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B i b 1 i o g r a p h i e

Stosunek B-Q} jako prawdopodobna miara
dobroci stali.

Navisał Dr. Tns. I. Feszczenko-Czopiwski, Profesor Akademji Górniczej iv Krakowie.

J ak wiadomo, tylko całokształt badań mechanicz-
nych, mianowicie badania wytrzymałościowe
próbek na rozerwanie, badania zmiany kruchości

w temperaturach od —15 do -f~200°, czyli wyzna-
czenie położenia zakresu kruchości na zimno, wraz
z wynikami analizy chemicznej i metalograficznej,
wyjaśniają nie tylko zagadnienie stopnia czystości
materjału badanego, jego stopień obróbki mecha-
nicznej, lecz również i stan jego obróbki termicz-
nej ')- Przytem jednak trzeba pamiętać, że wszystkie
te wpływy sumują się i wyniki analizy mechanicznej,
a zwłaszcza prób na uderzenia (prób kruchości
w t-ach od—15 do -f- 200°) podają skutki suma-
ryczne wpływów tych trzech czynników (stopnia
czystości materjału, jego mechanicznej i termicz-
nej obróbki). Dodatkowe badania danego materjału
w stanie wyżarzonym, z następnem powolnem sty-
gnięciem, i w stanie termicznie ulepszonym pozwalają
rozwiązać zagadnienie stanu obróbki termicznej ma-
terjału badanego, jak również określić możliwości
dalszego ulepszania go drogą obróbki termicznej
i możliwy stopień tego ulepszenia.

Tabele I i II podają przykłady całokształtu
analizy mechanicznej dla siedmiu gatunków mięk-
kiej stali i dziewięciu gatunków stali półtwardej
w stanie dostarczonym, -wyżarzonym i termicznie
ulepszonym. Badań statycznych i pomiarów twar-
dości dokonano w temperaturach zwyczajnych.
Analiza chemiczna badanych materjałów została
umieszczona w naszym poprzednim artykule2).

0 ile stan wyżarzony z, następnem powolnem
stygnięciem może. być traktowany jako stan stafoi-

') Patrz artykuł autora w Przegl. Techn., 1926, str. 414—415.
2) Patrz artykuł autora: „Kruchość wyżarzania i odpu-

szczania" Przegl. Techn. 1928, str. 5 12.

Hzowany, to tego nie można powiedzieć o- stanie
dostarczonym (termicznie nie obrobionym), jak
również i o stanie termicznie ulepszonym, W tych
dwóch ostatnich wypadkach za dużo wpływało
czynników (temperatura ukończenia walcowania,
czas i wysokość ogrzewania, szybkość ochładzania
i t. p.), ażeby umieszczone w tabelach I i II dane
liczbowe uważać za stabilizowane dla stanu suro-
wego i termicznie ulepszonego. Nie uwzględniając
różnic w składzie chemicznym poszczególnych ma-
terjałów każdego z dwóch gatunków stali miękkiej
i półtwardeij i tych różnic w obróbce termicznej,
które mogą spowodować i spowodowały istotnie
znaczne odchylenia od stanu przeciętnego w pró-
bach termicznie nie obrobionych (surowych) i w
próbach termicznie ulepszonych, zastosujemy jed-
nak metodę statystyczną i wyprowadzimy średnie
arytmetyczne dla wszys-fckieh określonych własności
badanych gatunków stali w stanie termicznie nie-
obrobionym, wyżarzonym i termicznie ulepszonym.
Tego rodzaju obliczenia pozwolą nam otrzymać
pewne przeciętne wielkości, bardzo prawdopodob-
ne i charakterystyczne, zestawione w tabeli III.

Wielka różnica w stosunku Q : R dla miękkiej
stali (64) i dla stali półtwardej (50) powstaje z. te-
go powodu, że temperatura przegrzania dla stali
twardych i półtwardych leży znacznie niżej niż dla
stali miękkich, które są mniej wrażliwe na prze-
grzanie. Stale półtwarde posiadają grube ziarna
z powodu loikalnych osobliwości „ekonomicznego"
walcowania, to znaczy z powodu przegrzania tych
stali przed początfciem walcowania, a zatem z po-
wodu ukończenia walcowania przy zbyt wysokie]
temperaturze (w celu zaoszczędzenia czasu, ener-
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gji i walców), co powoduje obniżenie granicy płyn-
ności,

T A B E L A III.
W a r t o ś c i p r z e c i ę t n e .

Własności
mechaniczne

U kgm/cm2:

B kg/mm1

Q „
R
A w %
c „
B: i? „
Q: R
R + 2A
R + 6A
R = 0,34 . B

Obróbka
* t*tvi-III >/ n -i

- 15"C
0 .

_

- 15
- 50
L-100
-150
-200

Stal miękka

su
ro

w
a

2,7
6,7
9,6
—
12,4
12,6
11,2

114
23,7
37,3
30,3
62 1
64,0

5,0
97,9

219,1
38,7

w
yż

a-
rz

on
a

3,1
5,7
8,7
—
13,1
12,3
12,0

106
22,7
36,0
33,6
63,1
63,0

4,6
103,2
237,6

36,1

ul
ep

-
sz

on
a

12,6
12,7
14,4
—
14,8
14,2
12,9

120
28,9
40,6
29,8
68.2
71,3

4,1
100,2
219,2

41,0

Stal

su
ro

w
a

0.8
0,9
1.2
2,1
3,4
5,0
_

221
37,0
73,5
17,0
34,2
50,3

5,1
107,5
175,5
75,1

półtwarda

w
yż

a-
rz

on
a

0,9
1,1
1,9
3,2
4,5
5,4

—
200
38,3
69,6
19,0
41,0
55,0

5,2
107,6
183,6
68,0

3 w

3,6
4,3
4,9
6,1
7,0
7,1

—
236
60,3
80-4
14,6
58,2
75,0

3,9
109,6
168,0
80,2

Maksymalne odchylenia w ipróbach wyżarzo-
nych i termicznie ulepszonych, wyrażone w pro-
centach w stosunku do wartości minimalnych, będą:

T A B E L A IV.
Dla stali miękkiej Dla stali twarde)

U kgmlcm1 przy: — 15 1170% 2 000%.
0 521 1530

+ 15 231 1420
+ 50 — 775
-f 100 72 550
+ 150 59 300
+ 200 41 —

B Ag/mm2 22 50
Q „ 122 150
R „ 59 26
A % 129 50
C „ 45 60
Q;R „ 47 170
B : Q „ 58 130
R-\-2A 16 12
R + 6A 72 16.

Największe wahania przypadają na odporność
na uderzenie i to w temperaturach zwyczajnych
i nieco niższych; w miarę wzrostu temperatury wa-
hania te maleją. Wahania wartości wytrzymałości
i twardości są najmniejsze. Wahania granicy płyn-
ności osiągają bardzo poważne wielkości zarówno
dla żelaza miękkiego, jak i dla stali półtwardej,

Tabela V ułożona została w ten sposób, że
wybraliśmy dla materjału miękkiego Nr, 13 wszyst-
kie próbki o jednakowej twardości = lllkg mm2,
przyjmując za dopuszczalne wahania ± 0,5 po~
działki mikroskopu, co jest istotnie dopuszczalne
przy wyznaczaniu twardości metodą BrineH'a; dla
stali półtwardej ułożyliśmy dane badań mechanicz-
nych dla wszystkich próbek o twardości przecięt-
nej 235 kg mm2, również uwzględniając wahania
± 0,5 podziałki mikroskopu.

Zestawiając wyniki otrzymanych porównań,
widzimy, że w materjałach o jednakowej twardości
mogą być: ,

1) Największe wahania- w wyznaczaniu (kru-
chości (zwięzłości), przeprowadzonem w tempera-
turach od + 50 i niżej, i że te wahania mogą do-
chodzić do olbrzymich wartości (600 — 900%) w
temperaturach poniżej zera, t, za, w tych minimal-
nych temperaturach, w których mogą się zna\eit
na terenach Europy Środkowej. Nienormalną wiel-
kość tych wahań można usunąć przez odpowiednią
obróbikę termiczną (ulepszanie termiczne) nawet
prawie niezależnie od stopnia zanieczyszczenia da-
nego materjału. Znaczy to, że materjały nawet o
wysokim stopniu zanieczyszczenia można drogą u-
lepszania termicznego uszlachetnić w wysokim
stopniu; obie badane stale posiadały liczne do-
mieszki tlenków i siarczków, a stal Nr, 7 zawierała
oprócz tego około 0,1% fosforu,

2) Najmniejsze wahania przypadają na wy-
trzymałość, co jest zrozumiałe przy założeniu, że
materjał wzięty do> porównania posiadał jednako-
wą twardość,

3) Zastosowanie używanych dotychczas spół-
czynników R + 2A i R -(- 6A nie jest celowe, po-
nieważ wahania tych spółczynnilków nie mogą być
objęte pewną regułą, która uzależniałaby ich wy-
sokość od stanu fizycznego badanego materjału.
Spółczynnilków R -\- 2A i R.+ 6A nie można czy-
nić odpowiedziainemi za następną służbę badane-
gO' materjału,

4) Jedynie wysokość położenia granicy płyn-
ności może być miarodajną dla oceny dalszej pra-
cy danego materjału. Spółczynnik Q ; R = stosun-
kowi granicy płynności do wytrzymałości, wyrażo-
ny w procentach, oddawna już bywa polecany do
tego celu.

5) Na podstawie naszych badań, umieszczo-
nych w powyższych tabelach, a szczególnie w ta-
beli V, możemy polecić korzystanie zo .spółczynnika

B twardość w skali BrineU'a
Q granica płynności

w celu oceny wartości stalowego materjału, Spół-
czynnik ten waha si^ dla stali przegrzanych i wy-
soko wyżarzonych z następnem powolnem stygnię-
ciem, w granicach: 7—5,6; w stalach normalizowa-
nych, czyli w należyty sposób wyżarzonych i chło-
dzonych na powietrzu: 5—4,6; w stalach ulep-
szonych termicznie, zmiękczonych: 4,4—3,8; w sta-
lach ulepszonych termicznie utwardnionych: 3,6—
3,2; w stalach hartowanych: 3 i mniej. Ten stosunek
sprawdziliśmy dla stali miękkich i póltwardych
czysto węglistych o zawartości węgla do 0,6%,

6) Przy założeniu, że spółczynnik ten będzie
wymagany dla materjałów na cele konstrukcyjne,
jako przeciętna liczba 4,25, przy dopuszczalnych
wahaniach 4,0—4,5, co odpowiadałoby znanemu
stosunkowi Q : R — około 70, przy wahaniach w
granicach 66—72, stal miękka, z gatumku blachy ko-
tłowej, posiadałaby wytrzymałość około 36 —
38 kglmni2; granicę płynności 24—26 kgjmm2, a
wydłużenie: ' 28 — 30%. Stal póitwarda na szy-
ny kolejowe posiadałaby wytrzymałość około 76
k£mm\ granicę płynności 50 — 55 kglmm2, a wy-
dłużenie około' 10%.

7) Nie stopień wydłużałności jett decydujący
w ocenie materjałów stalowych, lecz stosunek



72 PRZEGLĄD TECHNICZNY 1928

^ - ^ ^ Gatunek stali
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B : Q ~ około- 4,25. Ten ostatni gwarantuje nie
tyliko wysoko położoną w materjale granicę płyn-
ności, dobrą wytrzymałość i.wystarczające wydłu-
żenie, chociaż i nieco mniejsze, niż dotychczas wy-
magane przy odbiorze matsrjałów na bardzo- odpo-
wiedzialne wyroby stalowe (blachy kotłów paro-
wych, tworzywo-szyn kolejowych), lecz-—co jesit naj-
ważniejsze —. trwałą odporność przeciwko- ude-
rzeniom w temperaturach nieco- niższych • od zwy-
czajnych. To znaczy, ze spółczynnilk B : Q = 4,25
nie tylko gwarantuje wysolko położoną gra-nicę
płynności, lecz i do najniższych temperatur prze-
sunięty zakres kruchości na zimno, co pod wzglę-
dem bezpieczeństwa-publiczn-ag-o jest najważniejsze.

Między wytrzymałością a twardością w skali
Brinell'a przyjęto upatrywać ścisły związek. Licz-
ni auto-rzy badali ten stosunek i powszechnie przy-
jęty jest wzór R — xH, igdzie spółczynnik x prze-

liczenia liczb twardości w skali BrinelFa na wytrzy-
małość w kgjnrri2 dla stali węigłistych w stanie ter-
micznie ulepszonym, o twardości mniejszej niż
250 kgmrri1 — 0,34; dila stali pół twardych, prze-
walcowanych i wyżarzonych = 0,35; a dla stali
miękkich, przewalcowanych i wyżarzonych = 0,36.
Sprawdziliśmy na powyższych przykładach ten
wzór dla stali miękkich i półtwardych, przyjmując
jednak wszędzie x = 0,34, niezależnie od stanu
obróbki termicznej i składu tych stali. Jednak bar-
dzo rzadko otrzymywaliśmy wyniki zgodne z orze-
czeniami badań na rozerwania, Stąd wnioskujemy,
że niema prostej zależności między twardością stali,
określoną w skali BrmeH'a, a wytrzymałością, o-
kreśkmą na próbkach na rozerwanie, Jest to zro-
zumiałe, ponieważ wylkazaliśmy powyżej, że stała
twardość nie gwarantuje stałej wytrzymałości, jak
również i odwrotnie.

Obecne prądy w budowie obrabiarek.
Napisał Inż. W. Łozińshi.

Wytwórcy obrabiarek stoją dziś przed nowemi
zagadnieniami w dziedzinie konstrukcji i wy-
robu obrabiarek. Zagadnienia owe nię są by-

najmniej nowe, ściśle biorąc, były zawsze znane i w
konstrukcjach dawniejszych uwzględniane, w o-
statnim okresie jednak zostały w rozwiązaniach
swych w tyle za zagadnieniem, które zaprzątało
i zaprząta konstruktorów najbardziej i najwięcej
interesowało wytwórców i nabywców obrabiarek,

Zagadnieniem tem jest sprawa masowości wy-
robu. W jego rozwiązaniu nasuwały się trzy kar-
dynalne trudności: pierwsza — kwestja specjali-
zacji obrabiarki, druga — zmienność typów przed-
miotów wyrabianych i trzecia —: główna — osią-
gnięcie żądanej ilości wyrobów.

Pokonanie pierwszej trudności łączy się z roz-
wiązaniem drugiej. Pytanie, jakiemi obrabiarka-
mi należy się posługiwać, normalnemi czy specjal-
nemiy mirrió częstych i długich dyskusyj, pozostaje

nadal otwarte, stając się rozwiązalnem dla ściśle
określonych wypadków. Powiedzieć można, że
walka tych dwóch typów, normalnego i specjalne-
go, znajduje rozwiązanie, z jednej strony, przez
budowę jednostek normalnych, które przez połą-
czenie w grupy dają obrabiarkę specjalną. Przy-
kładem mogą służyć głowice wiertarkowe hydrau-
liczno-elektryczne (rys, 1), które zgrupowane da-
ją wiertarkę specjalną (rys. 2).

Z drugiej strony, wiele czynności, które do-
tychczas były wykonywane na obrabiarkach spe-
cjalnie dla danego typu zbudowanych, dziś od-
bywa się na obrabiarkach specjalnie dla tych czyn-
ności zbudowanych; obrabiarki te, bez żadnych
trudności, można przystosować w szerokim zakre-
sie do każdego typu przedmiotu obrabianego. Tak
powstały tokarki do wałów korbowych, frezarki
do krzywek, docieraeżki i t. p, W końcu przez
szereg łatwo zamiennych urządzeń zmieniamy ob-
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rabiarki normalne na specjalne; szczególnie dużo snem się staje, że kwestja napraw odgrywa pierw-
zrobiono na tem polu w dziedzinie frezowania szorzędną rolę, a remontowanie starych obrabia-
(rys, 3 i 4). rek w nieskończoność jest jedną z najbardziej nie-

bezpiecznych form marnotraw-
stwa, Jest to forma tembar-
dziej niebezpieczna, że łatwo
usprawiedliwiana konieczno-
ścią zmniejszania inwenstycyj
i pozorną oszczędnością, ja'
ką uzyskujemy z dłuższej pra-
cy wyremontowanej obrabiar-
ki, w którą tymczasem wkła-
damy, przez wielokrotne na-
prawy, częstokroć niewiele
mniej pieniędzy, niż za nowe,
lepsze i bardziej ekomiczne
typy zapłacić trzeba.

Dlatego też na pierwszym
planie bezwątpienia postawić
należy sprawę doboru mate-
rjałów w obrabiarkach. I tu,
jak i w wielu innych dziedzi-

Rys. 1. Głowica wiertarkowa hydrauliczno-elektryczna, (Natco).
Na uwagę zasługuje dogodne i precyzyjne nastawianie na głębokość wiercenia.
Rozwiązanie trudności

trzeciej, t. j . osiągnięcia
masowości wyrobu, dało
wyniki imponujące. Zosta-
ły zbudowane obrabiarki
o niesłyszanych dotych-
czas wydajnościach i zda-
ły egzamin w gorączkowej
produkcji dzisiejszej. Dal-
szy jednak rozwój w tym
kierunku został zahamo-
wany przez czynniki, które
są tematem niniejszych roz-
ważań.

Mianowicie, wraz ze
wzrostem wydajności, wzra-
stało zużycie obrabiarki,
zmniejszała się dokładność,
wzrastało spożycie energji.

Obrabiarki stały się zbyt
skomplikowane, co wyma-
gało stawiania bardziej
wykwalifikowanej, a więc
droższej obsługi. Z drugiej
strony, przy jednakowych
nawet wydajnościach, koszt
wytwarzania będzie tem
mniejszy, im bardziej
zmniejszą się koszty napra-
wy, im rzadziej naprawy
bęHą potrzebne, im obsługa
będzie tańsza i mniejsze
spożycie energji,

Te zagadnienia naj-
więcej zajmują obecnie
konstruktorów i wytwór-
ców obrabiarek i obser-
wować możemy, jakie
kierunki w budowie obra-
biarek powstają i w jaki sposób konstruktorzy sta-
rają się rozwiązać wynikające trudności.

Jeżeli zważymy, że koszt naprawy powinien
być amortyzowany na równi z inwestycjami, ja-

Rys. 2. Wiertarka specjalna hydrauliczno-elektryczna. (wytw, Natco)
Zaopatrzone w trzy głowice: pionową i dwie poziome, dające możność! jednoczesnego

wiercenia dużych otworów,
nach, doświadczenie, zdobyte przy budowie i eks-
ploatacji samochodów, było punktem wyjściowym
dla wielu konstrukcyj obrabiarkowych. Części od-
powiedzialne, jak-wrzeciona i t. p., wykonywane
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są ze stali wysokowartościowych, czopy utwar-
dnione, koła zębate mają zęby utwardnio-
nie i szlifowane. Wielki postęp widać w jakości
części lanych; jakość żeliwa, jego ziarno, utwar-
dnienie powierzchni ulegających ścieraniu, ma na
celu zapewnienie trwałości i zmniejszenie kosz-
tów naprawy. Jeżeli zachodzi obawa znacznego
ścierania, wówczas zamiast utwardnionych listew,
stanowiących jedną całość z kadłubem, przykrę-
cone zostają listwy ze stali nawęglonej i utwar-
dnionej.

Rys. 3, Dostawna głowica wielofrezowa.

Nie tylko w jakości, lecz i w ilości a rozmie-
szczeniu materjału widać postęp znaczny. Kon-
strukcje nowe wykazują większą stateczność, no-
gi, nie przedstawiające dostatecznej podpory dla
łoża, zanikają, ustępując konstrukcjom skrzynko-
wym. Z tych samych powodów typ frezarki kola-
nowej ustępuje przed frezarką, będącą właściwie
zmodernizowanym typem frezarki Lincolna
(rys. 5), Waga obrabiarek naogół wzrasta. Powo-
dem jest dążność do wyzyskania narzędzia, które
w starszych obrabiarkach nigdy niemal nie mogło
być wyzyskane (zbyt słabe wrzeciona, panewki i
łoża dla stali szybkotnącej). Elementy takie, jak
czopy i łożyska, przygotowywane były do pracy
narzędziem ostrem, gdy tymczasem muszą być
przystosowane do znacznie zwiększonych oporów,
spowodowanych stępieniem narzędzia, które (stę-
pienie) przy stalach szybkotnących działa jak u-
derzenie. >

Z drugiej strony, dążymy do większej statecz-
ności przy znacznie zwiększonych szybkościach
obecnych. Stąd również pochodzi większa staran-
ność w zrównoważeniu części będących w ruchu,
szczególnie szybkobieżnych, np. wrzeciona wier-
tarek mają bruzdy klinowe symetryczne, dwu lub
wielokrotne, zamiast dawnej pojedynczej bruzdy,
która była powodem drgań całej obrabiarki. Koła
zamachowe na wrzecionach i t. p. urządzenia
zmniejszają niebezpieczeństwo drgań.

Na wzmocnienie obrabiarek wpłynęły jeszcze
inne czynniki. Coraz większe wymagania pod

względem dokładności wyrobu wywołały koniecz-
ność stosowania sztywnych konstrukcyj, solidnych
łóż, sań i wrzecion. Do tego również przyczyniły
się premjowe systemy płacy: robotnik popędzany
premją czy akordem coraz mniej przejmuje się
obrabiarką, nie ma czasu na to, dlatego też obra-
biarka musi być mocniejsza, aby mogła znieść po-
dobne traktowanie.

Drugą, również poważną troską konstrukto-
rów, jest kwestja zmniejszenia spożycia energji,
dlatego też zwrócono baczniejszą, uwagę na ło-

żyska, koła zębate i smaro-
wanie.

Łożyska kulkowe i rolko-
we znajdują coraz szersze
zastosowanie. Jedynie wrze-
ciona główne tokarek, rewol-
werówek i frezarek są jeszcze
naogół typu panewkowego,
choć i tu spotykamy się z
coraz większem zastosowa-
niem łożysk rolkowych i kul-
kowych. Spotykamy obra-
biarki, w których wszystkie
łożyska panewkowe zostały
zastąpione kulkowemi, względ-
nie rolkowemi. To jednak na-
leży już policzyć na karb mo-
dy, stosowanie bowiem takich
łożysk przy '<? małych chyżo-
ściach i naciskach jest niczem
nieusprawiedliwione. Zarówno
łożyska kulkowe, jak i rol-
kowe, znajdują zastosowanie,
nie wykazując przewagi po
żadnej stronie.

Koła zębate są o zębach cementowanych i
hartowanych, zęby są proste, ze względu na szli-
fowanie. Cementacyjne stale chromoniklowe znaj-
dują coraz szersze zastosowanie.

Śruby pociągowe, dające duże straty tarcia,
coraz częściej zostają zastępywane przez posuwy
hydrauliczne.

Dla zmniejszenia strat energji, zwrócono
baczną uwagę na smarowanie, zabezpieczając je-
go obfitość i pewność. Naogół zarysowuje się dą-
żenie do skupiania smarowania w kilku tylko miej-
scach, prowadząc smar dalej przewodami. Sma-
rowanie całkowicie zcentralizowane sootyka się
-rzadziej, zbyt długie i powyginane przewody stwa-
rzają niebezpieczeństwo nierównego i niepewnego
podziału smaru. Koła zębate smarowane są prze-
ważnie przez częściowe, względnie całkowite za-
nurzenie w smarze.

Które ze smarowań jest lepsze: spływowe, czy
tłoczone — trudno jest orzec, każde ma swoje za-
lety i wady. Najprawdopodobniej oba systemy bę-
dą stosowane obok siebie w zależności od mecha-
nizmu smarowanego, aczkolwiek można zauwa-
żyć, że liczba zwolenników systemu smarowania
tłoczonego stale się zwiększa,

W obrabiarkach o dużem spożyciu smaru, co-
raz większe rozpowszechnienie zyskuje obiegowy
(cyrkulacyjny) system smarowania, t. j . z powrot-
nym spływem smaru zużytego, przez filtr i osadnik.

Zwrócono również uwagę na dobór najodpo-
wiedniejszych smarów, w zależności od mecha-
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nizmu i szybkości pracy, skutkiem czego do jednej
obrabiarki stosujemy w różnych .miejscach smary
0 różnych własnościach.

Trzecim bardzo ważnym czynnikiem, którego
wpływ uwidacznia się w nowszych konstrukcjach
obrabiarkowych, jest obsługa obrabiarki. Znacz-
niejsze obniżenie kosztów wytwarzania możliwe
jest dzięki niewykwalifikowanemu, a więc tań-
szemu, robotnikowi. Typ robotnika specjalisty zni-
ka z produkcji, usuwając się coraz bardziej do
narzędziami. Robotnik niewykwalifikowany do-
staje zadamia proste, przygotowane i nie wymaga-
jące specjalnej zręczności i wprawy, może jednak
obsługiwać tylko nieskomplikowaną obrabiarkę i
w dodatku zabezpieczoną od nieumiejętnego ob-
chodzenia się. W nowszych typach obsługa ograni-
cza się do kilku i(częstokroć jednej) dźwigni, po-
nadto niewłaściwe włączenie dźwigni, skutkiem
czego mogłaby ucierpieć obrabiarka, jest uniemo-
żliwione przez odpowiednie mechanizmy zabez-
pieczające. Dla skoncentrowania rozrządu w miej-
scu obsługi, wiele dźwigni zostaje zastąpionych
kontaktami elektrycznemi. Sprzęgła i wpusty bez-
pieczeństwa, pękające w razie przeciążenia, usu-
wają obawę uszkodzenia obrabiarki. Mechanizacja
biegów jałowych znajduje coraz liczniejszych zwo-
lenników, gdyż przez nią udział robotnika w ob-
słudze jeszcze bardziej się zmniejsza (poza zmniej-
szeniem czasu obsługi, co też jest brane pod u-
wagę).

W końcu, jednym z najważniejszych czyn-
ników jest cena obrabiarki, która przy tylu ulep-
szeniach i zmianach wzróść musiałaby niepomier-
nie. W dużej mierze zapobiegła wzrostowi ceny
rewizja celowości poszczególnych konstrukcyj.
Zaczęto zastanawiać się, czy dane mechanizmy,
opłacają się, czy są wyzyskane szybkości, posuwy
1 t, d. Pobieżna choćby analiza obrabiarek z o-
statniego dziesięciolecia (zwłaszcza pochodzenia
niemieckiego) daje jasny dowód, jak dużą rolę
odgrywa moda, nawet w takiej dziedzinie, jak bu-
dowa obrabiarek. Weźmy jako przykład iokarki

Rys. 4. Frezarka wielofrezowa. Przyrząd jak na rys. 3.

średniej wielkości. Niedawno jeszcze były one z
trzystopniowem kołem pasowem, przekładnią po-
jedynczą, rzadziej podwójną, co dawało 6, względ-
nie 12 stopni szybkości wrzeciona. Ilość stopni po-
częła rosnąć, 20 nawet 24 nie są rzadkością, a po
wprowadzeniu przekładni hydraulicznej mamy w
pewnym, bardzo szerokim zakresie, dowolnie wiel-
ką ilość stopni, inaczej mówiąc absurd warsztato-
wy. Zakres liczby obrotów też powiększał się sta-
le, mamy tokarki bezmostkowe o skali od 4 do

440 obrotów wrzeciona na minutę, przy przecię-
tnej średnicy toczenia 200 mm nad suportem. Po-
dobnie, a nawet w większym stopniu, dzieje się z
posuwami. Zachodzi pytanie, czy cała ta bogata
skala obrotów i posuwów będzie o tyle wyzyski-
wana, że opłacą się pieniądze inwestowane w
dźwigniach, kołach zębatych i innych częściach.
Praktyka dała odpowiedź przeczącą i jesteśmy
świadkami zmniejszania skali obrotów i posu-
wów. Przykładem może służyć jedna z firm ame-

Rys. 5, Typ frezarki podłużnej (Lincoln)
nowoczesnej konstrukcji.

rykańskich, która kreśli historję powstania ostat-
niej ze swych tokarek. Zebrano pokrewne kształ-
tem i wielkością przedmioty i określono wydaj-
ność na 400 sztuk w ciągu dnia roboczego, wyzna-
czono maximum i minimum szybkości wrzeciona
i posuwów wzdłużnych i poprzecznych, ponadto
wyznaczono największą średnicę toczenia i rozsta-
wienie kłów. W ten sposób powstała obrabiarka o
małym zakresie obrotów i posuwów, która przy
minimum powierzchni zajmowanej, co szczególnie
podnieść należy, spełnia bezkonkurencyjnie swe
zadanie w określonym zgóry zakresie.

Dla umożliwienia obróbki materjałów o bar-
dzo różniących się szybkościach skrawania, jak
np, stal i aluminium, wytwórnie budują typy iden-
tyczne i, przez prostą zmianę dwu kół, zmieniają
zakres wielkości obrotów, tak że można mieć
jedną obrabiarkę pracującą na stal, a drugą na
aluminjum. Obrabiarki pracującej jednak na jedno
i na drugie nie będzie, aczkolwiek byłoby to naj-
zupełniej możliwe kosztem wprowadzenia jednej
przekładni, któraby jednak nigdy nie opłacała się
należycie.

Zwrócono baczną uwagę na powierzchnię, zaj-
mowaną przez obrabiarki, szczególna bowiSm
rozrzutność w tym względzie panowała i panuje
jeszcze w dużej mierze w tokarkach. Dziwnym
zbiegiem okoliczności przez dłuższv czas
przyjęte było, że ze wzrostem średnicy to-
czenia wzrastać również musi długość to-
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czenia, tak że dokładne, krótkie tokarki (nie
tarczówki), o stosunkowo dużej średnicy to-
czenia, od niedawna dopiero pokazały się
na rynku maszynowym. Nie znaczy to, że przed-
tem nie odczuwano ich potrzebv, lecz że roboty
wykonywano na obrabiarkach dwu i trzykrotnie
dłuższych, nie troszcząc się, czy teren zajmowa-
ny procentuje, czy nie, Dla tego samego powodu
obrabiarki o wrzecionach pionowych zyskują co-
raz większe zastosowanie, zarówno bowiem mała
powierzchnia, jak i łatwość zakładania przedmio-
tu zdobywa dla tego typu coraz więcej zwolen-
ników,

W końcu wspomnieć należy o wyzyskiwaniu
obrabiarek z chwilą, gdy wskutek zużycia, do-
kładność pracy da się odzyskać tylko drogą bar-
dzo kosztownej naprawy. Natomiast po normalnej
naprawie, obrabiarka taka może doskonale
nadawać się do pracy zgrabnej, ale pod
warunkiem, że możliwość takiej pracy została w
konstrukcji obrabiarki zgóry przewidziana i ele-
menty silnie obciążone są z takim zapasem zbu-
dowane, że mogą bez zniszczenia pracować w no-
wych, cięższych warunkach. Możliwości takie są
w konstrukcjach wielu nowszych obrabiarek rów-
nież brane pod uwagę.

Budowa basenów osadowych
na stacji pomp rzecznych wodociągu warszawskiego.

Napisał Inź. A. Kolitowslti.

Rozwój wodociągu warszawskiego.

W roku 1476 książę Bolesław Mazowiecki
ofiarował Warszawie sześć morgów ziemi,
obfitujących w liczne źródła. Teren ten, po-

dług ówczesnych pojęć o zdrowotności, miał słu-
żyć za pastwisko i za miejsce urządzenia wodo-
zbiorów dla miasta, z których mieszkańcy „Nowe-
go Miasta" i przyległych osiedli oraz dzielnic miej-
skich przsz długie lata czerpali wodę, wobec za-
mulenia z biegiem lat spływających ku Wiśle rze-
czek Drny, Drzasny i Sadurki, które z końcem
XVIII wieku znilkły, zasypane zupełnie, Wskaza-
ny teren, darowany miastu, zalegał w sąsiedztwie
dzisiejszych ulic: Franciszkańskiej, Nalewek i Gę-
siej i sięgał wsi Wola, Obfite źródła wpuszczono
do zbiorników, przezwanych „nalewkami". Nazwę
tę przeniesiono na zbio-rnilk z naczynia, służącego
<do czerpania wody i nalewania do beczek, rozwożą-
cych ją pO' mieście. Potem nazwę tą nadano sąsia-
dującej ulicy „Nalewlki", istniejącej już od r. 1658,
W latach 1606 i 1607 przeprowadzono wodociąg
do zamku królewskiego ze źródeł, znajdujących się
na terytorjum dzisiejszego szpitala ewangelickie-
go, od r, zaś 1754 zużytkowano ten wodociąg i dla
przyległych dzielnic miasta, Prócz tego, około- r.
1770 zaczęto urządzać .studnie kopane, których licz-
ba wyniosła 16 i z których istnieją dziś jeszcze:
jedna na Tłomacfciem, druga na placu Krasińskich.
Ze stoków, zwróconych Iku Wiśle, wypływało kilka
źródeł, z których również czerpano wodę. Z tych
zaznaczyć trzeba istniejące jeszcze źródła: w Ła-
zienkach przy ogrodzie Botanicznym, na teryto-
rjum szpitala Ś-go Łazarza i na Ofooźnej. Bezpla-
nowe więc i niedostateczne zaopatrzenie w wodę
miasta budziło poważne troski w zarządzie miej-
skim w początkach XIX wieku i nawet zwróciło na
sieibie uwâ gę ówczesnego ministra spraw wewnętrz-
nych Mostowskiego, który tą sprawą się zajął, lecz
nie zdołał jej wyprowadzić ze sfery projektów. Po-
cząwszy od roku 1835, najpierw Urbański, potem
Stejnikeller, następnie Pancer i Marconi opraco-
wują projekty wodociągów, Z tych wreszcie Mar-
coni w r. 1851 przystępuje do budowy tak zwane-

go starego wodociągu'Warszawy, który uruchomiono
w r. 1855 i który przetrwał do r. 1889, kiedy zastą-
piono go nowym, Stary wodociąg, wybudowany and
Wisłą przy ulicy Dobrej, w końcowym okresie swe-
go istnienia dostarczał 14 150 m3 wody na dobę,
posiadał 5 filtrów o powierzchni 10 488 m2 i. sieć
rur około 27 km. Praga również otrzymała mały
wodociąg, bez filtrów, czerpiący wodę z Wisły przy
wylocie nadbrzeżnym ul. Szerokiej, gdzie pobudo-
wano maleńką stacyjkę z wieżą ciśnień w kształ-
cie minaretu. Wodociąg ten dostarczał 3800 m'J wo-
dy na dobę i posiadał sieć rur około' 4,5 km dług.
Stary wodociąg był naturalnie bardzo niewystar-
czający nawet dla śródmieścia, w większości więc
kuchen stały trójnożne istągiewki, do których ła-
pano wodę, gdy w kranie spustowym się pojawiła,
W r, 1875 Magistrat wysłał zagranicę komisję dla
zbadania urządzeń wodociągowych miast zachod-
nich. Na .zasadzie tych badań zawarto z frankfurc-
kim inżynierem Lindky'eni kontrakt w 1877 na spo-
rządzenie odpowiedniego projektu dla Warszawy.
'Po zatwierdzeniu projektu w; r, 1881, przystąpiono
do budowy w roku 1884 i nowy wodociąg urucho-
miono w październiiku 1886 r., podtijąc na miasto
pierwsze ilości wody, Warszawa liczyła wtedy
430 000 mieszkańców, zapotrzebowanie więc wody
na doibę było duże. Od tego czasu, pod umiejętnem
kierownictwem Lindłey'a, rozpoczyna się okres in-
tensywnej rozbudowy urządzeń wodociągowych, a
następnie kanalizacyjnych Warszawy. Nieprzerwa-
nem pasmem ciągnie się rozbudowa wodociągów
i kanałów do r, 1914, i Warszawa zyskuje jedno
z najlepszych urządzeń tego rodzaju w Europie,
Liczni przyjezdni z kraju, Rosji i zagranicy zwie-
dzają nasze urządzenia wodociągowe i kanaliza-
cyjne, W tym okresie powstają na stacji -filtrów
3 osadniki, 4 grupy filtrów, 3 zbiorniki czystej wo-
dy, 2 budynki maszyn parowych z kotłowniami,
wieża ciśnień z zawartym w niej kominem i cała
sieć rur na terenie stacji. Na stację filtrów dopro-
wadzono, wodę 3-ma przewodami ruroweml o śred.:
915 mm i 760 mm, każdy długości Gkoło 4 km —
ze stacji pomp rzecznych, nad brzegiem Wisły po-
łożonej, posiadającej 3 zespoły pomp parowych,
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które również 3 przewodami 915 mm średn., dłu-
gości po 810 m b. każdy, ciągną wodę z Wisły, za-
bierając ją z trzech na brzegu zbudowanych base-
nów ssących, połączonych specjalnymi przekopami
z rzeką. Baseny te zabezpieczają otwory ssące od
zasypania ich ławicami piasku, posuwaj ącemi się
wzdłuż rzeki, a w zimie od. przenikania do nich tak
zwanego, sadła wiślanego, t. j , kryształów tworzą-
cego się w masie wody lodu, który, przedostając się
rurami ssącemi do pomp, tamował dawniej ich bieg.
Prócz tego, baseny osadowe osadzają około 10%
zawiesin mechanicznych, wytwarzając w ciągu ro-
ku w basenach warstwę o.sadu o grubości 1 m, któ-
rą co. roku czerpaczka pływająca usuwa. Równole-
gle z rozbudową tych urządzeń powstaje rozległa
sieć rur wodociągowych i sieć kanałów, doskonale
odprowadzających wody ściekowe. Długość, rur
wodociągowych pierwszo i drugorzędnych dosięga
330 hm, a kanałów — 200 km. Z temi urządzenia-
mi łączy się jeszcze budowa stacji przepompowy-
wania ścieków przy ul. Dobrej, stacji przepompo-
wywania ścieków na Pradze w Golędzinowie, sta-
cji próbnej oczyszczania -ścieków na Kaskadzie,
stacji wodomierzy z warsztatami i wreszcie organi-
zacja zarządu cał-&j instytucji.

Rokiem 1914 zarząd wodociągów i kanalizacji
zakańcza pierwszy swój intensywny okres pracy,
osiągnąwszy wydajność 24 000 000 m3 na rok czy-
stej wody, podanej do sieci,

Wejście niemców do Warszawy zahamowuje
zupełnie działalność inwestycyjną zarządu wodo--
ciągów i kanalizacji, Pomimo jednak braku fundu-
szów, zarząd w roku 1916 oddaje do użytku V-tą
grupę filtrów i w ten sposób powiększa ich po-
wierzchnię filtracyjną z 56 000 do 68 000 m2. Ro-
czna konsumeja miasta stale wzrasta, jak to liczby
następujące wskazują:

1916 r. 24 815 000 m3

1917 „ 26 106 000 „
1918 „ 27 428 000 „
1919 „ 29 863 000 „
1920 „ 29 229 000 „
1921 „ 30 899 000 „

1922 r. 33 314 000 m3

1923 „ 32 268 000 „
1924 „ 34 024 000 „
1925 „ 38 580 000 „
1926 „ 39 9/0 752 „

Ludność miasta wzrosła w tym okresie
z 780 000 do 1 015 000 (w r, 1925) mieszkańców.
Obliczając z powyższych danych ilość wody, zu-
żywanej przeciętnie przez mieszkańca na dobę, o-
trzymujemy:

w r. 1916 po 87 I
» « 1917 „ 87 „
„ , 1918 „. 100 „
„ „ 1919 „ 100 „
„ „ 1920 „ 85 „
„ » 1921 ';.„ 90 „

w r. 1922 „ 95 /
„ „ 1 9 2 3 „ 92 „
„ „ 1924 , 100 „
„ |„ 1925 „ 100 „
„ „ 1926 „ 109,5 „

Stacja filtrów wydaje więc około 90 000 do
100 000 m3 wody na dobę, a normy wyżej wskaza-
ne około 100 / na mieszkańca i dobę należą do wy-
sokich, używanych w miastach zachodniej i środko-
wej Europy,

Chcąc zapewnić dalszy rozwój urządzeń wo-
dociągowych, zarząd ich, pomimo braku funduszów,
wznawia w r. 1919, przerwane w r, 1914, budowle
na st. pomp rzecznych i st, filtrów, z początku w
szczupłych rozmiarach, i dopiero* po ustaleniu isię

waluty i wyodrębnieniu urządzeń wodociągowo-
Ikanalizacyjnych w autonomiczne przedsiębiorstwo,
zarząd, rozwija wymienione roboty w całej pełni,
równolegle z szeregiem innych urządzeń w dziale
kanalizacji.

'Na stacji filtrów powstaje w tym czasie IU-ci
budynek maszyn, mieszczący 3 elektr opompy o wy-
dajności każda po 30 000 m3 na dobę, a od r. 1924
rozpoczyna się budowa .VI-ej grupy filtrów, która
w r. 1925 oddana została do użytku. Powierzchnia
filtracyjna powiększyła się z 68 000 do 82 000 m1.
Na stacji pomp rzecznych wykończono również w
roku 1924 IV budynek maszyn, zawierający nowe
3 pompy o napędzie elektrycznym, o wydajności
po 25 000 mfl na dobę.

Baseny osadowe*

Od września 1924 roku przystąpiono do ol-
brzymiego przedsięwzięcia — /budowy na łąkach
Siekierkcwskich 2-ch ogromnych basenów osado-
wych, o łącz>nej powierzchni 29,2 ha, a pojemności
876 300 m* wody odstałej lub 1 168 400 ms wody
osadzającej męty. Każdy z tych basenów będzie
połączony 2-ma podziemnemi przepustami z rur
żelazo-betonowych o średnicy 1 m z Wisłą. Prze-
pusty te będą zaopatrzone w zasuwy, reg'ulujące
dopływ wody.z Wisły. Pewną rolę będzie tu odgry-
wała i samoliltracja wody przez grunt do basenów-
W basenach woda będzie się odstawać, przepływa-
jąc z szybkością około 1 mm^sek i pozostawiając
przez to w basenach prawie wszystkie swoje za-
wiesiny mechaniczne, poczem z odpowiednich ko-
mór ssących zabierana będzie przez pompy i tło-
czena na stację filtrów. Po wykonaniu osadników,
otrzymamy możność magazynowania 876 300 m11

wody, a że dzienne zużycie waha się cikoło
100 000 m*, więc powiedzieć można, że ilość ta
7 dni wędrąwać będzie przez baseny, zanim przez
pompy zafcraną będzie. Taki dkigi okres osadzania
mętów pozwoli prędzej filtrować wodę, a więc
wpłynie na wydajność stacji filtrów. Wpływ osad-
ników odbije się iprzedewszystkiem na oczyszczaniu
filtrów, stanowiącem jeden z najważniejszych czyn-
ników w 'gospodarce filtrowej. Dla wybudowania
basenów osadowych trzeba będzie wykopać
1 752 600 m3 ziemi i odwieźć ją na odległość 2—3
km, zasypując nią okoliczne niziny i niezdrowe wo-
dozbiory naturalne oraz. wykańczając te mi zapa-
sami ziemi' obwałowania brzegu Wisły w okolicy
stacji pomp rzecznych, W ten sposób roboty te u-
zdrowią i zabezpieczą od wylewu całą obszerną
i gęsto zaludnioną dzielnicę Czerniakowską, W. ce-
lu wykopania basenów, zostały sprowadzone z za-
granicy maszyny do kopania i parowozy, w kraju
zaś zakupiono wagony i tory do nich, które uło-
żono od miejsca budowy w różnych kierunkach,
przy ogólnej ich długości około 10 km. Budowa ta
dała zajęcie z początku 400, a później nawet 600
robotnikom, którzy przy akordoweim ujęciu pracy
wykazali znaczną sprawność, osiągając w niektó-
rych wypadkach nawet 8 do 9 m3 ziemi na 8 go-
dzin pracy na osobę,

Wspomniane roboty, przeprowadzone na obu
stacjach, t. j . filtrów i pomp, pozwolą z czasem
zwiększyć znacznie wydajność wodociągów war-
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szawskich i zadowolnić potrzeby mieszkańców na-
wet przy dalszym wzroście miasta, zwłaszcza, że
zamierzone jest zaopatrzenie Pragi w osobny wo-
dociąg i w tym kierunku .są już prowadzone studja.

Wyjaśniwszy znaczenie basenów osadowych,
budowanych na stacji pomp rzecznych, w zestawie-
niu z całością urządzeń wodociągowych, przystą-
pimy do szczegółowego omówienia ich projektu, a
następnie samej ich budowy.

Rys. 1. Osadniki budowane i projektowany. A — port Czerniakowski.

Myśl urządzenia otwartych osadników na
brzegu Wisły była poruszona przez okrąg komuni-
kacji w r, 1889, lecz została zaniechana i ówczesne
kierownictwo wodociągów przedsięwzięło budowę
krytych osadników na stacji filtrów oraz przepro-
wadziło' budowę 3-ch ,,smoków" ssących w samem
korycie rzeki, choć już pierwszy smok, zaraz po
rozpoczęciu swego działania, wykazał wady swej
pracy, Smoki zasypywał piasek wiślany, a w zi-
mie osiadał na nich tak zwany ,,lód gruntowy",, któ-
ry zatykał otwoty w siatce smoka i przedostawał
się nawet do cylindrów wodnych, hamując bieg ma-
szyn. Niemożność usunięcia złego działania smo-
ków naprowadziła na myśl urządzenia zatok nad-
brzeżnych, którą inż. Lindley opracował i wykonał.
Było to więc poprawienie zasadniczo złego> dla Wi-
sły rozwiązania czerpania wody z koryta rzeki, co
dało się już we znaiki przy starym wodociągu, po-
łożonym przy ul. Dobrej, Pomiano więc odrzucenia

l d

na brzegu Wisły, kierownictwo wodociągów mu-
siało pójść właśnie w kierunku rozwoju tej myśli
i jej zastosowania, ze względu na lepsze czerpanie
wody dla wodociągu. Praktyka zatok nadbrzeżnych
wykazała ich wpływ na proces osadzania mętów
(około 10%) nawet przy ich nieznacznej powierzch-
ni; 3-ch razem około 4000 m2 i szybkości przepły-
wu 1 cm.sek i usunęła wady smoków, zapuszczo-
nych w koryto rzeki, Jednocześnie na praktyce za-

tok nadbrzeżnych skrystalizowa-
ła się myśl o potrzebie uwolnie-
nia się od czerpania brudnych
wód wylewowych Wisły w czasie
długotrwałych i kilkakrotnych
w ciągu roku wylewów rzeki, co
tylko dalszym rozwojem kon-
cepcji odgraniczenia się od Wi-
sły osiągnięte być mogło. Wy-
razem więc zespolenia myśli o-
sadzenia mętów i odgraniczenia
się od rzeki w czasie wylewów,
urzeczywistnieniem i środkiem,
usuwającym wszelkie w tym
względzie przeszkody, są właśnie
budowane obecnie otwarte ba-
seny osadowe, otoczone pier-
ścieniem wałów ochronnych, w
czasie wylewów otrzymujące

s wodę z samofiltracji. Potęgują
one jednocześnie i wydajność
urządzeń wodociągowych, zależ-
ną od obecnego i spodziewane-
go rozwoju miasta, gdyż tereny
przeznaczone na stacji filtrów
pod budowę osadników i nawet
same osadniki kryte będą mogły
być zużytkowane pod budowę
i urządzenia filtrów amerykań-
skich lub angielskich, co zwię-
kszy ilość filtrowanej wody, do-
starczanej miastu. Tak więc sto-
pniowy rozwój sprawy czerpania
wody dla miasta poprowadził
w ciągu lat kierownictwo wodocią-
gów ku rozwojowi i zastosowaniu
pierwotnej myśli budowy nad-
brzeżnych basenów osadowych.

Taką jest geneza samego projektu. Obecnie
przechodzimy do szczegółowego rozpatrzenia pro-
jektu.

Projekt budowy basenów.
1, W i e l k o ś ć basenów została uwarunko-

wana dwoma względami; 1) otrzymaniem możliwie
wielkiego zapasu wody w basenach dla możliwie
powolnego jej przepływu, potrzebnego do osadze-
nia mętów i na wypadek odcięcia basenów od rze-
ki w czasie wylewu, przy możliwie dużej powierzch-
ni samofiltracji przez grunt, jako zabezpieczeniu
dopływu wód w tym czasie; 2) wielkością rozpo-
rządzalnego narazie terenu w trójkącie łąk nad-
brzeżnych, zawierającego rury ssące. Na przy-
szłość przewidziano budowę jeszcze jednego base-
nu osadowego — trzeciego, na terenie do stacji
obecnie nienałeżącym, uznanym jednak za niepod-
legający zabudowaniu. Jak powiedziano wyżej, w

pierwotnej myśli o budowie osadników otwartych dwóch zaprojektowanych pierwotnie osadnikach
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obliczono możliwy do umieszczenia zapas wody na
876 300 ms, projektowany w przyszłości trzeci za-
wierać będzie 665 913 m3 wody. Obecnie więc bu-
dowane osadniki, przy bieżącem zapotrzebowaniu
około 100 000 ms na dobę, zawierać będą zapas
7-dniowy. Posiadanie 7-d'niowegO' zapasu wo-
dy poza rzeką, gwarantowanego samofiltracją, wo-
bec dzisiejszego zapasu na stacji filtrów, starczają-
cego zaledwie na 16 godz., jest zasadniczo' ogrom-
ną korzyścią dla miasta i tem się też tłomaczy dą-
żenie , do jaknajwiększej pojemności basenów,

2, R o z p l a n o w a n i e . Baseny zaprojekto-
wano dwa, a w przyszłości trzy, aby mieć możność
posługiwania się niemi bez przerw, powodowanych
potrzebą usuwania osiadłego w nich szlamu. Gdy
jeden będzie czyszczony, drogi może pracować nie-
zależnie od niego. Dziś określić jeszcze trudno gru-
bość narastającej warstwy osadów i wskazać dłu-
gość okresu, po którego upływie basen powinien
być czyszczony. Należy przypuszczać, że do tego
zastosować trzeba będzie czerpanie lub pneuma-
tyczne wysysanie szlamu, W grę tu wejdzie i spo-
sób usuwania poza granice basenów wydobytego
mułu. Przypomnieć trzeba, że obecnie muł wiśla-
ny, w 3-ch istniejących na brzegu basenach, o łącz-
nej powierzchni około 4000 m2, przy szybkości
przepływu około 1 cmjsek, osiąga w ciągu roku gru-
bość 1 m i co rok musi być usuwany czerpaczką ku-
błową, przyczem oddzielanie samego mułu z osia-
dłej warstwy i zabieranie go przez pompę odśrod-
kową czerpaczki powoduje pewne trudności, gdyż
muł ten jest kleisty. W nowych więc basenach
można się spodziewać takiegoż szlamu. Wpływ pe-
wien na ilość osiadającego mułu mieć będzie tu
tylko to, że wylewy wiślane nie będą bezpośrednio
oddziaływać na nowe baseny, nie zalewając ich,
jak to< się dzieje z obecnemr zatolkami nadbrzeż-
nemi.

3, P o d z i a ł p o w i e r z c h n i b a s e n ó w .
Początkowo kierowano się w projekcie podziałem
powierzchni wodnej, a więc objętości wody na dwie
równe części, co teoretycznie należy uważać za
najlepsze. Wykonaniu te£O' stanęły jednak na prze-
szkodzie różne wziględy i projekt trzeba było prze-
robić. W projekcie pierwotnym obecne rury ssące
1-a i 2-a przebiegały w basenie północnym, 3-a zaś
w basenie południowym. Takie rozłożenie tych rur
utrudnia bardzo przejście od basenów obecnych
i rur ssących do> używania basenów nowych. Prak-
tyczne względy usunięcia tych przewodów, przy
stopniowym tego wykonaniu tak, afev dwa przewo-
dy działały razem z częścią południowego basenu
nowego, a potem jeden basen i jeden lub dwa prze-
wody, a w końcu tylko dwa 'baseny — po wy-
kończaniu czterech komór ssących — zniewo-
liły do przesunięcia grobli rozdzielczej na środko-
wy przewód ssący, tak aby osie grobli i przewodu
się zlały. Takie przesunięcie grobli rozdzielczej
wywołało zmniejszenie powierzchni basenu pół-
nocnego i powiększenie południowego*. Prócz tego
Dyr, Dróg Wodnych M. R. P- postawiła żądanie
zmniejszenia basenu północnego o tyle, aby nie
przeszkadzał powiększeniu w przyszłości portu
Czerniakowskiego, skutkiem czego północny, wy-
gięty ku północy wał, okalający basen północny,

wypadło odsunąć ku południowi, prostując go do
przecięcia z wałem podłużnym, biegnącym wzdłuż
brzegu rzeki. Skutkiem tych zmian, powierzchnie
basenów stały się nierówne: północny ma więc
113 580 m2, a południowy 178 520 nr powierzchni,
razem 29,2 ha. Pod budowę zajęto przestrzeń
43,5 ha, wliczając w to i tereny pod obwałowaniem
basenów. Przy głębokości wykopu do 2 m pod 0
Wisły, przeciętna grubość warstwy wody wypada
4 m. W związku z zamierzonem wyjęciem rur ssą-
cych, które użyte będą do ułożenia nowej linji tło-
czącej, wychodzącej .ze stacji filtrów, zamierzone
jest skasowanie dotychczasowych basenów ssących
nadbrzeżnych, po częściowem ich wyzyskaniu dla
2-ch przepustów do nowych basenów. Po częścio-
wem zasypaniu, będą z nich zrobione małe zatoki,
w głębi których, od odpowiednich przyczółków, bę-
dą się rozpoczynały przepusty.

4. Z a s i l a n i e o b u b a s e n ó w w o d ą
z Wisły rozwiązano w sposób następujący-
Samofiltracją wody z Wisły Ax> basenów jest
zależna od przepuszczalności gruntu i ułożenia
warstw geologicznych, jak to porównanie pierwot-
nych studzien inż, Pancera, budowy osadników,
budowy studni próbnej w Gocławku i wreszcie bu-
dowy kanałów na obu brzegach rzeki pokazuje, —
a wreszcie od poziomu wody w Wiśle, i z biegiem
czasu od zassania się warstw przepuszczających
wodę. Nie można więc samo<filtrac}i uważać za sta-
łe źródło dopływu wody do basenów i liczyć na
nią jako na czynnik niezawodny, Narazie powie-
dzieć można, że dopływ wody gruntowej w nowo-
kopanym basenie, a więc pochodzącej z samofil-
tracji (choć nie jest wykluczony i udział wód spły-
wających z pod skarpy górneigo miasta) jest znacz-
ny: 0,54 mzlm2 na dobę.

Budowa fundamentów pod IV budynek ma-
szyn na stacji pomp rzecznych, gdzit kopano tylko
do poziomu 0 Wisły i w odległości 900 m od rzeki,
wykazała, że woda gruntowa dość obficie nawet
napływa tam do wykopu, że poziom jej zmienia się
ze zmianą poziomu wody w Wiśle i że w począt-
kowym, nawet długotrwałym okresie na nią liczyć
można, Zastosowane przy budowie 'fundamentów
pod pomieniony budynek studnie ssące, któremi
wodę tę odpompowywano, wykazały szybkość jej
napływu. Mianowicie przy odpompowywaniu od-
prowadzano 54 mKjh, co odpowiada ogółem 1296 m3

na dobę, przy okalającej wykop skrzyni z pali wpu-
stowych i powierzchni odpływu wewnątrz skrzyni
200 ni'. W (kopanych basenach szybkość ta będzie
większa, wobec bliskości rzefci i prawie wyłącznie
piaszczystych od strony koryła rzeki warstwach
przepuszczalnych. Nie rozwiązuje to jednak spra-
wy dopływu wody do basenów. Zabezpieczyć go>
mogło tylko połączenie każdego z basenów dwoma
przepustami z rur żelbetowych 0 1 m z Wisłą, zao-
patrzonych w zasuwy, odcinające w razie potrzeby
baseny od rzeki. Zasuwę w każdym przepuście u-
mieszczono w specjalnej wieży, wybudowanej na
rurze betonowej. Rurę żelbetową zaprojektowano
na odpowiednio wzmocnionym fundamencie i war-
stwie szabru, przykrytej rusztem, z przy-
czółfkami żelbetowemi od strony Wisły i od strony
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basenów. • Wykopy na rury ogrodzono ścianami
szczelnemu Uzbrojenie rury zaprojektowano- z prę-
tów podłużnych i poprzecznych, powyginanych
podług krzywizny przekroju rury. Ściany rury ma-
ją 10 cm grubości, Ponieważ rura nie powinna za-
trzymywać przepływających osadów, ma więc o-
trzymać spadek od rzeki do basenu i wewnątrz
gładką wyprawę cementową.

5. Z a b e z p i e c z e n i e b a s e n ó w od
w y l e w ó w W i s ł y , W tym celu postanowiono
otoczyć baseny pierścieniem wałów ochronnych,
stykających się z wysokiemi terenami stacji na
-j- 8,20 m nad 0 Wisły. Wały te postanowiono usy-
pać tak wysokie, jak istniejący wał, tak zwany
Wilanowsiki, wybudowany przez M, R. P, w la-
tach 1919—1921, t, j , do (koty + 8,20 nad zerem
Wisły, Ponieważ w okresie lat 65, w ciągu których
notowano systematycznie stany wody na Wiśle, po-
ziom wód nie przekroczył koiy + 7,20 ni, tisypa-
nie więc wałów do koty -+- 8,20 m nad 0 Wisły

można uważać za wystarczające, Wały zaprojekto-
wano 5 m szerokości w koronie i 17 m u podstawy.
Wały podłużne, biegnące wzdłuż brzegu, zamie-
rzono połączyć zapomocą trójkąta ziemnego z wa-
łem Wilanowskkn i z tegoż trójkąta wyprowadzić
wał poprzeczny, aż do wysokiego terenu stacji.
Wał ten przeciął strumień, odprowadzający wody
ściekowe z Sielc do portu 'Czerni.akowskie.go i dla-
tego w tem miejscu trzeba było zaprojektować
przepust żelbetowy z zasuwą, posiadający otwór
1 m średn., zamykany w czasie wylewów rzeki
dla zabezpieczenia basenów od przedostania się do
nich brudnych wód ze strumienia, w czasie, gdy
wody te nie mają odpływu do Wisły w porcie Czer-
niakowskim,, Wały o darniowano i usypano przy
nich od strony basenów ławy 5 m szerokości na
poziomie + 4,50 m, służące do odwożenia w przy-
szłości szlamu, wydobywanego z Ibasenów i do roz-
prowadzenia wodociągu, potrzebnego w przyszłości
do robót z oczyszczaniem basenów związanych.

Przemysł i technika w r. 1927.*
(d. n.J.

Budowa wagonów w ciągu
ostatnich lat.

W okresie paru ostatnich lat zaszły w dziale
budowy wagonów dla kolei normalnotoro-
wych stosunkowo niewielkie zmiany. Typy

wagonów towarowych, opracowane już poprzednio',
są nadal budowane z matami zmianami, mającemi
na celu wzmocnienie konstrukcji, lub też zmniejsze-
nie wa;gi własnej wagonów w stosunku do ładow-
ności. Na kontynencie europejskim nie daje się
zauważyć wyraźnej tendencji do zwiększania ła-
downości poszczególnych 'jednostek, jak to czyni
Ameryka, W dziale wagonów osobowych spotyka-
my natomiast wiejksze zmiany. Brak odpowiednio
dobrego materjału drzewnego do budowy wagonów
i 'jego wysoka cena jeszcze przed wojną światową
zmusiły do zastąpienia drzewa konstrukcją żelaz-
ną. Ze wszystkich państw na kontynencie najprzód
Niemcy opracowały wagony osolbowe o żelaznej
konstrukcji pudła, ale dopiero po wojnie przystą-
piono1 do szerszego1 stosowania konstrokcji żelaznej
i każde z większych państw opracowało odrębny
typ wagonu, a różnice są tu nieraz dość znaczne.
Konstrukcja niemiecka była już opisana w „Przegl.
Techn." poprzednio, Włosi zastosowali do budowy,
podobnie jak Niemcy, żelazo profilowe, ale tak wy-
glądem, jak i w szczegółach konstrukcji znacznie
odbiegli od typu niemieckiego. Niemiecka konstruk-
cja żelazna pudła jest jednakże-prostsza i tańsza
niż włoska, choć ta jest lżejsza.

Francuska konstrukcja różni się znacznie od
dwu poprzednich, gdyż zastosowano w niej wiele
części z glinu, przez co dało się osiągnąć O' wiele
mniejszą wagę wagonu. Ramy wózków wykonane
z odlewu stalowego, ale nie z jednej sztuki, jak
wózki amerykańskie, lecz są podzielone na o-stoj-
nice i belki poprzeczne, związane ze sobą przez ni-
towanie. Podział na części nie stanowi ulepszenia

*) Ciąg dalszy do str, 35 w zesz, 2 z r, b.

konstrukcji, ale jest ułatwieniem zadania dla hut,
które nie stoją na tak wysokim poziomie pod wzglę-
dem wykonywania odlewów stalowych, jak huty
amerykańskie,

Z najnowszych wagonów na szczególną uwa-
gę zasługtiją wagony sypialne i restauracyjne, bu-
dowane w Anglji dila Międzynarodowego T-wa
Wagonów Sypialnych (opis i rysunki ich są za-
mieszczone w „Emgineering" z grudnia 1926 r,),
•Ciekawym szczegółem konstrukcji tych wagonów
jest to, że całe przody podwozia aż za belkę nośną
(skrętową) są wykonane w jednej sztuce z odlewu
staloweigO', Ramy wózków są też w jednej sztuce
z odlewu stalowego*, czyli talkie, jak wykonywane
w Ameryce, Pozatem wagony te są wykonane gład-
ko, bez widocznych łibów nitów, i wygląd ich jest
bardzo estetyczny. Bezwątpienia jest to konstruk-
cja najbardziej udana ze wszystkich istniejących 1),

Z kolei należy rozpatrzeć produkcję krajową,
która dopiero po woijnie zaczęła się rozwijać zu-
pełnie na nowo.

Przez ten okres czasu wytwórnie krajowe o-
pracowały i zbudowały wszystkie niemal używane
typy wagonów towarowych, jalk; wagony kryte,
węglarki, platformy, platformy z łaWą pokrętną do
przewozu drzewa w klocach, platformy czteroosio-
we do przewozu szyn o ładowności 38 /, różne wa-
gony specjalne, jak lodownie do przewozu mięsa,
wagony lodownie do> piwa, cysterny i t, p. Następ-
nie opracowane zostały i zbudowane wagony pocz-
towe czteroosiowe i osobowe czteroosiowe z pudłem
drewnianej konstrukcji klasy 3-ej i 1—2—3. Wi-
dzimy więc, że wytwórnie nasze pracowały nader
intensywnie, aby podołać zadaniu dostarczenia
wszystkich typów wagonów dla naszych, zrujnowa-
nych po wojnie, kolei,

p.s i) Wagony żelazne niemieckiej konstrukcji, budowane
w Niemczech dla Rumunji, można oglądać w składzie pocią-
gu pośpiesznego Bukareszt—Warszawa, a wymienione wyżej
wagony sypialne stanowią skład pociągu lux, kursującego
pomiędzy Paryżem i Warszawą. Wagony te odróżnić łatwo
po kolorze granatowym.
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Idąc za ogólnym prądem postępu, Ministerstwo
Komunikacji poleciło wytwórniom krajowym opra-
cować wagony osobowe czteroosiowe konstrukcji
żelaznej, klasy 3-ej, 1—2 i 1—2—3, co też zo-
stało uskutecznione w ciągu dwóch ostatnich lat
i budowa ich jest obecnie w toku, Aby uniknąć
kosztownych inwestycyj i instalowania nowych u-
rządzeń, do budowy wagonu użyto żelaza profilo-
wego na wzór wagonów niemieckich, jednakże, w
stosunku do konstrukcji niemieckiej, wprowadzono
szereg zmian, mających na celu ulepszenie kon-
strukcji, lub też nadanie jej estetyczniej szego wy-
glądu.

Konstrukcja wszystkich wagonów, t. j . 3-ej,
1—2-E'j i 1— 2̂—3-ej klasy, jest jednakowa i różni
się między soibą zewnętrznie tylko rozkładem i wiel-
kością okien. Całkowita długość wagonu wynosi
wraz ze zderzakami 22,02 m.

Do wagonów żelaznych były zaprojektowane
wózki 'z odlewu stalowego, na wzór francuskich,
lecz, niestety, żadna z but krajowych nie podjęła
się wykonania odlewów, które dla hut w państwach
zachodnich nie stanowią już zbytnich trudności.
Trzeba było więc zrezygnować z zamierzonego p ro-

• jektu i zastosować, uznane za niedogodne ze wzglę-
du na ciasnotę i trudny dostęp do klocków hamul-
cowych, wózki z blach prasowanych typu niemiec-
kiego, takie, jakie były użyte do poprzednio budo-
wanych wagonów drewnianej konstrukcji, Te wóz-
ki zastosowano z tego jedynie wzgięd.u, że odpo-
wiednie blachy .prasowane wykonywują huty gór-
noiśląskie.

Równolegle z waigoomiriii normalnotorowemi
były opracowywane i budowane dla kolejek wąsko-
torowych wagony towarowe różnych typów, robo-
cze, osobowe i nawet pocztowe. Wagony wąskoto-
iowe są budowane tak dwuosiowa, jak i cztero-
osiowe. Wobec różnorodności warunków i żądań,
stawianych przez zamawiających, jak również bra-
ku jakichkolwiek ogólniejszych przepisów i_nor,m,
panuje tu dość duża swoboda w konstrukcji, lecz
utrudnia to zarazem normalizację, a co za tem
idzie i potanienie produkcji. Zamówienia zwykle

' czynione są niewielkienii partjamł.
Przedsiębiorstwa tramwajowe po wojnie za-

mówienia swoje czyniły zagranicą. Tramwaje war-
szawskie zamówiły pierwszą partję wagonów w
Belgji i Włoszech. Tramwaje poznańskie, już zna-
cznie później/ zamówiły wagony w Czechach, cho-
ciaż już była możność wykonania ich w kraju, Je-
dnak tramwaje warszawskie następną partję wa-
gonów, tak motorowych, jak i przyczepnych, za-
mówiły już w firmach krajowych. Tak samo tram-
waje lwowskie, a ostatnio i łódzkie oddały wyko-
nanie wagonów firmom krajowym. Nadmienić na-
leży, że wagony dla Lwowa są żelaznej konstruk-
cji, co u nas jest nowością, Okazało się, że wagony
wykonane w kraj'U tak .pod względem solidności
wykonania, jak i wyglądu, jeżeli nie przewyższają,
to w. każdym razie nie ustępują zagranicznym.

Ostatnio Tramwaje Podmiejskie Łódzkie za-
mówiły w firmie krajowej wagony motorowe czte-
roosiowe, na wózkach systemu „maximum traction
truck" i wagony przyczepne dwuosiowe. Wagony
te są obecnie w budowie-

Z powyższego przeglądu widzimy, że wszyst-
kie potrzeby w dziedzinie budowy wagonów dla
kolei normalnotorowych, wąskotorowych i tramwa-
jów onogą być zaspokojone w kraju, jedynie wa-
gony o napędzie silnikami sipalinowemi nie były
dotąd w kraju wykonywane, ze względu na małe
jeszcze ich zapotrzebowanie, żądanie krótkich ter-
minów dostawy i t. p. niedogodne warunki.

Zaznaczyć w końcu należy, iż cztery wytwór-
nie, budujące wagony, na wiosnę roku ubiegłego
utworzyły wspólne biuro konstrukcyjne waigonów
z siedzibą w Warszawie, które ma za zadanie opra-
cowywanie wszystkich konstrukcyj, tyczących się
budowy wagonów dla P. K. P. Ma to doniosłe zna-
czenie, gdyż opracowywanie wagonów zostało
zcentralizowane, a tem samem nastąpi większa
normalizacja części wagonowych, co, jak wiemy,
jest ze wszech miar pożądane,

Inż. Piotr Małkiewicz.

Budowa parowozów
w roku 1927.

Ubiegły rok nie przyniósł większych wynalaz-
ków w dziedzinie budowy parowozów. Był to rok
badań i prób, dokonywanych nad parowozami wy-
sokoprężnemi i turfekiowemi, Powstało jednak kil-
ka nowych typów parowozów, z których w tej krót-
kiej notatce wymienimy, jako najciekawsze, dwa:
1) wąskotorową lokomotywę. Garrata (2—3—1) +
(1 3 2) i parowo-spalinową lokomotywę syste-
mu Still-Kitsona.

Zakłady I. A. Maffei. w Monachjuan wybudo-
wały dla Afryki Południowej olbrzymie parowozy
systemu Garrata, które są najcięższemi wybudo-
wanemi w Europie lokomotywami, bowiem waga
ich w stanie roboczym wynosi 187,5 t. Jak wiado-
mo, system Garrata polega na tem, że kocioł jest
umocowany na ostojnicy, której końce są oparte
na 2 wozach maszynowych, służących jednocześnie
jako tendry do przewożenia zapasu paliwa i wody.
Wspomniany parowóz fabryki L A. Maffei posia-
da 2 wozy maszynowe o układzie osi 2—3—i (Pa-
cific) i 1—3—2 (Adriatic), Dzięki temu otrzymano
symetryczną budowę do jazdy w obydwóch kie-
runkach i parowóz ten nie wymaga obracania na
tarczy obrotowej. Chociaż parowóz, ten jest prze-
znaczony do szerokości toru zaledwo 1067 mm, je-
dnak posiada obciążenie osi napędnych niebywałe
dla koki wąskotorowych, mian. 18,7 i i rozwija
siłę pociągową przy spółc7yrmiku * == 0,75 około
20 200 kg. System Garrata zastosowano w tym wy-
padku dla umożliwienia przechodzenia łuków o
promieniu zaledwo 90 m. Kocioł o całkowitej po-
wierzchni ogrzewanej 310 nr posiada ruszt a O po-
lu 5,52 rrr. Opalanie ręczne tak wielkich rusztów
wychodzi już poza dopuszczalną normę, to też pa-
lenisko to posiada urządzenie do opalania mecha-
nicznego (stocker). ,

Nowa lokomotywa angielska, o układzie osi
1 3 1 (Prairie), posiada ciekawe połączenie sil-
nika spalinowego z maszyną parową. W lokomoty-
wie tej -ustawiono 8-cylindrowy silnik spalinowy,
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4-strwowy, napędzający -oś korbową, zespolony
wiązła<mi z 3 osiami napędnemi. Spaliny przechodzą
przez .płomieniówki koiła .parowego i wytwarzają
parę, potrzebną do rozruchu lokomotywy, oraz do
pracy .pomocniczej na trudnych odcinkach szlaku.
Cylindry, jak zwyikle w silnikach Still, pracują po
jednej stronie tłoka jako silnik spalinowy, po dru-
giej zaś — jako parowy. Lokomotywa ta rozwija
przy pracy jedynie silnika spalinowego moc 1000
KM, przy pracy zaś jednocześnie z maszyną paro-
wą — 1200 KM. Siła pociągowa lokomotywy wy-
nosi 11 000 kg przy szybkości jazdy 10 kmjh i
3200 kg przy szybkości 70 kmjh.

W Niemczech są dokonywane próby nowych
parowozów ujednostajnionych. Parowozy Pacific
(2—3—ii) zostały wykonane jafe;> 4-cylindrowe
sprzężone i bliźniacze 2-cylindrowe, Na podstawie
doświadczenia, otrzymanego z kilkumiesięcznej
eksploatacji tych parowozów, oddano pierwszeń-
stwo parowozom bliźniaczym, 2-cylindrowyni,

Olbrzymie skrzynie ogniowe parowozów Sta-
nów Zjednoczonych A. P., z ich komorami spalmo-
wemi i komorami Nicolsona, dosięgły tak wielkiej
wagi, że zaczęto powszechnie stosować 2-osiowy
wózek tylny. Stąd powstał szereg nowych, dotąd
nie stosowanych w Ameryce typów, jak 2—3—2;
1—5—2; 1—4—2; 2—4—2. Typ 2—3—2, tak zwa-
ny Baltłc, był już raz w Europie budowany,

Polsce nowych systemów parowozów w roku
ubiegłym nic przybyło. Przerobiono' 'jednak stawi-
dło j-ednego parowozu typu P„ na syst, Jendrusika
i rozpoczęto' próby tego parowozu.

•W szeregu państw europejskich zaznaczyła się
dążność do podniesienia szybkości jazdy, obniżo-

nej w okresie wojny światowej i w pierwszych la-
tach powojennych, Przodujące miejsce zajęli Fran-
cuzi, Słynny dzisiaj pociąg pośpieszny Paris —
Callais, zwany Fleche d'or (złota strzała) przebie-
ga całą odległość 298 km, dzielącą te miasta, bez
zatrzymania w przeciągu 3 g. 10 m.; osiągając śred-
nią szybkość 94,4 km,h. W czasie biegu parowóz
kilkakrotnie może nabierać wodę, dzięki usta wio-,
nym między szynami kanałom wodnym i rurom
przelewowym na tendrach, znanego' typu. Pociąg
ten slkłada się z 10 żelaznych wagonów, systemu
Pulknana, oraz jednego wagonu bagażowego i wa-
ży około 500 t. Do obsługi tych pociągów są uży-
wane nowe parowozy Pacific (2—3—1) o. średni-
cy kół napędnych 1300 mm i wad>ze w stanie robo-
czym 94,5 t. Układ silnika — 4-cylindrowy sprzę-
żony,

'Największą jednak szybkość rozwijają we
Francji pośpieszne pociągi kolei Północnej, idące
do Belgji. Pociąg pośpieszny na przestrzeni Paris—
Arras przechodzi szlak 199 km w ciągu 121 min,
czyli z szybkością przeciętną 98,6 km\h. Pociągi te
są prowadzone przez stare parowozy „Atlantic" —
2—2—1, o średnicy kół napędnych 2000 mm.

Koleje Rzeszy niemieckiej, chociaż posiadają
nowe ,,Pacific'i" serji ujednostajnionej, potężniej-
sze od francuskich, nie posiadają tak szybkich po-
oiąigów, jak Francja, Największa średnia szybkość
biegu pociągów pośpiesznych wynosi tam 86 km h

Największą szybkość jazdy na kolejach pol-
skich osiąga się na odcinku Toruń — Bydgoszcz.,
Pośpieszny pociąg Warszawa — Gdańsk przecho-
dzi ten odcinek długości 51 km w ciągu 42 minut,
czyli ze średnią szybkością 73 kmjh.

Inż. M. Odłanicki-Poczobut.

PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
DROGI KOŁOWE.

Chemja a budownictwo drogowe,
•Nowoczesna budowa dróig wyrugowała wiele starych

zasad z dziedziny budownictwa drogowego, a na ich miej-
sce wprowadziła nowy czynnik o niezmiernej doniosłości —
chteinję. Powstał zupełnie nowy zawód -— chemika drogo-
wego. Błędny jest marfuirslnaie sfcrajiny pogląd, jaki się da-
j«; słyszeć, że -budowa nowoczesnej nawierzchni jest rze-
czą .chemika, a nie buidowmiczego — jednak należy przy-
znać, że współpraca chemika z inżynierem drogowcem sta-
je się niezbędna. Jako pierwszy przykład można podać za-
chwalanie i chętnie ożywam© zimne emulsje Ibiilumhcziie •—
istanowiąpe w obecnym okresie liczbowo największą ilość
eksponatów ma różnych wystawach drągowych, Należy przy-
puszczać, że r.z'ucon.o je na rynek w ijalknajlepszej wierze —
a jednatk okazuje się, że niektóre z nich nic nie są warte —
inne są niezłe — wreszcie są i dobre. Wytwarzani* takich
•emmlsyj' wymaga pierwszorzednej sztnaj omaści clbeanji ikollol-
dalnej — a więc właśnie te.go działu cliemji, który jest mo-
że najmniej rozwinięty. Firmy jednogłośnie zachwalają swój
towar, jako najlepszy, zawierający procentowo najwięcej
sjiibs<tancy;j podstawoiwydH i tnajibardz,ieij trwały jajko emulsja.
Tymczasem nawet bez znajomości cbemji można powziąć
wątpliwość, czy inp, stałość emulsji jest rzeczywiściie tak
wielką zatletą i czy nie był' (by lepiej, żeiby dodatelc 50%
wody jalknajiprędzej wyparował z nawierzchni,

Następnie od .zastosowania tej Lub innej substancji
podstawowej zależy praktyczna wartość emulsji i zupełnie

'nie jest oboje'nem, w jakim istanie smoła lub bitumy zo-
stały użyte.

Inne zagadnienie — wzajemne oddziaływanie na siebie
użytych do nawierzchni materiałów — nie znajdował-o do-
tychczas należytego zrozumienia i zachowania ostrożiności,
Stąd toż smutne doświadczenie, że drogi wykonane z naj-
większą 'starannością, przy auipełnie analogicznym 'Sposobie
robót, okazały się w pewnym wypadku doskonałe, a w in-
nym — przeciwnie,

Również w dziedzinie Lepiszciz drogowych jest wielkie
pole do dalszych badań, zwłaszcza smoły pogazowej i bi-
tumów, jaik irówimież i cementów.

Wielka trudność w budownictwie drogowem, po.za
wzrastającemi bezustannie wymaganiami ruchu, poilega rów-,
nocześnie na tem, że kilkanaście centymetrów, które sta-
nowią nawierzchnię, znajdują się w- pasie oddziaływania na
siebie wody i powietrza, pasie podległym ciągłym wahaniom
poziooiu wody w zależności od wszelkich zmian atmosfe-
rycznych, a więc znajdują się w położeniu, które, jak- wia-
domo każdemu inżynierowi, w budowlaclh najpierwsze ule-
ga zniszczeniu; tutaj również jest pole do pracy dla che-
mika (iRioad.s a ind R o a d Constir,, 1926, zeisz, 60),

M. S. O.



H° 4 PRZEGLĄD TECHNICZNY 83

METALOZNAWSTWO,
Nikiel *).

Metalurgja Niklu w Kanadzie i Stanach Zjedn, Am. Półn.
T-wo International Nickel Co jest obecnie największym

wytwórcą niklu na świecie. Siedzibą tego T-wa jest Nowy
Jork, Kopalnie rudy tego towarzystwa znajdują się w po-
bliżu Sudbury: Creigthon Minę i Frood Minę. Creigthon
Minę wydobywa 80000 tonn rudy miesięcznie i zatrudnia
450 Robotników, Rudy z tej kopalni zawierają 4—4,4% Ni
i 1,5—2% Cu. Kopalnia Frood Minę jest obecnie w stadjum
początkowem eksploatacji. Rudy jej zawierają 1,68% Ni
i 1,5% Cu, w przeciwieństwie do rud z Creigthon'u zawie-
rają one znaczną ilość platyny (28 g Pt i Pd na 1 tonnę
sztejnu). W Copper-Cliff wyżarza się. rudy. Tam znajdują
się. zakłady przerabiające rudą na sztejn. Wyrabiają one
6500 — 7000 tonn miesięcznie sztejnu i zatrudniają 600 ro-
botników, Tam też znajduje się 8 water-jacket i 6 konwer-
torów zasadowych Pierce Smith'a, W Port Colborne (On-
tario, Kanada) znajdują się zakłady do oddzielania miedzi
od niklu. Zatrudniają one 1200 robotników, Równolegle
z tem zakłady w Huntington (West Virginia), zatrudniają-
ce 1100 robotników, przerabiają sztejny z Copper Clitf i ra-
finują nikiel z Port Colborne, One też wyrabiają metal mo-
nel'a oraz wyroby walcowane i kute z niklu i metalu mo-
nel'a. Przemysł niklowy przeszedł w latach 1918 — 1922
kryzys, spowodowany powojennem zmniejszeniem zapotrze-
bowania niklu na rynku światowym. Towarzystwo Intern,
Nickel Co przeznaczyło w czasie tego kryzysu 500 000 dol.
na badania laboratoryjne, mające na celu znalezienie no-
wych gałęzi zastosowania niklu, skutkiem czego wzrosła
ogólna produkcja sztejnu z 9000 tonn (1921) dó 36 000 tonn
(1925), Udoskonalono również wyrób przedmiotów walco-
wanych, od chwili, gdy przekonano się o szkodliwym wpły-
wie siarki na stopy niklu, (J, Galibourg, " e v , de Met,
19(27, 627). i Z. J.
ś

Nikiel w Nowej Kaledonji,
Złoża niklowe w Nowej Kaledonji stanowią garnie-

fyty o niejednorodnym składzie chemicznym, tworzące nie-
regularne gniazda w masie serpentynów i perydolytów.
Wydobycie przeprowadza się odkrywkowo. Głębsze war-
stwy nie są jeszcze zbadane. Przemysł niklowy, oparty o
złożą Nowej Kaledonji, przeżywał dwukrotnie silny kry-
zys, raz z powodu wystąpienia, na rynku światowym niklu
kanadyjskiego, drugi raz z powodu ogólnego zastoju powo-
jennego, Istotną trudnością, z którą musi borykać się prze-
mysł niklowy w Nowej Kaledonji, jest brak opału. Dlatego
też na miejscu przerabia się rudy jedynie na sztejn, Ten
ostatni natomiast przewozi- się do dalszej przeróbki do
Francji. Aby zwiększyć swą zdolność konkurencyjną na
rynku światowym, starają się operujące w Nowej Kaledo-
nji towarzystwa niklowe rozwiązać zagadnienie węglowe.
I tak „Societe des Hauts-Fourneaux de Noumea" organi-
zuje wyrób koksu na miejscu w Noumea, drugie zaś towa-
rzystwo ,,Le Nickel" przerabia instalację wodną, na rzece
Yate i zastosowuje wytapianie w piecach elektrycznych.
Dzięki zwiększonemu obecnie zapotrzebowaniu na nikiel
i jego stopy, oba przedsiębiorstwa mają pełne widoki roz-
woju, (R. Contal. R e v u e de Met., 1927, 646),

Z, J.
Nikiel czysty i jego zastosowania.

Nikiel, otrzymany drogą elektrolityczną, zawiera
99,9% Ni. Równie czysty jest nikiel wyrabiany systemem

Ciąg dalszy do str, 65 w zesz, 3 z r. b,

Mond'a. Nikiel w kostkach posiada zwykle 99,40—99,50% Ni.
Znaczny wpływ na własności Ni wywierają domieszki, wy-
stępujące niekiedy w drobnych ilościach. Z domieszek tych
omówić należy najważniejsze. Węgiel rozpiiszcza się w ni-
klu do 0,4%, przy 2,2% tworzy z niklem (Ni — Ni3C) eutek-
tykę (1310°), zatem do zawartości 0,4% nie wpływa na wła-
sności mechaniczne niklu. Żelazo do 1% nie zdaje się zmie-
niać wybitnie własności niklu, tworząc z nim roztwory sta-
łe ciągłe. Kobalt trudno oddzielić od niklu całkowicie, mo-
żliwe to jest jedynie w sposobie Monda, gdyż kobalt nie
tworzy karbonylku. Kobalt tworzy z niklem roztwory stałe
ciągłe i — oprócz przewodnictwa elektrycznego — nie za-
wiera prawie innych właściwości niklu, Krzem tworzy z ni-
klem-związek NiaSi i eutektykę (10% Si), W występujących
zwykle zawartościach (0,2 — 0,25%) zwiększa krzem twar-
dość, wytrzymałość na rozerwanie, zmniejsza wydłużenie
i kujność niklu, Miedź tworzy z niklem roztwory stałe cią-
głe i mało wpływa (w małych zawartościach) na własności
niklu. Tlen tworzy z niklem związek Ni->0 i eutektykę przy
zawartości 1,1% Oa; do tej zawartości nie powoduje tlen
zmniejszenia kujności niklu, Również i rozpuszczone, względ-
nie okludowane gazy nie wpływają zbytnio na kujność ni-
klu. Największym szkodnikiem w niklu jest siarka, two-
rząca związek NiaSa i eutektykę przy zawartości 21% S, o •
punkcie topienia 644°, Eutektyka ta, występująca już przy
zawartości 0,005% S, osadza się na granicach ziarn, powo-
dując zmniejszenie ich spójności i czyniąc nikiel zupełnie
niekujnym, Dla usunięcia szkodliwego wpływu siarki, do-
daje się manganu i magnezu, które tworzą wysokotopliwe
siarczki, skupiające się w kulkach rozłożonych w masie ni-
klu, przez co nie obniżają jego kujności. Zwłaszcza dodat-
nim okazał się wpływ magnezu. Ze względu jednak na
obecność tlenu w niklu i na wysoką cenę magnezu, wska-
zane jest dodawanie poprzednio manganu.

Własnościami, które utorowały drogę dla niklu aa
rynku światowym, są: znaczna kujność, błyszczący połysk,
cdporność na ścieranie, wysoki punkt topienia (1452°), od
porność na działanie większości odczynników chemicznych,
własności magnetyczne i katalityczne. Około 5-10% świa-
towego zużycia Ni stanowią wyroby walcowane, 65% ni-
klu światowej produkcji zużywa się do wyrobu stali niklo-
wych. Nikiel znalazł zastosowanie przy wyrobie wszelkiego
rodzaju naczyń, instrumentów, w gospodarstwie domowem,
w laboratorjach chemicznych i fizycznych, w instrumentach
lekarskich. Osobną gałąź zastosowania niklu stanowi ni-
klowanie. Wreszcie ogromny i wciąż rozrastający się za-
kras stopów niklowych zużywa również znaczne ilości tego
metalu. Nowe kable podmorskie ze stopów niklowo żelaz-
nych, lampki trójelektrodowe i akumulatory Edison'a —
oto najbardziej modne zastosowanie niklu. Zaznaczyć na-
leży, że dopiero badania metalograficzne pozwoliły wej-
r/eć w Istotę najpoważniejszej „choroby" niklu i znilazły
drugi do iej leczenia, co przyczyniło się niezmiernie- do
zwiększenia zastosowania niklu. (G. Chaudrun. R e v u e
cle M e , , 1927, 654). (d. n.) Z. J.

Nadgryzanie metalu i jego ochrona.
Ok. 40% wszystkich metali i stopów miszczy się prz-e-z

korozję. Sposoby nadgryzania można podzielić na: a) bez-
pośrednie ulleoianie w .podwyższonych temperatura-cri; b) -ko-
rozja wskmtek wpływów atmc-si-eryczinych; <c) rdzewienie
wsutek działania wody; d) nadgryzanie pMe-z. (kwasy i kutie
płyny {nadgryziające.

Istoi-eją cztery dne-gii, (prowadzące <do zmoAotjszenia ko-
rozji i nadgryzania: 1) iprzez lodpowiedinli 'dobór: a) me-
tali — są to metale s-zilacin-etrue, naprz. Au, Pt, Rh;
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b) iprzez stopy, naparz. stopy miwdzewiejące, sto-
py zawierające chrom, milkiel, fenzem, miedź, a czę-
ściowo wiolIlTiaim ii molilbdem. Podofcne istopy, zawieraj a; :ie
ipojedyńcz-e, l'ub o-SĘitóei] 'kilka z wymienionych wyżej do-
m.ies:zeik w eniipirycziniie :z góry .clkreś-kmy-c-h* zawartościach
procentowych, imioigą być wysoce oidipar-ne- na działam* koro-
zji, rdzewienia i- •wysokich temipeiratur; e) drogą alitńrowa-
mia, t, sai. nagliniowywainia, ż'eilaza z powieirzohnii at&niuifcka
wainsifcetwfei glinu utlenia isię, ipiclkrywa się tłentkiem glinowym,
(który mocno oblepia powliier.zcihinię ii lochrainia żelazo od dal-
szego rdz-ewiemia,

2) Przez ochronną wa'ns-<wę ia-rib, lakierów, sjnoly
pi&gazoiwej, asfaltu, dalej emalji, pcwlioiki z naturalnych tlen-
ków, odpornych na dziailarfe czylnir.iików atmio-sferyczsnych,
naisitĘlpmie ipirz-sz; fc) pcwldkę metaliczną, oibrizymanią z po-
wii-erzehna czy ito .przez platyi.-iowa.nja, czy nacementtoiwywain^e,
•ozy toż eilelktroilityczne .strącanie. Taka powłoka mnisi- być
odipioima na działainlŚB k.oriozj!i, w o h a oid szczecin, por i pę-
cherzy, spręiżysła i musi dobrze przylegać do powierzchni
medalu, Dla żelaza iafoą powloką mo^e być .cynk i chrom,
metale mniej, iS'zlackbfcn.e od żelaza,*) których działanie >o-
cbroinne pr&ecśwkio korozji polega na wytwarzaniu ciemiiut-
kiej warsteWki (tlemików, wysoce 'Oid|pioi'i»e,j na kior-oz^ę, a na-
stępni-e — cyna, miedź, ołów -— iktóre ocl^raniiają żelazo bez-
'picśiredtolio, dz!iiąilci swej ibardziej szlache^tn&j maituinzo w sto-
sunku do .tlenili' i wilgoci.

3) Pnzez .oczyszczamli.e wody, otacizających plymóiw i o-
•taczaijąc-ej a^mosŁeiry (drogą <strącania i agrzcwainia) od ciał,
które przyśpi'€'szaiją 2ja>wii>Sil{a 'korozji i Tdzewtenia,

4) Pirzeiz •za-stoisowanie ipiraeciwipirądtów ekklrycznyicih,
pi'iZ-eciwdz!i:alających pirocesom •el^ktfloJliityozayjn, a tem sa-
mem i pirz'ebte'go-w'i nd:Zieiwiein)ia.

Wiadomo bcwiem, że nadigiryzaaiiie w Epofcojinej wo-
diziie (stojącej) odbywa si'ę woJmisj, ruiiż w wodzie szybko
płynącej. Woda staną, incrslka., woda ikopalniana rÓTAraiAeż
.nadigryza w "wiiięksizymi ŝ oipiniki, iniż wiodą nzccizna.

W •osl.atmBch czaisaob polecano xk> 'haiidliowych ,gaton-
kćw żelaza domiisizki: ani'Bdzll (0,2—0,3%), w c-eliu zminiej-
szemia ikofOSfj*, a jafco Eitro|py •aśpwme na działamiie wody
miorsikie') stosuje sńą Eipecjailinie bnonzy i mio-srądze, zawiera-
jące, opipóiaz jzwy'kłych siktadmóków, pewne ilości krz-einu, gli-
-vu, imainigamu i ołowiu. (W. H. CPsuteEeld, A r c h W f, d.
E w e n h i i 11«m. w e s e n , 1927, VI, 427—438).

/, F,-Cz.
TECHNIKA CIEPLNA.

Gospodarka cieplna w papierniach
i fabrykach celulozy.

Przytaczając korzyści' energetyczne i gospodarcze,
płynące ze stosowania pary o wysokiej prężności, stwier-
dza autor, iż na przeszkodzie ku wprowadzeniu pary wy-
sokoprężnej stoją naogół znaczne koszta zakładowe odno-
śnych instalacyj. Dla papierni, zużywających od 200 do
2000 kW, n-ajdoig'0'dtnkijszie ciitaianie nie przekracza, wedł,
autora, 30 - r 40 at, Dla iabr. celulozy wystarcza zazwy-
czaj 15 -ł" 25 at ponieważ urządzenia w tych zakładach
pracują najkorzystniej przy przeciwciśnieniu i ziiżywają
stosunkowo niewiele mocy w porównaniu z rozchodem cie-
pła. Alitor podaje sposób wykreślny wyznaczania
najodpowiedniejszego gospodarczo ciśnienia kotłowego i
sprawdza go drogą przeliczenia dla kilku przykładów. (R.
Schulze.' B r e n n s t o f f . u. W a r m e w . 9 (1927), str.
448 — 546),

*) Rząd napięcia elektrolitycznego:—2,92 V K ; — 2 , 7 1
Na; — 1,55 Mg; — 1,34 Al{ — 1,00 Mn; — 0,76 Zn;—0,60 Cr;
— 0,43 Fe; — 0,40 Cd; —0,29 Co; 0,22 Ni; —0,12 Pb; + 0,00
H„;4-0,l Sb;+0,3 As;-(-0,5 Cu; + 0,8 Ag;+ 0,86" Hg;
-f 1.5 Au.

Kocioł rtęciowy.
Artykuł zawiera opis nowej instalacji parowej na pa-

rę stęci *), zbudowanej przez General Electric Co dla elek-
trowni South Meadow Station. Moc instalacji tej wynosi
10 000 kW, temperatura pary 475°, prężność dolotowa 5 at,
rozrzedzenie 94%, temperatura w skraplaczu 235°. (E n g i-
n e e r, 144 (1927), zesz, 3749, str. 556—558),

Samoczynne regulowanie 72 kotłów parowych.
Coraz bardziej rozpowszechniające się w ostatnich

czasach samoczynne regulowanie opalania kotłów paro-
wych znalazło interesujące zastosowanie w kotłowni T-wa

. Williamsburgh Power Corp, w Brooklynie. Jest to naj-
większa dziś na świecie instalacja tego rodzaju. Wykonało
ją T-wo Smoot Engineering Corp. Instalacja składa sią ze
180 regulatorów dopływu powietrza (ciągu) i paliwa, obej-
mując 72 fcotly po 585 rns powierchini ogrzewanej, usta-
wione w 6 rzędów. Urządzenie to pracuje już od l^s ro-
ku, nie wliczając w to okresu próbnego, bez zarzutu, rea-
guje natychmiast na zmiany obciążenia i — jak wykazuje
praktyka —• podniosło znacznie sprawność kotłowni. (P o-
w e r, 1927, str. 770—774).

B i b l j o g r a f i a .
Podstawy mechaniki ciał plastycznych. H e n r y k M i e r z e -

j e w s k i , profesor Politechniki Warszawskiej, Str, 106
z 51 rys. Nakł, Akademii Nauk Technicznych,, Warszawa
1927.

praca pod powyższym tytułami jest nader po-
cieszającem 'zjawiskiem w luiszem, piśmiennictwie teohnicz-
no-nau'kowem. Znajdujemy w nk|j wyczerpujący i wcale
przejrzysty .obraz wisipółczesneigio s^anu naszej wiedzy w
dziedzinie mechaniki odks.ztaiłceń trwałych czyli plastycz-
nych, 'którymi, jak wiadomo, ulegają matole kowalne i t, p,
matenjaly techniczine po prze(krocz>emu praktycznej granicy
sprężystości (w&dtug dawniejszej nomenklatury pochodze-
m'a Irancusikiego), •czyli inaczej g r a n i c y p l a s t y c z n o -
ś c i (wyra-śeiiiiie aaisiza zamiast „płyininwści" lulb „oiasiowa-.
tości").

stesznie izainteTesowala Auitora iszcziególmie
p 1 a s i y ic z n o ś ci, alfcowkm bez jakieigo 'takie-

go przewodnika w postaci t-eorji ilościowej, zgoła niepodobna
zorjemtować się w lesie, niezliczonych 'obserwacyj d poimiia-
rów labioratoryjnych na substancjjadh o tak niezraiiernie ziło-
żoncj budowie, jatóemi są c:a>ła state w postaci imaterjatów
tecltnicanych. S anowczo też wy:pada podzielić przeświadcze-
nie Autora, ,,że teorja plastyczności dojrzała o tyl«, że za-
sługuje na opracowanie- mo.TiiOgrai-iczffl-e,"

Wyborna znajcmość literatury przedmiotu (85 a-utorów
~w 111 cytatach,), ikidzi-oż poważnych narzędzi matematycz-
nych, jakkmi się posługują nowsz-e piraoe tecr-etlyczne, wiesz-
cie prziejrzysly ulklad złoiżyly się :na catoiść isitoLinie cenną, o-
raz godną igórąccigo (polecenia wszystldm pracownikom ma
niwie mechaniki technicznej.

Procesorowi Mierz-ej-ewski-emu należy się wdzięczność
polskich inżynierów i fizyków za mrówczą pracę, włożoną
w tę nową Jego iksiążkę, iklórą nawet uprzedził, wydaną nie-
dawno, analogiczną monograf-jtę A. (Nadai'a z 'Getyngi, Z
widzięczno-ścią łówaież zaznaczyć wyipada, że wydanie dru-
kkm dziełka, nie mogącego- z natury rzeczy liczyć ma sze-
rokie koła czytelników, umożliwił zasiłek Wydziału Nadki
Ministerstwa W. R. i O. P. M, T. Huber.

*} Por. P r z e g l , T e c h n„ 62 (1924), str. 166,
**) Por. P r z e g l . T e c h n. 65 (1927), str. 461, 543,
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Sprawozdania z posiedzeń.
6-te POSIEDZENIE PLENARNE

PÓLSK. KOMITETU NORMALIZACYJNEGO,
dn. 19-go grudnia 1927 roku.

iDnia 19-go gauidmia 1927 ,r. odbyło >dą w Ministerstwie
Pirzemysilu i Handlu '6-te plenarne posiedzenie Poklkiego
Komitetu Noirmalizacyj.nego pod przewodnictwem p. Prezesa
KonrKetu iinż, Pioira Drzewieokiegoi.

'Obecni1; iraż, J, BrzostowElki (zast. del, Cenitr, Zw, Polsik,
Fezem. Gówi, Handihi i Fkti.), prof. W, 'Chirizaniaws'ki '(del,

'Akad. Nauk Techn.), pro-f. K, Drewfflowsiki (idei. PoMc Ko-
mitetu Eklktrołeohn,), prof. E, Geisler (del, Pol.itecihnHki
Lwowisikie,j), iaż. St, Kołomyj siki (del, Min. KoinMmikaaji), dlr,
W, K&sperowicz (zast. del. Głów-neigo Urzędiu Miar), proi.
J. Krauze (del, Ajkadeoiiji GórniicZ'ej), iniż. M, Lilbrowicz fcLel.
M-wa Rotlnictwa), inż. K. Daszlkowislki (w >z. zast, dcl. M. P.
d H., Deip. II), proi. H. MTerze^ewski' (ideil. 'Politechnilki War-
szawsiklej), inż. Z, Praylbylski (•dcl. M, P. i H,, Dep, III),
imż. Demlbowsiki (w z, .dci. M. S. Wojist,), imż. St, P.kKżari.-ki
(zast. d«l, Poi. Zw, Przem, JMŁelalowyoh), imż, Wł. Pliuiżań-
•sfei (del. Poi. T-wa Cbeiniiioziaeigo), imż. W, Polkowsfci (del'.
Staw. Zawód, Przemyski Buidowilauiego), bud, Iz. Pianko
(zast. del. Stów. Zawiod. Pirz-emysłu Biudowlanego)., inż. Z.
Rytel (dteil. Kola Mech. przy Stów. T^cihniików), proi. A.
Roigińsiki (Sekretarz Generalny KomJtetu), iaż. Z, Strais-
bwirgEr (del. Min, Poczit i Telagratów), imż. 'Sabas (•del, Zw.
Piraeon, Góra.-Hutn. Gócoieigo Sląslca), inż. E, Tirapika (d-el,
Zw. Wiełk, Pir^emyste Chein,), inż. K. Tymieniedki (zaat.
d«il. Zw, Wiellk, Przem, Cham,),

(Nie pr2ybyli pp, praedstawiciel-e: Mimisitersl̂ wa Robót
P-uibl,, M. P. i H, Dep. IV, Zw. Polsk Huit. Żel,, ,Zw. Przein.
Włóibienniczych w ' P. Poł-skiem, Stowarzyszenia Elelktnot,
Polskich, Inislytutu Na>uikow«ij Organikaeji,

1. Pirzyjęto protokół 5-igo (posiedzenia •pl-enarnego Pol-
sfckgo Komitetu Normalizatcyjneigoi z dinia 23--go (kwietnia
1927 r. w -birzmieniiu ogloiszomem w Nr, 30 „iPwegilądu T-ech-
niiczneigo" 1927 r,

P. Prezes powiadiouniil zebrainych o nastsipujących z,mia-
math,, zaszłych1 w składzie osobowym Komitetu od dimia 23-go
ikwiŁetinda 1927 r.;

Związ«ik iPolsikidh But Żelaznych wydelegował bmż. W ł a -
d y s ł a w a K 'U c a e w s ik i « .£ o na miei) soe inż, Stasni-
slawa Su.rźyckieig.0'.

iMiŁnisteristwo Spraw Woijislkowyćh zamianowało Łmż,, ma-
jora 'Szt. Gem. Kazimierza Jaolflowslk̂ &gio na miejsce ko-
mandora por, inż, Firancisizika Sokolowslkiego.

2. Wniosek Komisji Ogólnej z dn. 15 grudnia 1927 r.
o ogłaszaniu prac Komisji Kotłowej w miesięczniku „Tech-
nika Cieplna">

Komisja Kotłowa zwróciła .się do biura P. K, N. z pro-
pozycją ogłaszania swych prac nie w „P.rz*gląd;zr.e Technicz-

nym", lecz w miesięczmJkiu „Technika Cieplna", wydawanym
pnzez Stowairzys-zsnie Dcz'oru Kotłów w Waiszawre, Druto-
wanie pro'j'elkjtó-w njoirm ikotłowyrch w „Teclhinice Cieplmej" od-
niosłoby lepiszy sikuilellc, niż druikowanie ich -w r,PTZ€iglądiziie
T-echnicznym", z lego względni, iż ,,T-echn3ka Cieplina" roz-
syłana jest wsizystlkiim sferom zainł-eresowanym sprawami ko-
tłowemi, '

Woaec powyższego Komitet .uchwalił': projekty notim
Komisji Kotłowej dirakować w miesięczniku „T-eohndlka Ciepl-
na", zaś w „Przeglądzie Tecłiivicz,nyim" podawać tylko
w^zmiansld o ogłoszonych w „TfeohiMce Ciejplmej" projektach
tych norm,

3. Wniosek Komisji Ogólnej o uchwalenie norm,
Na wniosek Komisji Ogólnej a. dnia 15-go grudnia 1927 .r,,

uchwalono jednogłośnie wydać i zalecić do powszechnego
uż^Bkiu 'naisitejpujące normy:

a) Własności i sposdby ibadania polkostu lnianego
(C-301) w br^imłerriiu ogłoszonem w Nr. 14, 1927 r. „Przeglą-
du Technic.zintsigo".

b) Koperly (o-104) w brzmieniu ogłoisizonem w Nr. 20
1927 r. ,iP;rz«igląd-u Technicznego", z" uwagllęidnieirl-em na-
stępującej •poprawiki:

W 'uwadze zamiast: „Koperty rodzajów I i II mają
Jtlaplki gumowane; rodzaj III posiada 2 ikrążłri",,., należy
immieśojć: „Koperty Poidzajoi I mają 'lclaiplkl gumow.ane; po-
dłuan-e toireibiki maga mieć ikla|p'ki> gumowane, lufo 2 ktążki",.,

•c) Normy gwintów (akreślenia, sloróty oznaczeń, gwiwt
metryczny, gw:int metryczny drobny A i B, gwint Whdit-
worth'a pełny i .przylępiomy (G-201, 202, 205, 206, 216, 217,
240, 241), w brzemieniu .cgłosizonem <w Nr, Na*. 9, 11, 14 —
1927 .r. „Przeglądu Technicznego". Zas^.ezeiżenie Komisiji Sa-
inoobodowej, dotyczące gwintów drcjhnozwoijowych, Komitei
oiie uwaiża jafco siprzeciw do- ogłoszonych pirojektówi, jeno
jaiko ikoini-ecznoiść opracowania 'spe-cjailnych s'exyj gwintów
drobnozwoj'owych samoiibodowycih.

4. Sprawa utworzenia nowych Komisyj.
'Komited zatwierdzi1! uchwalę Kotmisijii Ogólnej z dn, 15-go

.gruidiniia 1927 T. O 'Uitwanzenaiu następujących nowych Komisyj:
a] K o m i s j i P r z « m i a i 'U Z b o ż o w e g o , po-

wstałej z inicjatywy Mimisiteirstwa Spraw Wewinęlranych.
Głównem zadaniem -oweij Komisji jest ustalenie typu 65%
majki żytniej, obowiązującego na całym obszarze Rzeczypo-
spolitej. J-ednalk prace Komłs.ji tnaiją objąć szerszy zakres,
a mianowicie znonmaliziowanie 'typu ziarna i mąki woigóle.

Posiedzenie organizacyjnie Komisiji Pinzemiału Zbożo-
wego odbyto się dn. 16 ,gru.dnia 1927 r. Na przewoidniczą-
iciego Komisji iostał jpoiwołalny piol, J. Mio'krzyńsild,

b) K o o i i : s ' j i i A r m a i t u T , Na pirzewodamczącego Ko-
misjii Armatur został powołany imż. iM. Bu^alslki, dyreJctor
Spółki' „Zjj-ddhoczeni Polscy Przemysłowcy Metalowi".

c) K o m i s j i P r z y r z ą d ó w P o ż a r mic z y ch,
'której zadaniem fbądzite opracowania no-omalnych części przy-
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Termin zgłaszania sprzeciwów: 25 kwietnia 1928 r

P o l s k i e Normy

Pędniane sprzęgła łubkowe G—702
Projekt.

A. Do jednakowych średnic
końców wałków.

B. Do różnych średnic
końców wałków.

Oznaczenia^ Sprzęgła dla dwóch wałków jednakowej"średnicy, np. 55 mm:
Sprzęgło łubkowe 55 P. N. G-702.

Sprzęgła dla dwóch wałków różnej średnicy np. 55 i 60 mm:
Sprzęgło łubkowe 55X60 P. N. G-702.

M i l i m e t r y

Średnica wałka
cl

30

35

40
45

50

55

60

Największa długość
L

150

170
170
200

200

240

240

Średnica waJka
d

70

80
90

100

110

125

140

Największa długość
Ł

270

300
330
360

390

430

490

Przy rożnych średnicach wałków należy uwzględniać model podług grubszego wałka.
Wymiary wpustek podług P, N. 6-421.
Materjał: żeliwo.

rządów ipoiżariniczych, j.cdinoliiyoh dla całego kraju. Na
przewodaicząiceigo Komisja Przyrządów Ro'żarnikzyc(h aapro-
szomo p, iniż. Ludwika iPielcairislkieigo, dyr.eiktoira PolLsiIciieigo Itni-
słytotu Wodociągowo-Kanalizacyijinego.

5. Wniosek Komisfi Ogólne] dotyczący Uchwały Komi-
tetu Ekonomicznego Ministrów z dn, 7 września 1927 r.

P. Prezes Komitetu Drzewk cłd- zafeomuinikbwał, iż dti,
7 września 1927 r. Komitet Ekoaiomiczny Miniistrów uchwa-
lil wnioseik Ministra Przemysłu i Handlu następującej treścti;

„Pirzy dostawach rządowych, z •wyjazdem dostaw pro-
.diulkitów rolnycih, powiinńy axiikć pdieirwazeńs.twoi, przy rów-
nych ofertach, te firmy, które materjalai* poipierają prace
Poilsikiiego Koimiteitu .Nonnaliizaicyjineigo ii iktóre dbieigaj ąc się
o dostawy orządow-e, bądą moigly wyiliazać się odpowi-^doiem
zaświadczeniem Polskiego' Komitetu Normalizacyjnego,

Minister ISikarhu w pooriozitniiemiru z Miinflisłreim Prze-
mysłu i Handlu wyda w tej sprawie 'otkólniillc do zaintereso-
wanytcih Mimisterisłw.

Na "wnioisiet Komis'jf: Ogólnej, biorąc pod uwagę donio-
słość tej uchwały dla dziiałakiiOiści Polskiego KomiMm Nor-
malizacyjnego i w oelu j-e-j zrealizowania, Komitet uchwalił;

do wiadomości uchwalę Komitetu Ekonomicz-

nego Ministrów z dn, 7 września ir, b,, powziętą na wniosek
Pana Ministra Przemysłu i Handlu, uważaijąc uchwalę tę
za wysoce pożyteczną, zarówno w sprawie uzyskania fundu-
szów, ja'k i p-ropagandy prac normalizacyjnych,

iKoniiitet postanawia zwrócić isię do Pana Ministra Pirze-
mysłu i Handllu z prośbą, aby okólnik, który ma być wyda-
rty w tej sprawie w porozumieniu z Panem Ministrem Stftar-
bu do zainteresowanych Ministenstw, zawierał dwie poniższe
wskazówki:

1°, do warunlków dostaw irządawych, z wyjątkiem do-
staw produktów rolnych, włączona będzie uchwała Komi-
tetu Ekonomicznego Ministrów z dln, 7 września r. b. i

2°. przy wezwaniach do komkurenej-i władze zastrze-
gą, iż firmy, pragnące korzystać z pierwszeństwa przewi-
óaiainegio wspomniasią uchwałą Komitetu Ekomom'iicE0iego Miî
nistrów, winny felożyć wraz z ofertą zaświadczenie Polskie-
go Komitetu Nonmalizacyijnego o materialnem popieran,i>u
jego prac.

Jednocześnie Komitet poleca, aby biuro Komitetu wy-
dawało za podpisem j«go kierownika odpowieidnie zaświad-
czecia tym dostawcom, którzy materjalnie popierają prace
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego1, jcżeili ipoparcie to
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Termjn zgłaszania sprzeciwów: 25 kwietnia 1928 r.

P o l s k i e Normy

Pędniane sprzęgła tarczowe
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A. B e z p i e r ś c i e n i a B. Z p i e r ś c i e n i e m

O z n a c z e ń i a :
Sprzęgła bez pierścienia dla wałków jednakowej średnicy np. 100 mm:

Sprzęgło tarczowe A 100 P. N. G-703
,, z pierścieniem „ „ „ średnicy np. 100 mm.- •

Sprzęgło tarczowe B 100 P. N. G-703
bez pierścienia dla wałków różnej średnicy np. 100 i 90 mm:

Sprzęgło tarczowe A 90/100 P. N. G-703
z pierścieniem „ „ „ „ np. 100 i 90 mm:

Sprzęgło tarczowe B 90/100 P. N. G-703
M i l i m e t r y

Średnica
wałka d

30
35

40
45

50
55

60
70
80

90
100

L
130

150
150

170
170
190
190

210
240
270

300

Największa długość

£i

150
\ 170

170

190

190

210

210
230

260
290

1

70
80

80
'90

90
100

100

110
125

140
320 155

h
59
69

69

79
79
89
89

99

114
129
144

Średnica
wałka d

110
125

140
160
180
200
220
240
260

280
300

L
330

370
420

450

480
520
560
600
650

700
750

Największe

•Łi

350
400
450
480

510
550
590

630

680

730
780

i długość

1

170
195
220
235
250

270

290
310
335

360
385

h
159

174
199

214
229
249
269
289

314
339
364

Pnzy różnych średnicach wałków należy uwzględniać model podług grubszego wałka.
Wymiary klinów podług P. N. G. - 421.
Materjał — żeliwo.

wyraża się w rozmiarze ustosunkowanym do ofiar, ponoszonych
przez Państwo na rzecz Komitetu, mianowicie nie mniej niż
Vs pro mille obrotu danego przedsiębiorstwa za rok ubiegły.

• Komitet postanawia taJtóe ogłaszać co ikwartał w ,,Mo-
iiitorze" spis firm, ma'terjalnie popierających iprace P. K, N;

Maijący być wydany okólnilk 'do zainteresowanych Mi-
nislesrsiw opufoHfcawać rdo wiadomości przemysłowców i do-
stawców.

Zebranie uchwaiłiło również przyjąć do wiadomości "pro-
pozycję prof. MierzejewsikiegO1, aby przy zamówieniach rzą-
dowych Ministerstwa .zainteresowan-e zalecały stosowanie pol-
skich aioMn przez (poszczególne firmy przemysłowe,

6. Sprawa współpracy z Polskim Komitetem Ener-
getycznym.

i P-rof. Rogiński odczytuje (protokół wspólnego posie-
dzenia Sekretarzy Generalnych Komitetów; Etókteotecihnicz-
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nego, Eneir.getycznesgo i Wormalizacyjinego z dn. 27 kwietnia
r. Ib, w sprawie uzgodnienia prac nad normami odbiorczeimi
fcotłów parowych i silników treści następującej:

,,.W celu uniknięcia równoległej pracy w kilku Ko-
mitetach na ten sam temat, uchwalono: przy opraco-
wywaniu norm odbiorczych kotłów parowych i wszel-
ikiego rodzaju silnilków, Komitet Normafeaicyjny wyko-
mywa siwą pracę wspólnie z Komitetem Energetycz-
nym, zapraszając do odpowiednich Komisyj tych człon-
ków, 'których wyznaczy Komitet Energetyczny, iprzy-
czem delegaci P. K, En. korzystają ze wszystkich praw

• ' członków P, K. N.".

SP<roi. Chrzanowski zwraca uwagę, iż prace normaliza-
cyjne powinny należeć wyłącznie .do Komitetu Normaliza-
iciyjnego i .zaznaczą, że prace mad naronami odbiorczeimi dla
kotłów parowych, 'które miał przeprowadzić Komitet Ener-
getyczny, dotychczas nie zostały ukończone, co, ze względu
na pillność sprawy, nie jest wskazane.

Po krótkiej dyskusji, Komitet Normalizacyjny zaakcep-
tował ptfotokuł posiedzenia Selkiretarzy Generalnych trzeci
Komitetów, z wyjątkiem ustępul dotyczącego kotłów paro-
wych, co do Iktórych uchwalił następujący wniosek prof.
Ohrzanowiskieig o:

Jeżeli Komitet Energetycizny nie opracuje norm odbior-
czych 'Ala kotłów parowych do 1/1-28, to opracowanie po-
wyższych norm należy przekazać Komisji Kotłowej P. K. N.
w terminie do dinia 1 'kwietnia 1928 r.

Wszelkie normy, opracowywane Lub wydawane przez
Komitet Energetyczny, winny być uważane za normy Ko-
mitetu Normalizacyjnego i zaopatrzone w znaik P <N (Pol-
skie NoTrny).

W celu umilknięcia w przyszłości dublowania prac oraz
osiągnięcia jaknajlepszych wyników prac obu Komitetów,
Komiitet .No>rimali.zacyjny widzi |po't>rzit|bę nawiązania ści-
ślejszego kontaktu z P, K. En,, powołując! przedstawiciela
P. K, El), do Komitetu Normalizacyjnego i odwrotnie, dele-
gując swego przedstawiciela do (P. K. En.

7. Sprawozdanie z dotychczasowej działalności ISA
(Międzynarodowy Związek Normalizacyjny).

iProf. Rogińsiki infoiriiraujje pokrótce zebranych o do-
tychczasowej działalności IlSiA,

Do uzgodnienia morim róiżniych krajów ip.owolał ISA -spe-
cjalne komisje techniczne, doiktórych, w charakterze członków,
wchodzą defega-ci fcomitetów na^odowyî ih, pragnących w'ziąć
iiidiział w danej pracy. Funkcje sekretariatu KomAsji Tech-
nicznej pełni bądź biiiro cemtraJne ISA, bądź też jedno
j, Biuir Komitetów Narodowych.

• (Dotychiczas utworzono 10 międzynarodowych iKomisyj
Technicznych, mianowicie: a) systemu calowego gwintów,
śrub i nakrętek, b) systemu metrycznego gwintów, śrub i:na-
3tr>ętek, io) pasiowań i tolerancyj, d) łożysk kulkowych; e)
rrurociiągó-w, i) fonmaitów papiecu,, ig) nitów, h) [budownictwa
okrętowego, i) klasyfikacji i ]) 'kreślenia technicznego,

Polska bierze udział w 5-oiiu ikomiisjaicth, mianowicie w
komisija-oh: gwintów .systemu metrycznego, pasowań ' toleran-
cyij, ininociągów, formatów papieru i kreślenia technicznego.

Dotychczas odbyły się posiedzenia •międzynarodo-
we komisyj gwintu metryczńeigo '(w Berlinie), rurociągów
(w Zoiryclhu) i łożysk 'kulkowych -(w Sztokholmie). Polski
Komitet Normalizacyjny brał czynny udział w międzynaro-
dowych posiedzeniach pierwszych dwóch (komisyj.

Wobec rezygnacji, wskutek choroby, ase isitanowislka
Pirezeisa IISA p. Sir Arohiibalda Denny'ego, biiuro ISA w Lon-

dynie zawiadtomilo, iż w -listopadlzie r. b. miało się odbyć
posiedzenie Komitetu Siedmiu (w które/go skład wchodzą
przedstawiciele Beil,gji, Ozechosłowa'cijif Niemiec, Anglji,
iSzwecjji, Szwajcariji i Stanów ZjednoiCEonycn), na którem.
miano dokonać wylboru nowe,g© Prezesa ISA, P.onieważ jed-
nak, w myśl statutu ISA, w wyborze prezesa ISA powinny
brać rudział wszystkie komitety narodowe (choćby w dro-
dze korespondencyjnej), a nie wyłącznie członkowie Ko-
mitetu Siedmiu, biuro (P. K. N, wystosowało odp:owiedni H«it.
do biura ISA oraz do wszystkich Komitetów Normalizacyj-
nych, zwracając uwagę na powyższy ustęp statutu.

8. Sprawa zwiększenia intensywności prac Komite-
tu Normalizacyjnego.

Na posiedzeniu Komisji Ogólnej w dn. 15 grudnia 1927 r.
przedstawiciel M. Spr, Wojsk., major Jackowski postawił
następujajcie wnioski w celu iiwiębszenia intensywno'ści prac;
Komitetu Noirmalizacyijineigo>

1) Zaangażować natychmiast do biura P. K. N. kilku,
inżynierów, którzyby byli jednocześnie sekretarzami po-
szczególnych komisyj fachowych, odipowiedzialnymi za pra-
ce w danej komisiji.

2 Wydawać „Wiadomości Polskiego Komitetu Norma-
lizacyjnego" w formie oddzielnego' wydawnictwa.

3) Przy każdej normie podawać skład Komisji oraz;
osobę rrefeTenta, (który daną normę qpracował.

Referując powyższe wnioski, prol. Ragińsiki zaznacza,
iż zarówno zwiększenie personelu techniciznego biura P, K, N.t

ijaiko też wydawanie oddzielnego wydawnictwa ściśle są
związane ze sprawą uzyskania większego lokalu dla biura'.
Komitetu, Dotychczasowe zabiegi w tym celu nie doprowa-
dziły, niestety, do żadnego- konkretnego wyniku. Nie poskut-
kowało również zwrócenie się Komitetu, w myśl uchwały
posiedzenia plenai-nego z dn. 23 kwietnia 1927, 'd° P- Mi-
nistra Przemysłu i Handlu, z prośbą o powiększenie lokalu
'biura P. K. N. przez przydzielenie jeszcze 2-ch pokojów.
P, major Jackowski uważa, iż spirawę lokalu należy uważać
za drugorzędną, gdyż M. Spr, Wojsk, zgadza się udzielić
swego naó-energóczniejszeigo poparcia tą Mb inną dirogą, aby
sprawę lokalu dla P. K. N. udało się naresacie pomyślnie
załatwić. iNajważniejszem jest natomiast zwięikszenie inteai-
sywinośoi praa Komitetu.

iProf. Mkrzeijewski zwraca uwaigę, czy nie byłoby wska-
zane aby biuro P. K. N, przenieść do gmachu Stowarzy-
szenia Techników. Umożliwiłoby to ściślejszy kontakt biu-
ra ze skrami technicznetni i ewentualne wyzyskanie admi-
nistracji „Przeglądu Techniczneigo" do wydawania osobne-
go czasopisma, poświęconego sprawom normalizacyjnym.

Po krótkiej dyskusji, Komitet uchwalił powierzyć iciał-
ikowicie pirezydjum P. K, N, sprawę jćdknajszybszego odna-
lezienia lokalitŁ dla biura Komitetu, Powiększenie lokalb
uznało zebranie za sprawę zasadniczą, do której rozstrzy-
gmięcia P. K, N. winien zabrać się 'jafcnajenergiczniej,

Do wniosku ip, majora Jadkowsfkieigo w sprawie umie-
szczania na polskich normach nazwiska referenta oraz skła-
du osobowego ikomisji, Komitet na razie nie przychylił się;

W zakończeniu, prof. Rogińska podaje do wiadomości,,
iż podkomisja narzędzi i obrabiarek, w celu przyśpieszenia
ogłaszania projektów norm, drukuje projekty noim uchwy-
tów w miesięcizniku „MeohaTiik", a piroijekty norm narzędzi,
w „Przeglądzie Technicznym".

Powyższy podział Komitet przyjął do wiadomości, za-
znaczając, iż o projektach, drukowanych w „MechaniW,.
muszą być dawane wzmianki w „Przeglądzie Technicznym"..

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc. w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Techników).
Wydawca: Spółka z o. o. „Przegląd Techniczny", Redalkltotr o«%>. Ini. Czesław Mikulski.


	pt1928 - 0087
	pt1928 - 0088
	pt1928 - 0089
	pt1928 - 0090
	pt1928 - 0091
	pt1928 - 0092
	pt1928 - 0093
	pt1928 - 0094
	pt1928 - 0095
	pt1928 - 0096
	pt1928 - 0097
	pt1928 - 0098
	pt1928 - 0099
	pt1928 - 0100
	pt1928 - 0101
	pt1928 - 0102
	pt1928 - 0103
	pt1928 - 0104
	pt1928 - 0105
	pt1928 - 0106

