
Lwbw, ul. Zimorowicza 1. 9.
Konto P. K. 0. 151.857.
Telefon Nr. 226-60.

Prenumerata kwartaln . ‘
w kraju 8 zl. & Wynosi z przesytka poczt.

Numer pojedynesy kosztuje: 1 zt, 60 gr,

Ogloszenie jednorazowo na !/, str. . Zkh 228
n ” ” 12 n : : . 180
" " ” 1/4 ” : £ 2 50
n ” ” 1/3 ”" * L 30
”» ” ” /16 ” Q . iy

. Ogtoszenia na miejscach uprzywilejowanych, specjal-
nie rezerwowanych: o 26%, drozej. Przy ogloszeniac
powtarzanych lub stalych, odpowiednie opusty.
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Redaktor naczelny i odpowiedzialny Inz Dr. W. Aulich.

Nakladem Polskiego Tow. Politechnicznego we Lwowie.
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