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Zmiana kierunku prądu jednostajnego o kąt dowolny,
Napisał In&, B. Szczeniowski, st. asystent Politechniki Warszawskiej,

Praca niniejsza ma na celu rozwiązanie technicz-
nie ważnego zagadnienia kształtowania kolan
(w myśl równania ciągłości cieczy), bądź o prze-

kroju prostokątnym, bądź kołowych, lub o przekroju,
którego obrys jest dowolną linją zamkniętą. Uogól-
nienie ostatnie stosować się będzie jedynie do wy-
padku, kiedy ciecz przed i po zmianie kierunku po-
rusza się z tą samą prędkością u, ponieważ w arty-
kule niniejszym ograniczymy się do wypadku ruchu
płaskiego. Podane poniżej uogólnienie, polegające
na wprowadzeniu dowolnej przekładni s szybkości
strumienia, przed i po zmianie kierunku, będzie miało
również zastosowanie jedynie do kolan o przekroju
prostokątnym. Dotychczas zagadnienie zmiany kie-
runku prądu jednostajnego zostało rozwiązane je-
dynie dla kąta 5 = 180° '). W pracy niniejszej poda-
jemy rozwiązanie dla kąta 8 dowolnego.

Ograniczamy się do wypadku ruchu trwałego,
płaskiego cieczy idealnej, czyli zagadnienie spro-
wadza się do wyszukania takiej funkcji analitycznej
(jako całki równania Laplace'a), któraby, przy swej
możliwie jaknajwiększej prostocie, spełniała posta-
wione warunki brzegowe.

Podana poniżej postać takiej funkcji, dająca za-
dawalające rozwiązanie postawionego zagadnienia,
została ustalona drogą prób, nie jest więc, jako taka,
jedyną i najlepszą.

') C. Witoszynski: „Ober Strahlerweiterung und Strahl-

SSSkłKK 1924: Sef^Bont ^Z^Z
ku prądu jednostajnego o 180°", Przegl. Techn, Nr. 39, 1925.

§ 1. W a r u n k i b r z e g o w e ; p o s t a ć po-
t e n c j a ł u z e s p o l o n e g o . Zakładamy, że stru-
mień płaski o szerokości b, stanowiący jednostajny
prąd cieczy o szybkości u, zostaje odchylony od
swojego kierunku pierwotnego o dowolny kąt o i po
odchyleniu (tworząc tem samem kolano o rozwar-
tości ramion Y = x — 5) staje się znowu strumieniem
jednostajnym, płaskim, o szybkości u i szerokości b
(rys. 1). Warunek ten jest spełniony ściśle tylko wte-
dy i gdy prąd przed i po odchyleniu zbliża się do
ruchu jednostajnego prostolinjowego asympto-
tycznie .

Wreszcie stawiamy warunek, że kolano ma być
symetryczne względem dwusiecznej kąta rozchyle-
nia ramion Y-

Wszystkim wyżej postawionym warunkom czy-
ni zadość następującą postać potencjału zespo-
lonego

„-4, 7-~

te 2 W

= e

= 2e
au

(1),

gdzie S = i»-(-*?/, « = J / — 1 , W = <b-\-ixł!', przy-
^ e m <[) o z n a c z a potencjał szybkości, lF — potencjał
P^J i , a - dowolny parametr linjowy, U -dowolną
szybkość.
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Rzeczywiście, zakładając W=uz, czyli stru- będą identyczne pod względem geometrycznym, tyl-
mień jednostajny w kierunku osi X, widzimy, że ko przesunięte; będzie mianowicie;
r, (1) jest spełnione, o ile tylko a; = -f-°°i po-

; g

dobnie zakładając W = ue z, czyli strumień je-
dnostajny w kierunku tworzącym kąt 3 z kierunkiem
dodatnim osi x, widzimy, że r. (1) jest spełnione,
o ile tylko y — — co (przytem .x = :fcco, zależnie

\ x sm
a j a 2

a 2

od tego czy, S-jest większe, czy mniejsze o d — ) .

2

czyli przesunięcie to odbyło się w kierunku, pozo-
stającym do osi x pod kątem, którego

5cos S
knoObróćmy układ linij potencjalnych o kąt

(czyli w kierunku przeciwnym ruchowi wskazówek j e s t to j a k w i k i e r u n e k o s i s y m e t r j i . Reasumu-
zegara), zatrzymując osie społrzędnych nieruchome, j ą c . i s t n i e j ą w a r s t w y l i n i j p r ą d t I ) p o w t a r z a j ą c e się
czyli zamiast z weźmy e
rys.

' ~^r s P 0 S ° k zupełnie identyczny dla każdej wartości
Y % 0

— =="2T 2~' t o

ze 2 IV

pamiętając, że (z ^
— większej o rc od poprzedniej.

(i1)

3) Ograniczając się przy określaniu arctg [ ] ,
występującego w równaniach (2) i (3), do wartości
0 < 4 < 7 c , otrzymujemy układ linij potencjalnych,
wypełniający całą płaszczyznę X, y i posiadający
oś symetrji przechodzącą przez początek układu
społrzędnych. Ale wiadomo, że wogóle arctg [....] =

Widać stąd bezpośrednio, że gdy zmienimy y' aa A + wt (n = 0, 1, 2,...). Otóż łatwo zauważyć
na — y', to jedynie część urojona lewej strony r. (1') n a podstawie równań (1) i (3), że, przyjmując war-
zmieni znak, wystarczy więc jednocześnie zmienić tóśćn=t=O, otrzymujemy układ linij potencjalnych
<I> na — $ (co wywoła również jedynie zmianę zna- taki sam, jak dla W = 0, ale przesunięty w kierun-
ku części urojonej prawej strony równania), aby r. (1') ku prostopadłym do osi symetrji; będzie miano-
było zachowane; okoliczność ta jest właśnie dowo- wicie:

— L_ U % .

a

sin 3
2

-cos 3

y j
dem symetrji rysunku względem dwusiecznej ko-
lana.

Rozwińmy r. (1) na część rzeczywistą i urojoną,
przedstawiając X i y w postaci parametrycznej (pa-
rametrem zmiennym będzie <I\ zaś XV uważamy za
stałą dowolną, ponieważ chodzi o wyszukanie pew- w i ę C rzeczywiście przesunięcie odbyło się w kie-
nych linij prądu XV = const); otrzymamy; runku pozostającym do osi x pod kątem, którego

x sin
cp 3

e a u s i n | — cotg —au 2 au au

— c ° tg o + ~ H -f" e "" sin f — cotg -=au s 2 au ' \au s 2
1 )
au

, 1 - c o s S . // / <D , W\ sinS T
-j _ j n i/ 2 cosh 2 h cos 2 — = .

1 2 r \ w 1 au) 2 au

1—cos S
a

arctg
eo usin <P 3

TuCoiŹ2 au \CltO £, U/tlf

- f -

(2),

eDUcos '— cotg- -Ą[au 5 2 4- e .2 /c[> s W\
o ucos — cotg-

\au & 2 au
cos S

au
(3).

Rys. 1,

Zbadajmy najbardziej charakterystyczne cechy
układu:

1) Niech <1> = 0; temu odpowiada linja prosta
1 -f- cosS / 7t 3 \ Y

y — & • 5 ==> -̂  tg I — -= I — X tg TC- ,
sino \d dl 2

czyli linja ta stanowi właśnie oś symetrji układu.
W ¥

2) Jeżeli zamiast — weźmiemy (- wu (n = 1 ,

tangens = 1 — cos 3
sin 8 = tgy, zaś wiadomo, że

2 " 2 "" 2 "
Przesunięcie to wynosi, jak łatwo zauważyć,

~2y 2 (1 — cos 3) = nit sin — a.

Oczywista, że układy otrzymane dla różnych n ko-
2, ), to łatwo zauważyć z r . ( 2 ) i (3), że linje te lidują ze sobą wzajemnie, musimy się więc zgóry

au • au
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ograniczyć co do wartości n; najprościej jest za-
łożyć n = 0. Uwaga ta nie dotyczy dwu szczegól-
nych przypadków: a) 8 = 0 , oraz b) § = st, — tu
wprawdzie otrzymujemy szereg układów, ale są one
ułożone obok siebie równolegle i nie kolidują ze
sobą.

Dalsze cechy charakterystyczne układu będzie
można okazać po zanalizowaniu szybkości.

§ 2 . Szybkości. — Wiadomo, że jeżeli ruch
potencjalny ma postać s = F (W), to vx — ivy =
=='W ' Ś^zie Vx i Vy są to składowe szybkości całko-
witej V odpowiednio w kierunkach osi X i y.
Otrzymamy więc z równania (1) § 1:

2% ,
vx — t vy e "" -f 1

u 2 — , n

e m-\-e

-, skąd

2 ^ , - 2 * - ¥
e au-f-cose ou-f-cos2 —

W
• c o s ( 2 3

au

Vy
U

O / W
2 cosh 2 h2cos2 Sau ' \ au

sin 3 e au -J- sin 2 sin 2 -§
au \ au

2 cosh 2
<]>

au
-2cos 2 5

au

F
cosh 2 h cos 2 —

au au$ / W
cosh 2 [-cos 2 8

(2),

(3),

. Stawiamy sobie teraz dwa warunki: 1) szyb-
kość całkowita V w żadnym z punktów przepływu
nie powinna przekraczać wartości granicznej u,
czyli F < ! M ; 2) żadna z linij prądu nie powinna
posiadać punktów osobliwych; warunek ten jest
identyczny z warunkiem, aby szybkość całkowita
V nie osiągała wartości osobliwych (zero lub co),
jednak z wykluczeniem ewentualności punktów
przegięcia, uwzględnimy ją więc poniżej osobno.

W celu uwzględnienia warunków powyższych,
musimy zbadać, jak zmienia się szybkość całkowita
V wzdłuż pewnej dowolnej linji prądu xC = Const,
więc wyznaczyć extrema V. Warunkiem extremum

= 0.

będzie oczywiście —r̂ - = 0, czyn

dvx dv.

W celu uniknięcia różniczkowania wzoru na szyb-
kość F, który często bywa b, złożony, można sto-
sować metodę, którą poniżej podaję w sposób o-
gólny. Wiadomo, że

Vy + i v s = wjm-, . . . . ( 4 )

Po zróżniczkowaniu względem $;
dvy , . ?vx __ iF" dW — iF"

s k ^ d ^?K — i

!>¥ %k)]•¥-' (5)

Pomnóżmy r. (5) przez r. (4)'<
dVx

Ponieważ suma kwadratów dwu liczb rzeczy-
wistych jest rzeczywista i większa od zera, więc,
aby otrzymać warunek dla extremum V, wystarczy
napisać:

F'Część rzeczywista-™ = 0 , . . . (6)

jeżeli zrezygnujemy z extremum asymptotycz-
nych.

Metoda ta, w zastosowaniu do funkcji (1) § 1,
daje:

2 F'
au" 'W'

^ a) USL

1 - e '
W ,B\ 5

cosh 12— — 2— + cos ~au 2 1 2

sin-

cosh 2
au ós i n -

więc w myśl r. (6) musi być
<P 1 W

sinh 2 — . sin 2
au \ au

-r- + COtg •

= 0. (7)

Zanalizujmy równanie (7):

1) sin(2——^-1 = 0,

dla dowolnej wartości <&, więc oznacza to dwie
linje prądu

h
oraz

wzdłuż których panuje s t a ł a s z y b k o ś ć 7 = tł;
jest to szczególniejsza, rzadko spotykana osobliwość
extremum szybkości, rozciągającego się na całą
linję prądu.

2) <E> = 0 {oznacza to właściwe extrema, ma-
jące miejsce na osi symetrji); wtedy:

W

u W 5
cos | -^

\au 2
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wyróżniamy tutaj dwa przypadki osobliwe:

a) dla ^ — C^-l-^yH-y m a x i m u m V^

b) dla —-as= (2n -f- 1)— minimum F = 0.

Jest skądinąd rzeczą oczywistą, że extrema
asymptotyczne otrzymujemy w dwu wypadkach:

3) (P = ~\- oo, a3== + oo,
4) <1> = — oo, y = —• oo (drugi koniec ko-

lana); w obu wypadkach V=U; jest to asympto-
tyczne maximum,

Chcąc uwzględnić warunek F<!w, musimy
założyć:

| | ^ { • • (8)

Zachowując warunek (8), mamy na osi symetrji
stale minimum V, i naodwrót. Dwie wymienione
w punkcie pierwszym osobliwe linje prądu rozgra-
niczają pole na dwie warstwy: jedną, w której
mamy do czynienia jedynie z minimum ?, i drugą,
w której występuje jedynie maximum V.

fd. n.)

Kształcenie laboratoryjne na politechnikach.
Napisał -f- Dr. St. Anczy c, Profesor Politechniki Lwowskiej.

*)

Przed kilkunastu laty zabierałem głos w „Prze-
glądzie Technicznym", jak należy pojmować
i przeprowadzać naukę technologji na wy-

działach mechanicznych politechnik, i kładłem na-
cisk na pracę laboratoryjną studentów, jako na
najważniejszy czynnik wżycia się w znajomość mą-
teirjałów i ich przeróbki.

Od -tego czasu wiele się zmieniło — z ówcze-
snych wydziałów mechanicznych, prawie wyłącz-
nie kształcących konstruktorów, wydzieliły się
grupy konstrukcyjne, technologiczne, energetycz-
ne, odpowiednie do potrzeb przemysłu (n;p. nafto-
wa we Lwowie), które, nie odbiegając zasadni-
czo od programu nauczania ogólnego, dającego
podstawowe przygotowanie inżynierskie i zdążają
do wykształcenia wychowanków szkoły w spo-
sób pozwalający w praktyczne] działalności na spe-
cjalizowanie się w każdym obranym kierunku, ma-
ją jednak na celu także kształcenie ich praktycz-
ne w pewnych kierunkach do ,tego stopnia, abv
młody inżynier nie był w ciągu pierwszych mie-
sięcy swego praktycznego zawodu nieużytkiem,

przyswajającym sobie zawodowe „rzemiosło", ale
—- by w jakimś kierunku pracy zawodowej mógł
odrazu pracować pożytecznie i wniósł do zakła-
du, w którym znalazł pracę, górujące w tym kie-
runku nad innemi pracownikami przygotowanie
praktyczne.

Przypuszczając, że poruszenie tego tematu
skłoni kierowników różnych zakładów na obu na-
szych politechnikach do wypowiedzenia swego
zdania i opisania przyjętych metod kształcenia
I programów, prac, chcę opisać metodę stosowaną
w zakładzie technologji metali Politechniki Lwow-
skiej w zakresie żelaza.

Podstawą nauczania pracowni-anego jest po-
przednie zapoznanie się z tym materiałem z wy-
kładu technologji żelaza i zdanie egzaminu z te-
go przedmiotu — bez czego student nie może być
przyjęty na ćwiczenia. Oparciem do egzaminu jes.t,
oprócz wykładu:, drukowany. podręcznik1}, 'który

*) Ostatnia praca ś. p. prof. dra Anczyca, ^przygoto-
wana i przeznaczona dla ,,Przeglądu Technicznego" w przad-
dziień śmi-ęrci Autora. Zainw-eiszozainy >ją Aziś — <w rocznicę

•zimairileigio przedwcześnie Autora.
*) Anczyc; ,,Żelazo", Lwów, Gubrynowicz, 1926.

też jest pomocą podczas ćwiczeń w kwestjach
budowy i zmian własnością żelaza w różnych sta-
diach przeróbki.

Ćwiczenia poprzedza kilka wstępnych wy-
kładów, omawiających technikę przygotowania
prób, przyrządy do tego używane, mikroskopy me-
talograficzne i t. d., — oraz kilka ćwiczeń poka-
zowych w przygotowaniu prób i w demonstro-
waniu mikroskopowem okazów dla obznajmienia
studenta z analizowaniem widzianych obrazów
w różnych powiększeniach i różnych stanach
obróbki.

Po .takiem przygotowaniu rozpoczynają się
ćwiczenia praktyczne, w których uczeń przerabia
pewien cykl prób, dobranych w ten sposób, aby
miał pogląd na wszelkie rodza'je żelaza i jego
obróbki, oraz możność przerobienia różnych spo-
sobów badania. Cykl badań stosowanych obecnie,
a zmieniających się odpowiednio do środków, ja-
kie zakład zdobywa (niestety ciężko i wolno), jest
następujący:'

B a d a n i a m a k r o s k o p o w e :
1. Badanie makroskopowe żelaza zgrzewane-

go przy użyciu odczynników Heyna i Lwowskiego.
2. Badanie makroskopowe większej próby że-

laza zlewnego poprzedniemi odczynnikami, a nad-
to sposobem Oberhoffera i Baumanna,

B a d a n i a m i k r o s k o p o w e :
3. Badanie żelaza zgrzewanego (pudlarskiego).
4. Badanie żelaza zlewnego,
5. Badanie surowca białego lub twardej leizny,
6. Badanie żeliwa lub kujnej leizny,
7. Badanie stali hartowanej lub żelaza cemen-

towanego.
8. Wszechstronne badanie okazu łatwego,
9. Badanie termiczne,

10. Badanie wszechstronne okazu trudniej-
szego.

Obraz makro czy mikroskopowy student przy
pierwszych badaniach szkicuje, później fotografu-
je. Obok badań mikroskopowych, stosuje się bada-
nie twardości (zapomocą metody Brinella i skle-
roskopu), badanie kruchości (metodą Heyna), wy-
znaczanie zawartości węgla z obrazu, określenie
przehyteij obróbki (żarzenie, zgniot, hartowanie,
odpuszczenie i t. d.).
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Oparcie przy pracy stanowi drukowany pod-
ręcznik 2), .Situdent'sam przygotowuje okaz — prze-
cina, opiłowuje, szlifuje, poleruje, natrawia, przy-
czem z początku otrzymuje wskazówki, jak nale-

ży to robić, później
wszystko musi robić
samodzielnie. Do u-
cinania i wygładzania
prób posługuje się
piłką ręczną i me-
chaniczną, strugarką
poprzeczną, pilni-
kiem, szlifierką; szli-
fowanie odbywa się
przeważnie ręcznie
na papierze szmirglo-
wym, naklejonym na
płytach szklanych, z
dopuszczeniem obrób-

ki dłużej trwającej na szlifierce mechanicznej z pły-
tami oklejcnemi papierem. Pierwsze polerowanie
wykonywa ręcznie na suknie napiętem na deseczce
przy zastosowaniu różu polerskiego, później na

Rys. 1. Próbka (ułomek pilnika).

Rys. 2. Próbka z rys. 1 po natrawieniu
kwasem azotowym. X 100.

polerce mechanicznej przy użyciu tlenku glinowe-
go. Pierwsze badanie mikroskopowe odbywa się na
małym mikroskopie warsztatowym (Reichert),
później służy do tego wielki mikroskop (Le Cha-
telier),

Oto' j:kilka przy-
kładów badania w
skróconych refera-
tach:

Z a d a n i e VII.
Zbadać strukturę
ułomka pilnika.

Sprawozdanie.
Rys. 3, Próbka badana.

Próbkę kształtu
przedstawionego na
rys. 1 oszlifowaną
i wypolerowaną

obejrzano pod mikroskopem przed trawieniem. Wi-
doczne były bardzo nieliczne pyłki tlenków •— co
wskazywałoby na stal rafinowaną. Po natrawie-
niu kwasem a;zotowym, otrzymano obraz jak na
rys. 2 (Xl00), przedstawiający drobny martenzyt,

nie okazujący budowy igiełkowej ani wolnych ku-
lek cementytu; wnosimy z tego, że temperatura har-
towania nie była o wiele wyższa niż A8, a stal
użyta do wyrobu nie była nadeutektoidalną.

Z a d a n i e IX. Oznaczyć zawartość węgla na
podstawie obrazu mikroskopowego, oznaczyć tem-
peraturę hartowania według wykresu, zahartować
próbkę.

Rys. 4. Próbka z rys. 3 po natrawieniu
kwasem azotowym,jX 100.

S p r a w o z d a n i e . Z próby, kształtu jak na
szkicu 3, odcięto próbkę i przygotowano ją do ba-
dania mikroskopowego; obraz struktury przed
trawieniem wykazał zawartość tlenków. Po. trawie-
niu w kwasie azotowym otrzymano obraz rys. 4
(X100). Jest to struktura o wybitnych znamionach
przegrzania, gdzie perlit otoczony jest siatką fer-
rytu, zbudowany z igiełkowatych skupień — wska-
zuje to na długie żarzenie materjału w wysokiej
temperaturze. Z porównania z normalnemi obra-
zgmi struktury ocenia się zawartość węgla na 0,6%;
według wykresu przyjęto' temperaturę A3 na 800°,
a hartowania o 30° wyżej, t. j . ma 830°. Ogrzaną
próbkę w piecu elektrycznym do powyższej tem-
peratury (mierzonej termioelementem platynowo-
rod'owy<m) oziębiono nagle w wodzie, a następnie

2) Anczyc: „Badania metalograficzne w zastosowaniu
fabrycznem", Książnica—Atlas, Lwów, 1926,

Rys. 5. Struktura próbki rys. 4 hartowanej w temp. 830°.

zbadano jej strukturę, przedstawioną na rys, 5.
Jest to drobny martenzyt, nie igiełkowaty, co wska..
żuje na to, że temperatura hartowania była nale-
życie obrana.

Z a d a n i e X, Zbadać próbkę stali używanej
jako materjał surowy do wyrobu stali specjalnych
(Bohler). •
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S p r a w o z d a n i e . Okaz przedstawiony na
szkicu 6 ucięto poprzecznie (linja a—p—S), a na-
stępnie otrzymany kawałek—-podłużnie (T—o) i pod-
dano badaniom makroskopowym. Badanie na fo-

sfor (odczynnik Heyna) i na
siarkę (sposób Baumanna)
wykazało wielką czystość
materjału — wobec tego za-
niechano reprodukcji tych
obrazów. Następnie przygo-
towano do badania mikro-
skopowego powierzchnię
próby najpierw od strony
wewnętrznej ( y 8), a po
zbadaniu, od zewnętrznej
( p ). Struktura pierwsza
(rys. 7, X 250) przedsta-
wia czysty ferryt z licz-
nemi tlenkami i żużelkami,

co już zauważono przed trawieniem, budowa jest
drobnoziarnista i jednolita, Obraz powierzchni ze-
wnętrznej wykazuje odkształcenie ziarn wskutek
zgniotu, spowodowanego ucięciem materjału na
zimno zapomocą nożyc,

Zbadać ma.terjał 4-ch luf karabinowych roz-
maitego pochodzenia.

Rys. 6.
Próbka badana.

Rys. 7. Struktura ferrytyczna próbki z rys, 6 z tlenkami
i żużelkami przed Jrawieniem. X 250.

Mamy więc do czynienia z żelazem bardzo
miękkiem (poniżej 0.05<5/o węgla) o bardzo małej
zawartości fosforu i siarki, natomiast zanieczy-
szczonem tlenkami i żużlem, co wskazuje na nie-
dokładnie przeprowadzony proces desoksydacji po
świeżeniu.

Studenci, którzyl przerobili te wstępne ćwi-
czenia, mogą w następnym roku wykonać pracę
samodzielnie, zaliczaną, w razie udania się, w po-
czet elaboratów1 'przepisanych 'do egzaminu dy-
plomowego. Tematy prac bywają rozmaite. Oto
1 ilka przykładów:'

Rozpoznać i zbadać materjał w 8-iu różnych
walcówkach marki „Lancashire", • •

Rozpoznać i zbadać materjał w 10 odłamkach
żeliwa.

Rozpoznać i zbadać materjał i sposób wyrobu
czterech rur.

Zbadać 22 próby mateirjałów używanych do
wyrobu bagnetów.

Rys. 8, Struktura po drugiej stronie tejż próbki.

Zbadać komory nabojowe 6 karabinów rosyj-
skich, 2 w stanie użytkowym, 2 zwężone na zimno,
2 na .gorąco i wypowiedzieć się, który z procesów
zwężania jest odpowiedniejszy.

Badanie czterech złącz blachy wyko-
nanych przez stapianie.

Badanie spojenia zgrzewnego w trzech
drążkach wiertniczych.

Badanie złącz blach [kotłowych wyko-
nanych przez zgrzewanie zapomocą gazu
wodnego. Rys.

Badanie uszkodzonej blachy kotłowej. Badanie na
Badanie 2 osi samochodowych siarkę me-
Badanie stali marki RLS ^aildona w t o d ą B a u "

i • j<. i i manna,
rożnych stadjach wyrobu.

Badanie stali manganowej marki M A. C Bail-
dona w różnych s.tadjach wyrobu.

Badanie stali..'. 000 Lindenberga w stanie
dostarczenia i po zahartowaniu w podanych odstę-
pach temperatur między 900 a 1300°,

Rys. 10. Zanieczyszczenia tlenkiem i żużlem. X 130.

Regeneracja płaskiej walcówki i badanie jej
w różnych stadjach obróbki termicznej.
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Termiczne i mikroskopowe badanie stali
,,Extra-Zah-hart" Bohlera.

W miarę jak zakład zdobywa nowe środki
i urządzenia, zakres prac staje się obszerniejszy
i różnorodniejszy.

Rys, 11, Próbka rys. 10 po wytrawieniu kwasemrazotowym.
X13O.

Pracę omawia się ze studentem w ogólnych za-
rysach — następnie wykonywa on ją samodzielnie,

Rys. 12. Próbka rys. 10 trawiona w pikracie
sodowym. X 130.

korzystając z pomocy i rady personelu katedry
tylko w razie napotkania wielkich trudności. Wy-
bór sposobów badania, urządzeń, odczynników po-
zostawiony mu jest całkowicie. Praca jest ułożona
w postaci wyczerpującego referatu, obejmującego
opis sposobów badania, środków i przyrządów sto-
sowanych, —i oraz osiągniętych wyników. Badane
materjaly, zmiany w nich wywołane badaniem i .t.p,,
przedstawione są w charakterystycznych mikro-
fotoigrafjach.

Jako przykładvbadania takiego, podajemy wyją-
tek z jednej pracy (obejmującej więcej materjałów ba-
danych), oczywiście y/ jak najtreściwszem skróceniu.

Temat pracy: Badanie mikroskopowe i ter-
miczne stali „Mittelhart" Bohler (obok innych, tu
nie omawianych), Z rozpoznanej zawartości węgla,
wyznaczyć z "Wykresu temperaturę Aa i wykonane
narzędzie zahartować przy naodpowiedniejszej
temperaturze, a następnie wypróbować. Wypowie-
dzieć się o własnościach stali.

O p i s p r a c y . Ze sztabki ucięto 4 próbki i je-
dną zbadano w stanie dostarczenia. Dla makroskopji
wytrawiono powierzchnie odczynnikami Heyna i O-
berhofera, nie otrzymując obrazu, co wskazuje na

bardzo małą zawartość fosforu. Badanie na siarkę
metodą Baumanna dało obraz jak na irys, 9, wska-
zujący na nieznaczne i Jbardzo równomierne za-
nieczyszczenie siarczkiem. Po ponownem oszlifo-
waniu i wypolerowaniu próbki, oglądano ją przed
trawieniem, celem stwierdzenia zanieczyszczeń
tlenkami i żużlem, co widoczne jest na rys, 10
(X 130). Po wytrawieniu w kwasie azotowym
otrzymujemy obraz podany na rys, 11 (X 130).
Jest to struktura perlitu; z powodu różnorodnego
ściemnienia ziarn, nie można stwierdzić, czy nie-
ma obok perlitu jeszcze innego składnika. Dlate-
go próbkę 'wytrawiono w pikracie sodowym i otrzy-
mano obraz (rys. 12) (X 130), wskazujący zawar-
tość ziarn czystego karbidu. Zastosowawszy wy-
znaczanie zawartości karbidu, zapomocą siatki
(Baumann), wyliczamy z zawartości wolnego ce-
mentytu zawartość węgla na około 1%. Tej za-
wartości odpowiada w wykresie temperatura
A3 = 790°. Jako temperaturę do zahartowania
przyjmujemy Aa + 30 = 820° i, rozgrzawszy
próbkę w piecu elektrycznym do tej wysokości,
oziębiamy ją nagle (hartujemy). Obraz struk-
tury przedstawiony na rys, 13 (X 130) przed-
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Rys. 13. Struktura próbki po zahartowaniu
w 830°. X BO.

stawia wydatny, lekko igiełkowy martenzyt —
wnosimy z tego, że temperatura har.towania była

Rys. 14. Struktura tejż próbki po zahartowaniu
w 770°. X130.

nieco za wysoka. Hartujemy ponownie przy temp,
o 50° niższej (770°) i otrzymujemy obraz 14 (X 130),
mieszaninę martenzytu mniej! wybitnej budowy
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i troostytu, co wskazuje, że próba była za nisko
ogrzana. Odpowiednia temperatura hartowania le-
ży więc między 770" a 820°, bliżej tej ostatniej —
określamy ją na 800° i wyrobiony ze stali nóż har-
tujemy przy tej temperaturze. Nóż talk zahartowa-
ny i wypróbowany na strugarce ręcznej okazał się
w działaniu odpowiednim,.

Później ujawniona analiza stali okazała za-
wartość węgla 1,05%,

Zaznaczyć trzeba, że prace wykonywane są
z wielkiem zamiłowaniem przez studentów i że
szczupłość lokalu i urządzeń nie pozwala przyjmo-
wać1 wszystkich zgłaszających się studentów za-
równo do ćwiczeń wstępnych, jak i do prac. Stu-
dent, wykonywując je, wzywa się bardzo dobrze
we własności materjału i zdobywa technikę, da-
jącą się korzystnie zużytkować w życiu praktycz-
nem inżyniera.

Środki transportu i maszyny w wytwarzaniu ciągłem.ł)

Podał Inż. Jerzy Relwicz, st. asystent katedry Obróbki Metali Politechniki Lwowskiej.

Przed omówieniem warunków, jakim powinny
odpowiadać maszyny w wytwarzaniu ciągiem,
musimy jeszcze rozpatrzeć ogólne kwestje ich

ustawienia.
Dr, inż, Kienzie podaje następujące zasadni-

cze typy połączenia maszyn i środków transportu
(rys, 24): a) pochylnie łączące maszyny gęsto sto-
jące (mp. tokarki); b) w szeregu stoją naprzemian
transportery i maszyny (typ używany do maszyn
•gęsto stojących, np, tłocznia-wiertarka); .c) maszy-
ny z 'magazynami, połączone transporterami (np,
automaty magazynowe); dl) transporter prostoli-
njowy z maszynami ustawionemi po jednej lub obu
stronach; e) transporter okólny z maszynami
ustawŁonemi w środku, tak że przedmioty nie
zidljięte przez robotnika wracają 'do niego snowu
(w tym wypadku używa się, ze względu na dostęp-
ność maszyn, tylko kolejek wiszących); f) trans-
p.arter przechodzi wprost przez maszyny (układ u-
żywany np. do mycia i napełniania flaszek), co da
się tylko zastosować do maszyn odpowiednio do
tego celu .skonstruowanych.

'Woigóle poza szeregiem wstawiamy maszyny,
których czasu pracy nie można dostosować do tak-
tu. Tu należą maszyny, które w kilka godlzin po-
krywają całą produikcję dzienną (rap. automaty do
wyroibu śrub), oraz 'bardzo1 wielkie maszyny (wiel-
kie strugarki, karuzelófwki i t, p,), 'których czasy
pracy nie mogą być tak dokładnie ustalone, by je
można dostosować do taktu pracy. Jednak jeszcze
stosunkowo dluże maszyny (Ikołówki, wiertarki pro-
mieniowe, wytaczarki) udaje się włączyć w linję.

Jako' napęd maszyn, używany jest w wytwa-
rzaniu ciągiem prawie wyłącznie inap<ed eleOctrycz-
ny jednostkowy, ponieważ napęd od; pędni bardzo
ultrudinia przestawianie maszyn, założenie •środków
transportu, a w połączeniu z niemi czyni warsztat
zupełnie nieprzejrzystym.

W konstrukcji maszyn i urządzeń miarodajną
jest ogólna tendencja wytwarzania ciągłego: skira-
cauiie czasów pracy.

Pierwszym warunkiem jest tu dobre przygoto-
wanie pracy, odpowiedlni dobór maszyn do danej
pracy i dobre wyfcorzyis,tan!ie obrabiarek, dzięki uży-
ciu odpowiednich szyiblkości skrawania, przekrojów
wióra, narzędzi odpowiedniego kształtu i z właści-
wego materiału i t. d. Ponieważ zagadnienia te
posiadają już .szeroką literaturę także w języku

pollskilmx), nie będę tutaj tej kwest j i 'szczegółowiej
roztrząsał.

Pozostające nam środki oszczędzania czasu
można podzielić na środki, dążące do:

1) iskróicemia czasów ręcznych;
2) skrócenia czasów maszynowych.
Dla naszych warunków, ważniejszy będzie ro-

dzaj pierwszy, jakoi dlający się osiągnąć w tańszy
sposób, •Skrócenie czasów ręcznych można uzyskać
przez: a) uproszczenie ich, b) złożenie z czasami
imiaszynoweind,

U p r o. is z. c z e n i e zabiegów ręcznych osią-
gamy dzięki użyciu rewolwerówefc, uchwytów sa-
mooeniruj ących oraz wszelkich mocowadeł spe-
cjalnych do> narzędzi i przedimiotu. Należą tu —
z mooowadeł dio narzędzi — rozmaite 'szybkootwie-
rające się uchwyty do wierteł, -głowice, imaki wie-
lonożowe i t. p.

Dla przedmiotów mamy uchwyty szybko za-
ciskające, skrzynki wiertnicze i t. dl., które pozwa-
lają na iszybkie umocowanie i wycentrowanie przed-
miotu. Do .tego dlziału będzie wreszcie należeć tmo>-
żliwie szerokie stosowanie automatów,

O urządzeniach pomocniczych istnieje obfita
literatura 2 ) , do której odsyłam.

Składanie czasów ręcznych z czasami maszy-
nowemi umożliwia isię taką konstrukcją obrabia-
rek, by r>obotnilk mógł zamocowywać następne
iprzedimiioty w czasie obróbki poprzednich. Do tego
celu używa się głównie stołów obrotowych (rys. 25),
Ponieważ maszyna 'może tu pracować bez przerwy,
•więc unika się zupełnie strat, wynikających z za-
trzyimamia maszyny, cslam dokonania zabiegów
ręcznych, 'Stołów obrotowych używa się we frezar-
kach i szlifierkach pionowych, czasem w pozio-
mych, wreszcie w wiertarkach. Dla małych przed-
miotów można nieraz skonstruować dto maszyny ze
zwykłym stołem urządzenie dodatkowe, zastępu-
jące stół obrotowy.

We frezarkach poziomych staramy się frezo-
wać .szereg przedimiotów umieszczonych jeden za
dlrugim. Pozwala nam to na wymianę już obrobio-
nych przedmiotów na 'świeże w czasie obróbki na-

*) iProf Gełslkir „Obr-lhiarikii do imetalli". Książnica,
•Lwórw—Wainszawa, 1923. iProlf, Geisikir „Obliczanie czasu ro-
boczego". Księgarnia Techn., Warszawa, 1926. Inż, Piotrow-
'sfci „w"~yiiialiai'OŚć obTabkł^k". War&zawia', 1922,

*) Dokończenie do str. 155 w zesz. 8 r. b.

) tMul le i r „Zeiit
Berlin., 1926. S c h e i n b e i TiUillioscihdiiaisiky „Neuzeitli-
c-he ArbeitsvoTriohtung>en". Sohandidł, Bdnlin, 1925. L i c h „Vor-
iniohtuingcai ikn Masidhiineinbau" Sprimger B^eriiii 1921

ennie Yofflriiichtiiiiiigeii, Sipring€ir,
TiUillioscihdiiaisiky „Neuzeitli-
hdidł, Bdnlin, 1925. L i c h „V

Sprimger, B^eriiii, 1921.
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stępnych. Wtedy tracimy już tylko czas na cofnię-
cie wrzeciona d'o położenia pierwotnego'. (Podobne
postępowanie można też zastosować dto strugarek
poprzecznych.
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Rys. 24. Połączenie maszyn i środków transportu.

Wskazane jest częściowe zautomatyzowanie
maszyn przez użycie zderzaków, które wyłączają
maszynę, łulb załączają bieg powrotny po ukończe-
niu pracy. U.rajżiliwia to 'robotnikowi skupienie ca-
łej uwagi na wymianę przedlmdotów obrobionych,
ewentualnie obsługiwanie kilku maszyn.

iS !k r 6 c e n i e czasów maszynowych osiąga
się przez równoczesne wykonywanie kilku opera-
cy,j na przedmiocie. Do tego oelii służą różne ma-
szyny .specjalne, Ponieważ polska _ literatura tech-
niczna oo 'do maszyn specjalnych jest bardzo ubo-

ga, podam tu klasyfikację tych maszyn wedle Dr.
iruż, Kienzlego,

Najprostszy typ, t, zw. maszyna specjalna pro-
sta, powstaje, .gdy 'konstrukcją obrabiarki uniwer-
salnej ziinienimy w ten sposób, że ograniczy to za-
kres prac, które obrabiarka ta może wykonywać.
Maszyna uniwersalna daje się przystosować do naj-
rozmait&zyich robót, jej urz-ądeeinie pozwala na sze-
reg zmian w warunikach pracy. W przeciętnej oibra-
biarce umiwersalnej odnoszą się te możliwości 'zmian
do czterech punktów (jako (przykład bierzemy to-
karkę) :

a) do rodzaju piracy (np. tokafka uniwersal-
na może toczyć płasko, cylindrycznie i gwintować);

b) do zmiany szybkości skrawania (co daje
możność dostosowania szybkości toczenia do każ-
dorazowej średnicy i materjałiu);

c) do wymiarów powierzchni obrabianej (ob-
i abianie przedmiotów różnej średnicy i długości);

d) do rodzaju przedmiotu obrabianego (na
tokarce możemy pracować z pręta, toczyć między
kłami wałlki, stożki i t. p.).

Maszyny specjalne proste będą się tem róż-
niły od maszyn uniwersalnych, że nie będą posia-
dać jednej lub kilku z powyższych możliwości
zmiany. Tak więc tokarka zdzierarka bez śruby
pociągowej, więc bez możności gwintowania, bę-
dzie już maszyną nieco wyspecjalizowaną, ponie-
waż utraciła zmienność pod względem rodzaju
pracy (punkt a) — może tylko toczyć, Bardziej
specjalną maszyną jest gwinciarka, która powsta-
ła z .tokarki przez opuszczenie możności zmian a)
oraz d). Zupełnie specjalną będzie wreszcie ma-
szyna, która ma obrabiać zawsze tylko jednomiej-
sce w jędrnym przedmiocie i wogóle do innej pra-
cy nie może być użyta.

Maszyny te są albo tańsze od uniwersalnych,
albo łeż dają pracę lepszą lub szybszą (np. gwin-
ciarki).

, 2-gi rodzaj stanowią maszyny specjalne wie-
lokrotne, czyli te, które pozwalają na wykonywa-
nie na przedmiocie obrabianym równocześnie sze-
regu zabiegów podobnego rodzaju, lub na wykony-
wanie zabiegów na kilku przedmiotach równo-
cześnie. Tu będą należeć z rodzajów bardziej uni-
wersalnych automaty wielowrzecionowe, wiertar-
ki wielowrzecionowe o przesławnych wrzecionach
(rys. 26) i t. p. Maszyny powyższe mają wpraw-
dzie jeszcze wszystkie, albo prawie wszystkie moż-
liwości zmian w pracy, mimo to trzeba je jed-
nak określić jako specjalne. Bo chociaż np. wier-
tarka wielowrzecionowa może wiercić i rozwier-
cać, ma cały szereg różnych obrotów, wierci o-
twory różnych średnic i głębokości w najroz-
maitszych przedmiotach, jednak, jeśli chcemy ją
wykorzystać należycie, musimy silnie ograniczyć
zakres jej prac. Nie należy naprzykład na wiertar-
ce o 24 wrzecionach wiercić przedmiotu o czterech
otworach, odległość otworów nie może być zbyt
mała ani zbyt wielka, średnice otworów nie po-
winny być zbyt różne, bo wtedy otwory małe
trzebaby wiercić ze znikomą szybkością skrawa-
nia, ponieważ wszystkie wrzeciona mają te same
obroty. Widzimy więc, że w tego rodzaju maszy-
nach możemy wprawdzie zmieniać wszystkie po-
przednio wyliczone warunki pracy, ale w stopniu
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tak ograniczonym, że maszyny te musimy uważać
za specjalne.

Rys, 25. Frezarka ze stołem obrotowym.

Bardziej specjalnemi,'ale posiadającemi jeszcze
pewną możność zmiany, będą maszyny złożo-

ne do określonego celu z
kilku znormalizowanych
części. Rys. 27 przed-
stawia tak powstałą fre-
zarkę czterowrzeciono-
wą, złożoną z 4-ch je-
dnakowych wrzecienni-
ków, umieszczonych na
specjalnem łożu, na któ-
rem mogą zmieniać kąt,
pod jakim są ustawio-
ne do siebie. Prócz tej
możliwości zmiany, moż-
na te wrzecienniki prze-
nosić na inne łoża pio-
nowe i pochyłe, poje-
dyncze i wielokrotne,
które też są częściowo
znormalizowane.

Zupełnie wyspecjali-
zowanemi maszynami
2-go rodzaju są np. ma-
szyny, na których Ford
frezuje swoje bloki cy-
lindrów wprost na trans-
porterze (rys. 28), przy-
czem ! maszyna frezuje
równocześnie cztery sze-
regi bloków. Inne po-
wierzchnie tych blo-
ków frezuje maszyna,
posiadająca stół obro-
towy o osi poziomej.
Bloki wymienia się w

czasie pracy, maszyna obrabia równocześnie 2 blo-
ki, umocowane po obu stronach stołu, przyczem,
celem osiągnięcia jednostajniejszej pracy, bloki są
przestawione wobec siebie. Zwraca tu uwagę pro-
ste umocowanie bloków dwiema łapkami, przyci-
skanemi śrubami. Wreszcie rys. 29 przedstawia

Rys. 26. Wiertarka wielowrzecionowa o przestawnych
wrzecionach.

Rys. 27. Frezarka czterowrzecionowa
(widoczne tylko jedno z górnych wrzecion).

wiertarkę wielowrzecionowa, służącą do wierce-
nia równocześnie 61 otworów w bloku cylin-
drów.

3-ci rodzaj obejmuje te maszyny, które wy-
konywają równocześnie prace różnego rodzaju
(np, toczenie i frezowainie), Są to maszyny spe-
cjalne kombinowane.



N°. 9 PRZEGLĄD TECHNICZNY

Najwyższy typ specjalizacji da nam połącze-
nie kilku automatów samoczynnemi transportera-

Rys, 28. Frezowanie czterech szeregów bloków
cylindrowych równocześnie.

mi (rys. 24 c) w ten sposób, by zupełnie samo-
czynnie wyrabiały jakąś część. Ostatnią wreszcie
fazą tego kierunku rozwoju jest maszyna złożona,

Rys. 29. Wiertarka o 61 wrzecionach.

która bez pomocy człowieka wytwarza gotowe
przedmioty (np. maszyna wyrabiająca puszki z
wstęg blachy).

Rozpatrując to, cośmy powiedzeli o maszy-
nach w wytwarzaniu ciągłem, dochodzimy do

.wniosku, że w naszych warunkach będziemy uży-
wać głównie maszyn uniwersalnych lub specjalnych
prostych, zaopatrzonych w urządzenia pomocnicze,
skonstruowanych specjalnie do naszych wyrobów,

w drugim zaś rzędzie maszyn specjalnych wielo-
krotnych, mniej wyspecjalizowanych. Zachowa
nam to możność zmiany produkcji tak jakościowo,
jak i ilościowo. Maszyny ściśle specjalne, które
wymagają bardzo dużej produkcji i przedmiotu
ustalonego w formie na szereg lat, nie wchodzą,
poza małemi wyjątkami, dla nas narazie w ra-
chubę.

Pamiętać jednak zawsze należy, że wytwarza-
nie ciągłe prze nieuchronnie w kierunku jak naj-
większej mechanizacji pracy, w myśl zasady For-
da: „Praca, którą może wykonać maszyna, nie
jest godną tego, by ją wykonywał człowiek".
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Budowa basenów osadowych
na stacji pomp rzecznych wodociągu warszawskiego.*)

Napisał Inż. A. K o l i t o w s k i .

6. Przechodzę obecnie do opisu budowy
p r z e p u s t ó w ( b e t o n o w y c h i k o m ó r
s s ą c y c h , łączących baseny z Wisłą i przewo-
dami ssącemi. Jak wspomniano już wyżej, przepu-
stów takich wybudowano 4, t. j . ipô  2 dla każdego
basenu, i każdy z nich stanowi rurę -żelbetową
średnicy 1 m, grubości ścianki 10 cm, z odpowie-
dnio poszerzoną podstawą na podłożu szabrowem
15 cm grufcości, przykryłem rusztowaniem drew-

*) Dokończenie do str, 135 w Nr. 7 r. b.

nianein wobec napływu wody, aby fundament mógł
prawidłowo stwardnieć. Uzbrojenie rury, podzielo-
no na dzwona po 4 m b, dług, Dzwona rurowe do-
betonowywano jedne do drugich dla nadania pew-
nej elastyczności budowie i uniknięcia rys w sa-
mej masie żelazobetonu. Uzbrojenie składa się
z prętów podłużnych 4-metrowej długości i z wią-
zań poprzecznych, przyginanych podług profilu ru-
ry. Pod wałem ochronnym rura posiada wzmocnio-
ny profil o przekroju kwadratowym, uzbrojony
mocniej prętami, przebiegającemi wzdłuż boków
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bloku. Wieża, w której ustawiono zasuwy, ma rów-
nież mocne uzbrojenia, studnię włazową 1 podwój-
ne prowadniki dla zasuwy i siatki. Wspominałem
już, że przepusty żelbetowe posiadają potężne ibe-
tonowe, słabo uzbrojone przyczółki od strony ba-
senów i od strony rzeki. W każdym z basenów je-

Rys. 9. Budowa przepustu żelbetowego.

den przepust sięga bezpośrednio Wisły, a druigi je-
dnej z nadbrzeżnych zatok. Ma to na celu zabez-
pieczenie otworu przepustu od1 zamulenia napły-
wowemi piaskami rzecznemi, gdyż przepusty, .się-
gające, bezpośrednio rzeki, będą więcej narażone
na zamulenie. Na oczyszczaniu więc otworów prze-
pustów i wejść do zatok, które jako- bardzo iszero-
kie prawie nigdy callkowicie zamulone nie bywają,
pole,gac też będzie praca czerpaczki rzeczne'), po-
siadanej przez stację, zajętej prócz tego stałem
pogłębianiem koryta rzeki. Budowa przapustów na-
stręczała wielkie trudności, wobec olbrzymiego na-
pływu wody gruntowej w (bezpośredniem sąsiedz-
twie rzeki. Trzeba było odprowadzić ją 3-ma pom-
pami z każdego wykopu, do czego używano 2 pomp
Worthingtona, o. wyd-ajnośsi p© 85 ma/A i 1 pompy
odśrodkowej, o wydajności 50 msjh.

7. iW ciągu zimy i wiosny 1926 r, wykonano
ogromny wykop na pierwszą z projektowanych
4-ch ikoJtnór aniołkowych, z której woda, już odsta-
ła, zabierana będzie przez pompy i tłoczona na sta-
cję filtrów. Komora ta jest budowlą żelbetową,
z wpriowadzonemi do niej krzywkami (fajkami)
ssącemi, osadzonemi na końcach 2-eh rur ssących.
Każda z rur komunikuje się z jedną grupą budyn-
ków stacyjnych i w ten sposób pierwsza komora
smakowa może obsłużyć całą stację. Obecnie budo-
wana komora należy do basenu południowego, w
którym będzie wybudowana jeszcze jedna, dwie
zaś drugie wybudowane będą w granicach basenu
północnego.

Ponieważ węzły komunikacyjne będą zacho-
wane przy /budynkach maszyn, więc woda ze wszy-

stkich 4-ch komór smokowych będzie mogła dosta-
wać się do wszystkich pomp, co zabezpiecza cią-
głość działania stacji,

(Każda z komór, jak wspomniałem, 'jest budo-
wlą betonową, słabo uzbrojoną, z grubemi ściana-
mi bocznemi, z częścią cylindryczną w kształcie

wieży, posiadającą 3 lub
2 otwory przepływowe, za-
opatrzone w siatki. Przy-
kryta z wierzchu betonem
komora posiadać będzie
właz, opatrzony klapą. Wo-
bec dobrego gruntu glinia-
stego,beton założono wprost
na glinie, nadając funda-
mentom grubość od 35 cm
do 75 cm. Komora posiada
pochyły fartuch betonowy,
zakończony progiem 1 m
wysokości, przez który od-
stałe już wody basenu będą
się przelewać. Próg ten więc
stanowi zabezpieczenie ko-
mory od mułu.

8. Czerpanie wody odsta-
łej z komór smokowych
przesądza konieczność wy-
jęcia rur ssących, przecina-
jących baseny i groblę roz-
dzielczą. Pierwsza będzie
wyjęta rura, przechodząca
przez basen południowy.
Praca jej zastąpiona będzie

oddaniem do użytku wykopanego już pasa basenu, po
połączeniu tego pasa basenu z jednej strony z przepu-
stem III, a z drugiej z opisaną wyżej komorą ssącą.

(Chodzi o to, aby pompy nie odczuły zmniej-
szenia dopływu wody, co wpływałoby ujemnie na
pracą maszyn, jak to próby przeprowad'zone w tyra
kierunku wykazały. .

(Podczas budowy basenu północnego wyjmo-
wana będzie rura ssąca, prowadząca do obecnego
dolnego, t. j . najniżej położonego basenu, wkońcu
wyjęta będzie rura z grobli rozdzielczej. Wyjęte
rury, po odczyszczeniu i odmalowaniu, będą użyte
•do ułożenia linji tłocznej od stacji filtrów do no-
wego zbiornika, wyrównywująeego ciśnienie, usta-
wionego na Lesznie i w ten sposób wyzyskany bę-
dzie wydatek na ich wyjęcie,

9. Rozpatrzywszy budowę basenów, przepu-
stów i komór ssących, trzeba zastanowić się jeszcze
nad dwoma pytaniami: 1) kiedy budowa basenów
osadowych będzie ukończona i 2) w jaki sposób
trzeba będzie podtrzymywać prawidłową działal-
ność basenów-

a) Otóż praktyka wykazała, że 2 czerpaezki,
przy pracy 8 godz. w ciągu 5 miesięcy i po 16 godz.
w ciągu 6 miesięcy (przypuszczam, że przerwa zi-
mowa potrwa tylko 1 miesiąc) są w stanie wykopać
w ciągu roku 500 000 m3 ziemi. Ponieważ do 1-go
stycznia 1927 r. ogółem wykopano 935 396 m3 zie-
mi, a ogółem wykopać trzeba 1 700 000 ms, wiec
należy przypuszczać, że przy pomyślnych warun-
kach roboty potrwają jeszcze <ło r. 1929 r,, licząc
z zapasem.

Dotąd wykonane robotyj wraz z nakładem ną
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czerpaczki, iparowozy, wagony, różne inwestycje
budowlane i t. .d, kosztowały 3 500 000 zł,, należy
więc przypuszczać, biorąc pod uwagę przeprowa-
dzony rachunek, że jeszcze trzeba będzie wydać
około 2 000 000 zł., a najdalej do 2 500 000 zł.
Dzięki więc sprawnemu, zorganizowaniu pracy —
budowa osadników kosztować będzie 5 500 000 do
6 000 000 zł. zamiast 8 000 000 zł., jak to pierwotny
(kosztorys przewidywał.

|b) Przypuszczać należy, na zasadnie istnieją-
cych na stacji filtrów urządzeń osa-dnikowych, że
miiił, zawarty w wodzie wiślanej, pozostawać 'będzie
w 80 do 90% w basenach osadowych, zalegając czę-
ści .basenów, przylegające bezpaiśrednio do wybrze-
ża. W stronę komór ssących warstwa osadów bę-
dzie zanikać i do rury ssącej dochoizić powinna
woda już całkowicie wolna od1 zawiesin mechanicz-
nych. Na stacji filtrów pozostałby więc do prze-
prowadzenia tylko proces właściwej filtracji, co
wjpłynie na wzrost wydajności filtrów i ma ich
olcąpiloataciję, skracając czas filtracji i częstość o-
czyszczania filtrów.

Dodatnie działanie basenów osadowych zale-
żeć będzie odi trzech czynników:

a) od prawidłowego ich oczyszczania,
'b) od zabezpieczenia komór ssących od

przedostawania się do nich mułu,
c) od kierowania dopływu wody z Wisły w

zależności od stanu wody na Wiśle, t. j .
jej poziomu, a więc i od stopnia jej zamu-
lenia.

Rozpatrzmy pierwszy z tych trzech czynni-
ków:

Zawiesiny znajdujące się w wodzie wiślanej
osadzać się .będą w postaci mułu, który zalegać
będzie dno osadnika zwartą warstwą, a nad nią
stale unosić się będzie warstwa ruchowego mułu,
z kitórej pierwsza powstaje.

Podobne ułożenie warstw mułu daje się zau-
ważyć przy płókaniu rur ssących. Warstwa mułu
narasta w zatokach nadbrzeżnych w ciągu roku
do 1 m grubości, a nad >nią unosi się warstwa ru-
choma, której ruchy dają się zauważyć przy płó-
kaniu rur ssących odwrotnem ciśnieniem wody,
wypuszczanej z osadników na st, filtrów.

Dziś 'trudno jeszcze określić grubość obu o-
mawianych warstw mułu w basenach osadowych.
Gdyby przypuścić, że cały .muł osiądzie ™w war-
stwę stałą w ciągu roku, to grubość tej warstwy
osiągnęłaby maximiuim 10 mm, w przypuszczeniu
równomiernego jej osiadania.

Rozpatrzymy teraz sposób usuwania warstw
osadowych. Wykonać to będzie można dwoma
sposobami.

Pływająca czerpaczka kubłowa wyrzucać bę-
dzie muł na wagony, ustawione na promach pły-
wających, których trzeba mieć dwa dla podtrzy-
mania ciągłości pracy. Muł z wagonów, odprowa-
dzanych po szynach na tereny sąsiednie, byłby
wyrzucany i suszony, a poitem zbierany jako na-
wóz. Drugi sposób: pompa odśrodkowa takiej
czerpaczki pływającej rozwadniałaby ten muł i
wyrzucałaby go przewodem kilkaset metrów dłu-
gijn do rzeki, gdzie muł ten spływałby z prądem,

jak to obecnie robi czerpaczka kubłowa, kopiąca
na Wiśle.

'Pozostaje dto usunięcia jeszcze warstwa mułu
pływającego, osiadającego. Warstwa taka jest na-
der ruchoma i łatwo może wywołać przy porusza-
niu jej zamącenie całej masy wody, przy usuwaniu
więc jej trzeba to mieć na uwadze. Warstwę tę
często trzeba będzie usuwać lub obniżać. Do tego
celu najodpowiedniejszą byłaby czerpaczka, ssą-
ca muł rozwodniony specjalną pompą i usuwają-
ca go również wskazanym przewodem pływającym
do koryta rzeki. Odpowiednio zbudowana czer-
paczka pływająca na basenach, które w przyszło-
ści wypadnie połączyć drzwiami śluz o w emi, mogła-
by wykonywać pracę kopania kubłami i pracę
ssania zapomocą ustawionych na niej łącznie urzą-
dzeń. Takie typy czerpaczek są budowane.

Obserwacja i usuwanie tej warstwy wskaza-
nym sposobem stanowiłoby zabezpieczenie komo-
ry ssącej od przedostawania się mułu płynnego
przez próg przelewowy do jej wnętrza. Przedosta-
nie się do komory mułu płynnego, a więc i tłocze-
nie go na filtry jest niedopuszczalne, gdyż muł ten
osiadałby na piasku filtrującym, zatrzymując dzia-
łanie filtrów.

Trzeba więc będzie urządzać coś w rodzaju
specjalnej pracowni, obserwującej stale stopień i
głębokość zamulenia wód w basenach, przez bra-
nie i rozpatrywanie prób wody z różnych głębo-
kości. Na zasadzie tego powinny być wykreślane
przekroje i plany warstw wodnych w basenach.
Wreszcie 'trzeb?, będzie stosować sondowania dna

Rys. 10. Przepust żelbetowy.

basenów celem określenia grubości warstwy osia-
dłego mułu, i wykonywać odpowiednie z nich wy-
kresy, jak 'to obecnie jest robione dla istniejących
basenów ssących.

Basen w czasie czyszczenia trzeba będzie od-
łączać od komunikacyj ssących przez zamykanie



182 PRZEGLĄD TECHNICZNY 1928

na nich zasuw, wobec czego będą okresy brania
wody tylko z jednego basenu, a wiąc stopień od-
stania się wody zmniejszy się wtedy znacznie, pra-
wie dwukrotnie, Wobec tego budowa projektowa-
nego trzeciego basenu niedługo będzie musiała
być wzięta pod uwagę, aby zapobiec wskazanemu
zmniejszeniu stopnia oczyszczania się wody w ba-
senie.

Trzecim z omówionych warunków działania
osadników jest obserwacja stanu wody na Wiśle.
Przy zbliżających się wylewach i siinem zamule-
niu wody, dopływ wody z Wisły przez przepusty
winien być zawczasu przecinany zamykaniem za-
suw, aby nie dopuścić zbytniego zamulenia base-
nów, co wpłynęłoby na powiększenie omawianych
warstw osadów. W takich więc okresach trzeba

będzie korzystać z samofiltracji, która oczywiście
spotęguje się wobec wysokiego stanu wody na Wi-
śle. Gdyby ta okazała się niedostateczną, byłoby
potrzebne częściowe otwieranie zasuw.

Rozpatrzenie działania osadników wyjaśnia,
że prawidłowa ich praca zależy w całości od su-
mienności i czujności ich dozoru.

Referat ten obejmuje całość urządzenia o-
sadników na st. pomp rzecznych, t. j . trzeciego
stadjum rozwoju sprawy czerpania wody dla
wodociągów warszawskich (po smokach w kory-
cie rzeki, baseny ssące na brzegu, wreszcie osad-
niki, budowane obecnie). Sposoby czerpania,
wzbogacane obserwacją i doświadczeniem, zmie-
niają się więc kolejno, udoskonalając się coraz
bardziej.

PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.
METALOZNAWSTWO.

Mosiądz wysokowartościowy,
Współczesny przemysł przetwórczy stawia coraz-to

wyższe wymagania gatunkowi mosiądzu.
Dzięki badaniom naukowym, znamy obecnie wpływ

poszczególnych czynników na własności mosiądzu.
Mosiądz wysokowartościowy, jaki wymagany jest

przez przemysł wyrobów ciągnionych i tłoczonych, jak
również i przemysł obrabiający narzędziami tnącemi, wi-
nien być przygotowany: 1) z bardzo czystych materjałów,
2) odlewany w ściśle określonych temperaturach i 3) podle-
gać obróbce termicznej (wyżarzaniu) w bardzo ściśle ogra-
niczonych temperaturach ( + 10° C).

Co do 1). Dla uzyskania wysokowartościowego mo-
siądzu, nie należy używać większej ilości materjałów od-
padkowych; miedź i cynk winny być możliwie najczystsze.

Co do 2). Do topienia tego mosiądzu nadają się szcze-
gólnie piece indukcyjne, które pozwalają na dokładne re-
gulowanie temperatury, zapewniają małe straty cynku, a
więc dokładność składu.

Co do 3). Uzyskanie najwyższej plastyczności mo-
siądzu do ciągnienia osiąga się przez dokładne wyżarzanie
podczas walcowania i ostatecznego wyżarzania. Stosowane
obecnie piece elektryczne, z regulacją automatyczną, po-
zwalają utrzymywać temperatury z dokładnością ± 10°.

Naprężenia wewnętrzne, które są przyczyną ,,samo-
czynnego" pękania wyrobów ciągnionych na zimno, dają
się usuwać przez nagrzewanie do 250° — 280°, które nie
obniża własności mechanicznych.

Na przechowywanie materjałów ciągnionych na zimno
powinno się również zwrócić uwagę.

P o d w p ł y w e m w i l g o t n e g o p o w i e t r z a ,
g a z ó w a m o n j a k a l n y c h , s i a r k o w y c h , k w a s u
w ę g l o w e g o i w o g ó l e r o z c i e ń c z o n y c h k w a -
s ó w i p a r , j a k r ó w n i e ż n i e r ó w n o m i e r n e j
t e m p e r a t u r y ( p r z e c i ą g i)—m o s i ą d ź c i ą g n i o -
n y n a z i m n o p o d l e g a ł a t w o k o r o z j i ( two-
r z e n i e s i ę r y s ) . Należy więc przechowywać te wyro-
by w magazynach suchych i wolnych od przeciągów. (Wie-
'lanid, Z. f, Mfkiind-e, 1927, Nr, 11, sitir. 417—422).

W. Ł.

Tworzenie się języków przy ciągnieniu miseczek
z miedzi (Napfehcnziehen).

Przy ciągnieniu cylindrycznych przedmiotów małej śred-
nicy (miseczek), często obserwowane jest tworzenie się
języczków na brzegach tych wyrobów. Języczki te przeszka-
dzają w dalszej przeróbce, a usuwanie ich przez obtoczenie
jest kosztowne.

Języczki te występują zawsze w jednakowej ilości (4)
i zawsze w tych samych kierunkach w stosunku do kierun-
ku walcowania blachy — albo 2 równolegle a 2 prostopadle
do kierunku walcowania, albo wszystkie 4 pod kątem 45°
względem tego kierunku.

Języczki te tworzą się i na blasze miedzianej (najwięcej),
i mosiężnej, i żelaznej.

Położenie i tworzenie się tych języczków nie zależy od
sposobu przeciągania (położenia blachy w prasie), a więc
nie zależy od narzędzia wytwarzającego, a jest właściwością
danej blachy.

Systematyczne badania wykazały, że blacha wykazująca
takie zjawisko posiada rozmaitą wytrzymałość na rozerwanie
w rozmaitych kierunkach względem kierunku walcowania
i języczki te tworzą się w miejscach równoległych do mniej-
szej wytrzymałości.

Potem przystąpiono do zbadania przyczyn, które wywo-
łują tę niejednorodność materjału.

Ustalono, że dla uniknięcia tworzenia się tych języczków
należy:

1) Ostatnie walcowanie blachy przeprowadzać tak, aby
zmniejszenie grubości nie przekraczało 60$;

2) Ostatnie wyżarzanie winno być możliwe niskie (około
600°);

3) Wyżarzania podczas walcowania winny być uskutecz-
niane przy około 700° (i wyżej).

Dla blachy mosiężnej prawdopodobnie warunki będą po-
dobne,

(Kaiser Z, f, M k u n de) 1927, Nr. 11, str. 435 — 437),
W. L.

Fizyczne własności czystego cynku.
Freeman, Brandt i Sillars (Sc. Papers, Bureau o{

Standards, Nr, 522, 1926), pracując z cynkiem o czystości
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99,993%, określili główne właściwości fizyczne tego meta-
lu. Gęstość metalu znaleźli równą 7,131 gjcm&, przyczem
niema wyraźnej różnicy pomiędzy gęstością metalu odla-
nego, wyżarzonego lub hartowanego od temperatur poni-
żej 340° C, Twardość czystego cynku w skali BrineH'a wy-
nosi 31 w temperaturach normalnych i obniża się w spo-
sób ciągły do 6,5 przy 200° C. Przeciętny spółczynnik roz-
szerzalności linjowej wynosi pomiędzy 20° i 100° C 0,0000395
na 1° C, pomiędzy 20° i 300° C — 0,0000393. Wytrzymałość
na rozerwanie metalu odlanego jest zmienna, w tempera-
turach normalnych wynosi około 2,8 kglmm2.

Autorzy badali również strukturę metalu w tempera-
turach normalnych i wyższych zapomocą promieni X. Stwier-
dzili, zgodnie z wynikami innych badaczy, że cynk krysta-
lizuje w układzie heksagonalnym, a długość boku równole-
głościanu elementarnego wynosi w temperaturach normal-

ę
nych 2,65 A. W temperaturach wyższych struktura kry-
staliczna cynku nie ulega zmianie.

Szczególnie ciekawe są badania autorów z punktu wi-
dzenia dawniejszych badań nad przemianami alotropowemi
cynku. Liczne poprzednio przeprowadzone badania wyka-
zywały nieciągłości różnych własności fizycznych poniżej
100° i przy 340".

Na podstawie innych wyników, przyjmowano istnienie
3 odmian alotropowych: pierwsza poniżej 180° C, druga po-
między 180° i 340° C, trzecia od 340° do temperatury to-
pienia (419° C). Lecz wyniki różnych dawniejszych badań
nie są zgodne. Z drugiej strony nie można nieciągłości na
krzywej pewnej własności fizycznej uważać za kryterjum
istnienia odmiany alotropowej. Szereg czynników, jak stan
metalu, zanieczyszczenia i t. p., może wpływać na krzywe
tego rodzaju. W każdym metalu atomy są ułożone w pewną
ściśle określoną siatkę przestrzenną, a zgodnie ze współ-
czesnemi pojęciami przyjmujemy, że układ atomów ulega
zmianie w punkcie, odpowiadającym przemianie alotropo-
wej, czyli że odmiany alotropowe różnią się od siebie swe-
mi siatkami przestrzennemi, według których są rozmieszczo-
ne atomy. Takie przemiany wyrażają się zwykle nieciąglo-
ściaroi na krzywvch własności fizycznych, w zależności od
temperatury, lecz stosunek odwrotny nie jest koniecznością.
W ostatnich latach udoskonalono metody, dzięki którym
określamy zapomocą promieni X siatkę przestrzenną. Ta-
kiemi metodami posługiwali się również w swych bada-
niach Freeman, Brandt i Sillars. Wyniki otrzymane przez
zastosowanie takiego sposobu bezpośredniego są pewniej-
sze od wyników metod pośrednich, przy których posługi-
wano się różnemi własnościami fizycznemi. Z wyjątkiem
prób wytrzymałości, żadne inne wyniki autorów nie dają
dowodów istnienia odmian alotropowych cynku.

Wyniki prób na rozerwanie są ciekawe ze względu
na zmianę charakteru atomu wraz z temperaturą. Pomimo
że niema wyraźnych granic, istnieją 3 złomy charaktery-
styczne dla zakresów temperatur 25—100° C, 100—240° C
i od 240° aż do punktu topienia. Można je określić jako
złom kruchy, złom ukośny i złom klinowaty. Dla wyjaśnie-
nia tego zjawiska, stworzono hipotezę przeważającej orien-
tacji, dotychczas bowiem to szczególne zjawisko tłomaczo-
no istnieniem odmian alotropowych. Przy pomocy promie-
ni X starano się udowodnić hipotezę zmiany orjentacji kry-
ształów w wyższych temperaturach, i w ten sposób zdać
sobie sprawę z istoty tego niezwykłego złomu, przypomi-
nającego złom pojedynczego kryształu. Starania te osiągnę-
ły pewne powodzenie, (M e t a 11 u r g i s t, 53, 1927),

T. M.

SILNIKI SPALINOWE.
Trójkomorowy silnik Bornera.

Ln,ż, A. BoimeT z IXretzmia islkioastraiował silnik (spalinowy
0 3-ch niiezaLeżinycih! iko.mo.ra.oh i 2-©h cylindrach spalino-
wych. Ustrój jego polega na tem, że cylinder górny ijecit
•abuistirionmetgioi 'daliałania, pod nim izai umieści się *łrni|[i icy-
iLiinid.er — dolny, o idziatamiu jednostnotonem. Drąg tłokowy.
łączący obydwa tłoki, jest chłodzony olejem, każda ko-
<m'0ir.a ispalimowia j©s>t (wypoisażona rw o-siabrue aawoiry, wy-
lotowy i odlotowy -oraz w meohamiiani zaipa'lainiia. Każda yma-
•oulje wedł. obiegu 4-i«uwowegio. 4-icyMnid'rtowy sńłlnólk tego
ustroju zastępować nią l^-cyllindriowy, typu zwykłego. O-
•miaiw:iany tusitrój uti« izostał jesacze (zrealizowany, kraik zaleta
1 'diamyoh o ijego pracy, (M»is« ; l i l iai.eiwKoiistTuk-
t e u r , 1937, mfcr, 474—476),

TECHNIKA SANITARNA.
Zaopatrzenie w wodą m. Moskwy.

Miasto Moskwa posiada obecnie dwa zakłady wodo-
ciągowe: jeden ujmuje wodę gruntową w Mytiszczach, dru-
gi, położony powyżej miasta, zużytkowuje wodę z rz. Mo-
skwy w Rublewie, oczyszczając ją na filtrach powolnych,
z dodawaniem następnie siarczanu glinu. W celu otrzyma-
nia możliwie czystej wody z rz. Moskwy, część jej zlewni
i zlewni jej dopływu Istry, ogólnej przestrzeni około
1800 km2, jest traktowana jako teren ochronny.

Wskutek silnego wzrostu miasta, już poprzednio, w
1913 r,, zarząd wodociągów badał możliwość otrzymania
wody z innych źródeł, Podług przeprowadzonych studjów,
wodę możnaby otrzymać:

1. z rzek Wołgi i Oki, które przepływają w obrębie
gubernji Moskiewskiej w odległości 110 i 120 km od miasta;

2. z rz, Moskwy i jej dopływów Istry i Ruzy, na któ-
rych możnaby wybudować przegrody i utworzyć zbiorniki
magazynujące wodę podczas wiosennych powodzi, którą
zasilanoby rz. Moskwę w okresach braku dostatecznej ilo-
ści w niej wody.

Podczas wiosennych powodzi przepływa przez rz.
Moskwę wiele miljonów m:i wody na dobę, lecz w czasie
niskiego jej stanu ilość przepływającej wody spada do
740 000 m3. Ze względu- na żeglugę, miasto może pobierać
do wodociągów w tym czasie nie więcej, niż 260 0C0 nr5 na
dobę. Projekt rozszerzenia wodociągu przewiduje powięk-
szenie dostarczanej wody o 370 000 m:l, tak że Moskwa
otrzymywałaby 630 000 ma wody na dobę.

Studja wstępne miały za zadanie określić: 1°. liczbę
przegród i najodpowiedniejsze dla nich miejsca; 2°. ilość
wody, jaką możnaby zgromadzić przez budowę przegród
i 3°, ilość wody, jaką możnaby oddawać miastu codziennie
z utworzonych zbiorników.

Wyniki dotychczasowych badań wskazały możliwość
urządzenia przegród: a) w dolinie rz. Moskwy przy wsi
Marfin-Brod w odległości od m. Moskwy w linji powietrz-
nej 95 km; b) w dolinie rz. Ruzy, w bliskości wsi.Lenkow,
w odległości 80 km i c) w dolinie rz, Istry powyżej wsi
Skrikowo w odległości 48 km.

Poszczególne zlewnie wynosiłyby: 1430 — 1150
i 976 km2, przestrzenie zajęte przez zbiorniki: 1500—1540
i 955 ha, pojemność zaś zbiorników byłaby: 70—60 i 39 mi-
ljonów 771S,

Oprócz tych trzech przegród, projektuje się jeszcze
jedną małą przegrodę w bliskości wsi Łuki, gdzie zamierza
się zbudować nowy zakład wodociągowy z nowemi filtra-
mi. Obliczają, że po wykonaniu tych robót, m. Moskwa bę-
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dzie .zabezpieczane pod w-zigLędtem zaopatrzenia w wodę
w okresie najbliższych 20—25 lat.

Przybliżony koszt budowy wyniesie 14,26 milj, rubli
złotych, izaiś za'kuip igrmcrtćw 10 4 traSlj. cz.tirwońeów. (D a s
G a s- u. W a.IS"E r f a c'hi zesa. 49 iz 1927 ir.).

I. G.

B i b l j o g r a f i a .
Maschinenelemente. Prof. F e l i k s R o t s c h e r (Ak-

•wiłz/gram), tam I, XX + 600 sto, Sprioniger, Betrliint. (0-
pirawne M. 41),
'Do znanych powszechnie, .a do)Sikoaałyiah dzieł o koa-

istnukcji i czaścii masayin przybyła obecnie cz-ęść I nowego
dzieła 'wyiinfeiniioin îgo autora, ipinẑ edistiawfctj ąca *się bardzo
fcorzysitniie. Zarys treiici] podaim iz .utwag.ałinii ikrytyczm-emi onaiz
muimęraimi .stran w nawiasach. Dzieło łez poczyna się dobrem
i nowocześnie .ujetem stir^razczeinicin maj ważniejszych ;za«ad
.i iwzcurów iz działu w y tir z yim a i .oś c i imicuteTJialów ikoosibrulk-
cyjnyioh. Ta(b«.l.a m, a p i r ęiiż:.eń (d'o,p •ui.s'iz;e:z,|alłn;y c'h
(s. 10) zawiera, tjialk zrwylkle, łrzy istiojpnie mapir ę'żeń, odlpowia-
d;a|jąioe odn.otśnyim .rodzajom obciążeń, mianowiicie obciążeniu
s-taterniu, itedinostiriominie sie. iziraiemiasj ąceimi i ofeuisttroininiśe zinieii-
n.dmu, Pirizynaleiżne naprężenia <mafją się do siebie, falk liczby
3 : 2 ; 1„ mp, 900, 600 i 300 kglcm2. iPod' tym' wiziglęideim
daty tej tabeli zgadzają się z tabelami B a c h a i „ H u t t e "
*aż do 24-igo wydanSa,

W now«m -wyidaiDiu podiręczinika ,,Hubte" (wynd. 25) I,
559 napirążenia dopuszczailine są i u a ic a e j- s ł o p i n i o -
w a n e , a to w«dJt!Uig f S p p t a w .stosniniklu liczib 2 : 1 , 2 : 1 ,
a izatem: 900 : 540:450.

tRó'żoioa lobm tyoh iz-estawiicń ijesit iwieillka i izasadlniczia,
rady Fopipla, tnoglliibyśtmy ter.az anaiciznr.e więcej olb-

ikonssitruJtoiie pnzy olbuistroiranie znuieraniem., czyli
ich obciążeniu1: dawniej 300, .obecnie 450 kglcnr.

Ważna ta sprawa wymaga igruainitownoga spirawdizeinia
przez 'już dolkcmane luib mowę .poaniiary1 ii stodlja teoiretyiczine.

W inaisitĘpinyim. irozfdiziałe (136) 'omawia autor wslkazów-
iki .dila ikonisibnuiktorów w sposób podobny, .jaik (podałem w
mej pracy o n o i m a c ł i it(-y<m ciz>a s o w y c h ,z r. 1925.
AmaJiiiZa .sil i inomeinitów, dz^ailającyoh ina ,pro|eiktowa'ną część,
j-e.st iprz.eipirowadz-OJiia s.iimiieininie i ipirzejinzyściie, przyiczietn
.zawraca isię też -uwagę r..a szUcodliwy, wpływ łkarlbów (149) i
uderzeń.

W irodiiafe .o m a d o i w a - n i u k ' S 2 ł , a ł t ów, doisto o-
waniyoh d'o •wyimdg.ów odlewnictwa i .olbiróibLldin-ecihanCcznjeij,
Jinaj-diuj.emy wiele tirafnyiolii uwaig i 'wslkaiziań, iob j aśnioiniych do-
breimii ryisunlkami, spo^dająceim/i sposoby .uim|i]e.szicaeinaa «lleim©n-
•tów ma stołach o'bnabii:a.r.eik (153), Na stronie 177 i d, o-
mawia autor dostosowanie konstrukcji do n o r m o g ó l -
n y c h i fabrycznych; ma s ta iza.ś .187 .podaj* dobre wskazów-
ki .postęipowaiwa p'rzy szikicowaniu sniowytih -części maszyno-
wy ich.

'.W dailisizym oiągu iznaj.diuije isią mowociz îsn.e {prz<ed!staiwie-
inie .głównych w s a d p.r .o j eik t owamilia ii o b l i -
c z a n i a .nóżinyoh ^lemientów w ipeiwnyim poirząjdlkm, me
wikile się nróżniąicym od diaiwsuiej przy j-ęteigoi.

(Najpierw ipszechodizainiy Booinstiruikcj.ę i obiltcz-aniie wymia-
róiw p o ' l ą c 2 « ń kil :iiny-o w y .cih (188), naisitępoie iklimów i

.do 'Umocowajiia (koił i <tair>cz na wiałaicjh, z uwzględ-
inowych norm DIN '(196).. Dalej widzimy Iko^łki i

ziŁ't y OKikł (203), śirutiby a dosikoinatenii sizlkicaiaii i z olb-
liiczeniiem,, n-owisizże typy a aih a ic:zeó, (231?), śiriiuby r u -
c h . o w € .dla d'źwiiga>relk i mechanliizimów i(245), z poprawinietm

Ik.ryz dla d-eneik (250).

lP'oł ą c z e a i a niiitiowe (259), wirae z .opisenn 'Sipoisolb.it
idh -wylkonainiia, feoir.ją ii obliozenliam, ejęte są według znanych
już poglądów .oo do iraell!;oim.egio oisł a b j e n i a iprẑ ekir.oju
blaichy w .szwie miiltioiwy.nl, a z poiminłccieim w.zinacniaij ąceigo
działania główek matowych, mai IOO. zwrócdilem pmaed 3 laty
uwagę w pracy o iteonriji idzi.a, łianii a p o ł ą c z e ń n'i-
towyoh („Czas. Teokn," 19'26j. Autor cniie oblicza naprężeń
wyinifcaijąicych .z.e agimamila w ipalączemiacih z bllachaimii zało-
żom.eim'i (w tfairzutlkę), :a'lbo' ,z 'j.Bdmos.tir.om.ną tobiką. Niaprę-żenia
talkie wynoisizą, wedłulg moiich oibliczeń, w pierwszyim przy-
padku a' = 2,8 a0, w drugim zaś około 5,6 c0.

Doskonale iszlkioe pensipelktywicznre polkazmją wygląd ję-
zyczków, potirz.eibinych w ttnieijs'cach łąciz.einlia trzietch lulb wię-
cej blach (292). 'Poucza.j-ące ryciny obróbki różny.cih cząśoi
kotłów na.piotyikaimy ma, istr. 295 li 296.

Z 'uznaniem podlnieić maileży, iże sposoby wylkomania pio-
łąozeń nitowych dikt k.r a>t o w n i c iż c 1 'ai :z in. y .c h tsą piraed-
sitawioin-e dolkładmiiej, .niż w ainmyoh dzieładh tagoi irodaajiu,
(309 do 330), Za forótlko natoimiaist .opisiuij.e autoir .p o ł ą c z e -
n i a spawanj .e i i»t apiamna '(330), Iktórydh 'ziastoso-
waniie iw budowie zbioinmilków, (kotłów ii Iklr.a.towittiic uceynilio
już oigiromine ipastęjpy,

W siz.eirołŁo rio:zwtJttî ty.m !PO'zidiziiale omawianie isą
nia . r u r i a;r,m .a tn> r y (oisipirzet), iz szajimuiąoeniiii
niami aiapiręż-eń w m i e j.iso a ich p •r.zejii Ik a n i a się
iTióżiaych tworów .g<e!omeltiryeziny.c>h, wyłogów lamyah (371 i 374)
ii Ł pi. iNa ikońcu, teigo łio;zdizi.aił.u podainio iaasady mik ł a d a m i a
p r z e w o d ó w murowych ii .użycłai rożnych elemeinitów do
wyirówinanjia zmjan długości i położenia,.

•P ir a y r z ą d y z a m y k a j ą c e różmyich łypów dla pa-
>ry, w.ody, ipowietrza itp. omówioine są idokłaidlnie ii krytycznie,
w "sziczególnośoi z a w o r y d c iwodoieiągów, maszyn pairowych,
pomp, kotłów, lkomip'r.esiOTÓw .oraz: .siaimoczynne (397), i k l a p y
(475), izaisuiwy (483), z iwylączeiaiem suwaków maszyn pa-
rowyrih, i Ikur ik i i(490).

Dalej przedstaw La autor ekniieiaty, uiżywane d;o d ź w i -
ga ni1.a oięiżaipćw, j.afco to l i n y , ł a ń cuich y, h a k i i

. Oiblicz«nii>e ilin. idior -uci a my eih uważialm. za nie-
i wadliwe. Autoir wprowadza wiprawdzie dolbry

wzór (242), luwzględiniiaijący cafe niapręż^enie dodatkowe dr.u-
itów, wywoiljane ich zglimamiam na bęibnife' lulb krążku, pioid-
trzymuj.e ijednalk izoany wzór Baj 'cha (243), zawiemająicy
t. z.w. czynnik ,,poprawczy", mający wyinosić iU, s/s albo Va,
zakiżmie -od aiadzaij.u liny ii ijej wyglimiamdia, miezgoidiny z iwynifea-
mi nowszych ip.omiarów, O waiżmyoh wyinikach badań profe-
sora B e i n i o i t a i W o ^ r m l e ^ o , oo: id'oi napTęiżcń w Li-
mach zigikiamych,, pToif, RotiSiober nic wsp'Oimin.a. ( p . l B e n o i t :
D.ra';s«iiilfirag.e:, K r «ii '1: Entwerltcn' im Kranlbiau, H a u S w a ł d :
W.ytrzyniaioiść i trwałość lin dracianych, ,.;Przeigil, Tecihln.",
1927 i'knnii), Komsteulkcje banków ;i ilnnych wethwytów oią-
żapowych są doibre i niowociZiesino,

Trzy lostatnic rozdziały I tomu obejini.uiją ikolejino t ł.o k i
do ipoimjp, maislzym pamowych i nro^orów spialinowyich z dobry-
mi wzorami :. obliczemiarni (553, 564), t i r i z o n y t ł o k o w e
(572), obliczotte ma wyboczemie wedił^g M. ieisa, i id ł a w i-
'kii (580) j-óiżnydh typóiw.

Zakońiczeniie treści tego tomu •stanowi obszerny wykaz
książelk i reiferatóiw z oziaisopisni, odnoisizącyich isię do dzie-
dziny 'części; maiSiZyn.

'Oigólne wrażenie 'treści i rysunków .tego nowego dzieła
jest bardzo korzyisitne, .gdyż przedstawienie irzeczy j«st gTuin-
towne, (nowoczesne i jasne, podstawy idoiświadczallinc i teore-
tycznie cdpowiada j ą .spółlczesinieimiu .stonowi wiedzy, całość
jcist więc oenna i zasłuiguje ,na 'Uwagę ikoimstonuikitoirów.

Proif. Edufin Httuswald,
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S O M M fl I R E:
S u r l a s t a n d a r d i s a t i o n i n t e r n ą t i o -

n a l e d e s m ć t h o d e s d'e v a l u a t i o n
d e s f o r c e s h y d r a u l i q u e s (suitę),
par M. A. Rundo, Ingenieur du Bureau
Centrale Hydrographiąue.

L e s n o r m e s d ' e s s a i d e s m o t e u r s p r i -
m a i r e s (projet du Cornite National des
Etats Unis).

C o m p t e s - r e n d u s d e s s e a n c e s du
C o m i t e.
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O ustaleniu międzynarodowych norm
inwentaryzacji sił wodnych/1

Zestawił Inż. Alfred Rundo, kierownik Odda. pomiarów i studjów Gentr. Biura Hydrograficznego Min. Rob. Publ.

2. Normy, stosowane w poszczególnych krajach,
przy inwentaryzacji sil wodnych.

Austrja.
Auistirjacki Komitet Normalizacyjny (Normen-

ausschuss fur Industrie tmd Geweirbe) przyjmiu-
je") za podstawę olbliczeń energetycznych nastę-
pujące normy:

I. p r z e p ł y w u — 0 ml]sek.
a) w ł o ż y s k u ń a t u r a 1 n e m :
1. Qnmin — (Niedrigstwassermenge) —najmniej-

sza z dotychczas obserwowanych ilości prze-
pływu, albo prawdopodobne -absolutne miinimum te-
goż (d. wahrscheinliche absolute Minimum) ;

2. Q"N — (NiederwasserirLenge) — średnie
minimum przepływu, obliczone jako średnia aryt-
metyczne rocznych minimów przepływu badanego
okresu, ze wskazaniem tegoż w nawiasie np.: Q"N
(1897 — 1912);

3. 0ni2, Q"n . . . . . . Qn6 —ilości przepływu za-
pewnione przeciętnie w roku, w przeciągu danej
ilości miesięcy;

4. Q"M —' Mittelwassiermeinige — średnio-
roczny (wieloletni) przepływ, obliczony jako- iloraz
wartości sumarycznej przepływu m3 przez ilość
sekund danego okresu;

5. Q"H — Hochwassemienge — średnia aryt-
metyczna rocznych maximów przepływu 'danego
okresu;

6. Qnmax — Hochstwassermenge —• najwięk-
sza z dotychczas obserwowanych ilości przepływu,

'*) Ciąg dalszy do str. 167—7 En., w Nr. 2 — 8 r, b.
u ) „Normen f. die Berechnung d, Wasserkrafte" vide

„D,ie WassienWrtsohaft", 19:25:, N 15,
Materiały opublikowane przez Advice Committee

przedstawiają krótki wyciąg powyższego tekstu.

wzgl. ipTawdiopodabne absolutne maximu!m prze-
pływu (d. wahrscheinliche absolute Maximum).

b) w k a n a 1 e T o 1D .O C Z- y m:
Wartości praepływu ad 1, 2, 4, oznaczone

symbolami jak wyżej, bez indeksu n\
poza tem wartości Qmax — maximum przepły-

wu mogące być wyzyskane wedł, udzielonej konce-
sji (ko'ncedierte:s Hochstwassermenge);

QA — m.axdm.uin przepływu przy pokryciu
krótfcotrwających pic'ów (A — akumtulacja),

II. S p a dm H m:
A. iw ł o ż y s k u n >a t u r a I n e iro:

H" — spad surowy (iRohgefalle, albo Bruttogefalle)
odioirika .naturalnego łożyska, wyrażony ja-
ko różnica poziomów skrajnych je.go punk-
tów;

B. w k a n a l e r o b o c z y m : '
Hs — Statioinsgefalle, czasami zwany Bruttogefalle

— spad wyznaczany jako różnica, poziomów
zwierciadła wody spiętrzonej oraz zwiercia-
dła bezpośrednio poniżej silmików wodnych;

HN — Nettogefalle — spad Hs, zminiejszony o stra-
ty ma idoprowadzenłe,

III, M o c y E (>PS —• konie 'mechaniczne
(•KM) 1 KM = 75 kgmlsek).

A. "w ł o ż y s k u n a t u r a l i i e m :
E" — Rohleistung, obliczona jako- imożliwa do o-

sią-gmącia tmoc teoiretyczna, 0'dpowiadająca
danej ilości przepływu Q" (patrz wyżej),
•oraz danemu spadowi surowemu Hn, we-
dłuig wzoru:

1000, Q".Hn .
75En =

zgodnie z powyższem;
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1000 PS (n, 8) oznacza 1000 KM w łoży-
sku naturalnem,. przy przepływie 8-io mie-
sięcznym,

B. w k a n a l i e r oi.b o c z yrn:

E — Nutzleistuwg — iwoc faktycznie (Osiągnięta
przez 'silnik, z uwzględnieniem1 spółczynnika
•sprawności! — obliczenie wedł. wzoru:

1000. Q.H
75 ' 71>

w którymi Q i H przedstawiają wartości od-
powiadające przepływowi i spadowi, mie-
rzonym w kanale roboczym;.

Sposób oznaczenia poszczególnych wartości
mocy!

liczba KM ( );
w nawiasie symbole: N, M, max, A (patrz
wyżej).

Poza niemi manny przewidują:
A u s i b a u i e i s t u n . , g — moc odpowiadającą naj-

większej ilości przepływu, iktórej służą odL

powiednie budowle wodne;
I n>s t a 1 l i e r t e L ei>s t u ng — mloc odpowiadia-

jącą największej osiąlgalnej mocy zainstalo-
wanych silników,

IV. P o d is t a w y p o r ó w ni a w c z e:

a) d l a o b l i i c z e n i a s i ł wo-dlnych w
stanie naturalnym:

Za podstawę lobiera się moc siurową, obliczoną
wedł, pirzepływu 8-io miesięcznego12) (Q"8) i odpo-
wiadaijącą jej wartolść spadu H" (surowego); obli-
czenie wedł. wzoru 10 Q"8 H".

Przyjęta dla wzoru powyższego wartość spół-
czynnika f\ = 0,75 'odpowiada przeciętnej .sprawino-
ści silników wodnych, poza tem dla spadu przyjęto
wartość spadiu surowego.

iPrzybliiżony ten wzór odipiowiada wymaganiom
dokładności, stawianym odnośnie do sił w stanie na-
turalnym,

b) s i ł y r ozib ud, o wian e:
Za podstawę obliczansła 'mocy przyjmuje się

wartość przepływu średnioroczn-ego,
Ad (a) i (b) należy prócz tego podawać :stosu-

ne!k .odmośnych wartości (mocy do wartości przecięt-
nego minimum mocy (Niiederwaisserleistung),

Francja,

lWe Francji •inwentary.zaaja isiił wodnych (wy-
zyskanych) 13) oparta jest na zasadach nieco róż-
niących się od przyjętych ŵ  sinnych krajach- Podlsta-
wofwym elementem jej jest pojęcie o normalnej, mo-
gącej być wyzyskaną, mocy (puissance normale di-
sponilble). Oblicza się ją na podstawie przeciętnego
rocznego przepływu (iloraz sumarycznej dla iszere-

1 2) Dla zlewni alpejskich przyjmuje s ięO e1

isj Vide Rocznik wydawany przez Centralną Służbę
Sił Wodnych i Rozdziału Encrgji Elektrycznej (Servicc Cen-
tral des Forces Hydrauliques et des Distributions d'Energie
Electriąue) w Ministerstwie Robót Publicznych p. t,: „Sta-
tistiąue de la Production et de la Distribution de 1'Energie
Electrique au I-er }anvier, an ".

gu lat 'objętolści przepływu w /na i odpowiedniej ilo-
ści sekund) i odmoiśnej wartości spadu. Nie znajdu-
jemy bliższych wskazówek co doi ilości lat, którą wi-
nien objąć okres badań, prócz uwagi, że okres ten
winieta być możliwie długi.

Obliczenie mocy ułatwia się przez przyjęcie
spółczynnika 'Ogólnej sprawności (rendement global
— anecaniąue et electriątie) 0,7, dzięjki czemu moc
wyraża ,się w kilowatach wzorem 1QH. Zaznacza
się, że spółczynnik 0,7 jest naogół bliski rzeczywi-
stej sprawności .mechanizmów zakładów spólczes-
nych, przekracza jednak odnośne wartości dla za-
kładów dawniejszych, oraz młynów (Q—przepływ
w kanale roboczym — derive, H — odpowiednia
wartość spadu brutto),

Przy zestawieniu inwentarza liczono się maj-
wudioczniiej z tem, że przyjęta za podstawę oblicze-
nia mocy wartość wieloletniego przepływu średnie-
go- odbiega od wartości charakterystycznych, przy-
jętych w innych krajach, albowiem w;e wstępie od-
nośnych roczników kweistji tej poświęca się spe-
cjalna uwaga.

iZaznacza się mianowicie, że statystyka za-
kładów wodnych Francji nie uwzględmiia oblicze-
nia tak zwanej mocy permanentnej, będącej wy-
razem minimum mocy, które można uważać za gwa-
rantowane, bądź przy minimalnym znanym, odpły-
wie, ibądiź przy odpływie średnim z, 10-iu najmniej-
szych wartości odpływu: w roku (jakim ?), Uza-
sadnia się to tem, iże moc obliczona na powyższej
piodsitawie może ulec obniżeniu przy nastąpieniu
okresu nad zwyczajniej posuchy, podczas gdy te wa-
riuniM w .niieznaczinym. tylko> stopniu niioigą wpłynąć
na wartość mocy normalnej, będącej z natury swej
wyrazem (stosunków przeciętnych, Z drugiej 'strony,
moc permanentna może być zwięlkszona (często
dwu albo trzykrotnie) przez wyrównanie przepły-
wu zapomiocą zbiorników. Wynika stąd, że t. zw,
miDC permanentnia ulega w 'rzeczywistości znacz-
nym wahaniom. Podobne rozważania doprowadziły
dio wyłączenia z odnośnych obliczeń wartości mo-
cy, opartych na wartościach charakterystycznych
przepływu trzy, ,sześdk> i dziewięciomiesięcznego,
których wyznaczenie uważa się za dowolne (aiea-
tok,e).

Indje Holenderskie.

Państwowy Zarząd Sił Wodnych I n d y j Ho-
l e n d e r s k i c h (Bandoeing) proponuje jako je-
dnostkę obliczania sił wodnych kilowat, dla warto-
ści zaś przepływu i .spadu jednostki metryczne:
m3 i m, O ile idzie o obliczenie sił surowych w sta-
nie maturalnymM), to> wartość mocy teoretycznej
•wyrazi się, jak następuje:

Q.ff.l000
102

(W tem 1000 — oiznacza w kg wagę 1 m3 wodiy,
102 — ilość kgTnjsek w 1 kW).

iDla mocy netto na wale turbiny proponuje się
wzory 8 QH, wzgl. 7,5 QH, przyczem w pierwszym
— H oznacza różnicę poziomów wody przy ujęciu

1J:) Obliczenie mocy zakładów wodnych vide: „Publi-
cation 29 of the International Electrotechnical Commission,
III. Enerigy amid Oiutput .
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d odprowadzeniu jej do rzeki, w drugim — H ozna-
cza różnicę poziomów powyżej i poniżej silników
wodnych.

Jako normy wartości charakterystycznych
przepływu, Zarząd tamt, proponuje:

1) abs. min, przepływu;
2) zwyczajne minimum (oirdiinary 'minimum)

przepływu, z tą jednak różnicą, że zamiast meto-
dy obliczenia tegoż, -stosowanej' przez Kanadyjski
Zarząd Sił Wodnych, stosowana będzie zwykła me-
toda, oparta na obliczeniu krzywej czasu trwania
przepływu, przyczem jalko wartość zwyczajnego
minimum! będizie obierana Wartość przepływu
12-miesięczmego (360 dmij;

3) wartości przepływu 9-k>' i 6-io miesięczne-
go — obliczane, jak wyżej,

Kanada,
K a n a d y j s k a Służba sił wodnych ((Do-

minion W,ater Power iReclamatiom Serviee) stosuje
nastęjpiuj ące wzory do obliczenia mocy,

a) Siły wodnej surowej (theoretical or gross pow-
., ,. „ Q.H. 62,5

er capacity) iv = ==-——
oou

(Q — stopy sześć, objętości przepływu j
H — „ spad brutto);

b) siły na wale turbinowym.
Q.H,62,5 80 _Q.H

550 100" t l '
(zakładając sprawność przeciętnie 0,8)

Jako wartości charakterystyczne przepływu Q,
Służba powyższa .stosuje następujące normy lr>):

1) Normalne miiniim.um przepływu (ordinary
minimum f Iow);

2) Normalny przepływ ó-ro .miesięczny (ordi-
nary jsibc month flow).

Wyznaczenie wartości powyższych opiera się
na podstawach odrębnych od, metodyki, zarówno
europejskiej, jak i stosowanej w Stanach Zjedno-
czonych, a mianowicie:

1) Ordinary minimum f Iow — w każdym z ba-
danych rocznych okresów wyznacza się 2 •siedmio-
dniowe grupy minimalnych przepływów (nie jest
niezbędne, by grupy te następowały bezpośrednio
jedna po drugiej); z 14 należących dio powyższych
grup wartości tworzy się wartość przeciętna, sta-
nowiąca 'di 1 a d, a n e g o tr O'k u ordinary mini-
mum, flow; średnia z tak oWiczionych wartości dla
szeregu lat, należących dto badanego okresu, stano-
wi dla tegoż okresu t, zw. •ordiniary minimum flow,
czyli normalne minimum, przepływu.

2) Ordinary six-month flow wyznacza się jak
następuje;

a) miesiące 'danego <roku układa się w szereg
według wielkości najmniejszych wartości
dobowych przepływu;

•:b) siódmy z kolei miesiąc tego szeregu przyj-
muje się za podstawę obliczenia wartości
charakterystycznej danego roku;

c) w miesiącu tym, i. zw. basie month, wybie-
ra się 7 po sobie następujących dni o minî -
mialnym przepływie, dla których wyznacza
się (przeciętną wartość przepływu, jak©nor-
malną 6-io miesięczną d'anego< roku;

di) przeciętna z szeregu wartości, określonych
według punktu c) dla każdego z lat bada-
nych, daje wartość normalnego 6-cio mie-
sięcznego przepływu dla danego okresu.

(d. c. n.)

W sprawie przepisów badań
silników napędnych.'

Materjały z obrad Międzynarodowej Komisji
Elektrotechnicznej w Bellagio (wrzesień 1927 r.)
w sprawie przepisów badań silników napędnych.

Propozycja Komitetu Narodowego Stanów Zjedno-
czonych, złożona Komitetowi technicznemu silni-

ków Międzynarodowej Komisji Elektro-
technicznej1 *).

Ajby uzgodnić prace Komisji doradczej LE,C.
Nr, 4 w sprawach maszyn napędnych i aby równo-
cześnie umożliwić sformułowanie międzynarodowe-
go porozumienia w sprawie niektórych ważnych

15) Kanadyjski Komitet Energetyczny zaproponował
przyjęcie powyższych norm, jako międzynarodowych, do
obliczeń energetycznych (protokuł posiedzenia Komitetu,
odbytego w Toronto 26 stycznia 1926 r,),

') Dalsze materjały z tych obrad p. „Sprawozdania
i Prace P. K. En." 1927, Nr. 37—47, 48, 49.

*) Projekt ten nosi nazwę 4 (Secretariat) 1.

roizdlziałów szczegółowych norm badań odbiorczych
danego silnika, zaproponowano:

1) aby Komitet: doszedł do porozumienia w
sprawie jednolitego zarysu tych norm szczegóło-
wych;

2) aiby ten zarys oparty był na zasadach obec-
nie ogólnie przyjętych, t. zn,, aby wskazówki albo
normy badania maszyn napędnych omawiały wy-
łącznie określenie całkowitej mocy maszyn napęd-
nych, z ich maszynami pornooniczemi i napędzane-
mi, nie zawierały zaś prac o charakterze badaw-
czym, Innemi słowami, powinny one raczej odno-
sić się. do prób odbiorczych, a nie badań szczegó-
łowych,

3) iw dalszym ciąjgiu zaproponowano, aby ten
zaryis (zawierał następujące 7 rozdlzialów:

I. C e l i z a k r e s . Rozdział ten ma wska-
zać rodzaj maszyny, do której mają się odnosić
szczegółowe .normy, oraz wymienić rodzaj zamie-
rzonych pomiarów,

II, O k r e ś l e n i a (definicje). Szczególnie
ważne jest:

a) alby określenia ważnych pojęć były zgóry
rozważone;
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fo) aby poroizumiietuie ibyło. osiągnięte również
•w sprawie stałych wartości fizykalnych;

c) jeżeli jest to możliwe, inależy dojść do po-
roiziuimienia w isiprawie normalnych symbo-
lów i skrótów dla najbardziej często uży-
wanych pojęć,

III, Z a s a d y w y k o n y w a n i a b a d a ń
i z a s t r z e ż e n i a , W iroizdziale tym powinny
być podane główne zasady wykonywania badań,
ikitóre mają wpływ na wynik i wartość badania,
oraz ważne zastrzeżenia,

(IV. N a j w a ż n i e j s z e . p o m i a r y . Na-
leży d-ofkładnie wyszczególnić tu i objaśnić najważ-
niejsze pomiary danego, badania odbiorczego, tak
aby uniknąć możliwości ro'z!bie>ż>n,egO' ich pojmo-
wania,

V. P r z y r z ą d y i m e t o d y p o m i a -
r ó w . Należy tu wyliczyć wypróbowane typy przy-
rządów oraz metody pomiarów i uzgodnić zakres
ich 'stosowalności,

VI. O b l i c z e n i e w y n i k ó w b a d a ń ,
Jeżeli specjaline przepisy okażą się potrzebnemi,
należy ustalić międzynarodowe porozumienie
w tej sprawie,

VII. D a n e i w y n i k i . Rozdział omawia-
jący wyniki pomiarów powinien być podany jako
formularz -z niezbędnemi wskazówkami objaśnia-
jącemii, ażeby wyniki badań były ujmowane w po-
stać, umożliwiającą łatwe ich porównywanie z m-
ncmi 'badaniami.

Sprawozdania z posiedzeń.
Protokuł posiedzenia Prezydjum P. K. En,

z dn. 7 stycznia 1928 r.
O b e c n i pp.: L. Tołloczko, K, Siwicki, B. Stefa-

nowski, M. Rybczyński, St, Czarnooki, Cz, Mikulski,
1, P r o t o k u ł poprzedniego posiedzenia odczytano

i przyjęto.
2, P r z e p i s y k o t ł o w e i s i l n i k o w e . Prof,

B. Stefanowski zreferował przebieg dotychczasowy pracy
PKEn nad przepisami odbiorczemi kotłów i silników pa-
rowych, zaznaczając, że PKEn zapoczątkował tę pracę
W uznaniu doniosłości wydania odpowiednich przepisów
polskich i w porozumieniu z PKN, który tej sprawy
w owym czasie nie zaczął nawet opracowywać. Opracowa-
nie projektu przepisów silnikowych zostało dokonane przez
PKEn już prawie przed rokiem, poczem odbywała się dys-
kusja nad tym projektem w różnych ośrodkach kraju. Dys-
kusja ta wniosła pewne poprawki i wniesie je dalej, gdyż
nie jest jeszcze całkowicie ukończona, a w dodatku i ostatni
Zjazd w Bellagio spowodował pewne zmiany poglądów na
opracowywane przepisy. W każdym razie już w ciągu naj-
bliższych tygodni sprawa będzie definitywnie załatwiona,
a następnie — w myśl umowy z PKN — przesłana temu
Komitetowi do zatwierdzenia, jako normy polskiej,

Co się tyczy przepisów kotłowych, to ich opracowa-
nie nastąpiło z różnych względów nieco później, niż silni-
kowych, lecz na tych samych zasadach porozumienia z PKN.
Dotąd jednak PKEn nie otrzymał jeszcze gotowego proje-
ktu. Atoli projekt ten ma być gotów za parę tygodni.

Ponieważ jednak w ostatnich czasach dochodzą do
PKEn wiadomości o tem, że PKN pragnie sam się za-
jąć sprawami tak jednych, jak i drugich przepisów, przeto
powstaje kwestja, czy — mimo daleko posuniętych prac
PKEn w tym kierunku i uprzedniego porozumienia
z PKN — nie zaniechać pracy nad omawianemi przepisami,
ażeby uniknąć powtarzania prowadzonej gdzieindziej ro-
boty.

Po dyskusji, w której zabierali głos pp,: Siwicki, Ste-
fanowski, Tołłoczko, Mikulski i Rybczyński, postanowiono
kontynuować nadal rozpoczęte prace, wychodząc z tego za-
łożenia, że są one już daleko zaawansowane i będą w każ-
dym razie gotowe wcześniej, niż jakiekolwiek inne przepi-
sy, wobec czego zyska na tem sama sprawa, a to należy
uważać za czynnik najważniejszy.

3. U t w o r z e n i e k o m i s j i e n e r g e t y c z n e j .
Prof. B. Stefanowski referuje projekt zorganizowania Ko-
misji w Warszawie, któraby miała narazie za zadanie bez-
pośrednie zajęcie się przepisami, co spoczywało dotychczas
w rękach sekretariatu generalnego, a następnie zajęłaby
się ewent. sprawami gospodarki elektrycznej i in. temata-
mi aktualnemi.

Po dyskusji, w której wypowiadali się wszyscy obecni,
uchwalono: utworzyć Komisję pod nazwą Komisji gospo-
darki energetycznej, polecając jej zajęcie się przepisami,
a w dalszym ciągu — zagadnieniem elektryfikacji kraju.

Na przewodniczącego tej Komisji postanowiono za-
prosić p. inż. I. Dąbrowskiego, proponując na sekretarza p.
inż, W. Czaplickiego,

4. S p r a w y o s o b o w e . Wobec uzyskania zgo-
dy p. inż. St. Kruszewskiego na objęcie stanowiska wice-
przewodniczącego Komisji Źródeł energji, postanowiono za
prosić go do tej pracy, powierzając mu zarazem przewod-
nictwo podkomisji węglowej. W związku z tem postano-
wieniem, powstała sprawa utworzenia podkomisji prze-
róbki chemicznej węgla, która narazie połączyła się z pod-
komisją węglową, i wyboru jej przewodniczącego. P. St.
Czarnocki, jako przewodniczący Komisji źródeł energji,
oznajmił, że sprawę tę postawi na porządku obrad najbliż-
szego zebrania Komisji.

5. S p r a w y b i e ż ą c e , a) W związku z propozy-
cją p. inż. T. Niemczynowskiego ze Lwowa, dotyczącą wy-
asygnowania pewnych kwot na prace badawcze nad palni-
kiem gazowym i in., postanowiono: przeznaczyć warunko-
wo (jeżeli będą odp, fundusze) zł, 250 na model palnika
oraz zł, 450 na 3-mies. wynagrodzenie pracownika labora-
toryjnego (a 150 zł. mieś,), z tem zastrzeżeniem, że praca
nad palnikiem będzie ukończona do dnia 1 kwietnia r, b.
i posłuży za temat referatu na tegoroczny Zjazd paliwowy
w Londynie.

~b) Wobec listu p, prof, M, Rybczyńskiego, przewodni-
czącego Komisji Wodnej, z wiadomością, iż wydanie w ję
zyku obcym przekładu części polskiej ustawy wodnej oraz
odp. rozporządzeń i ustawy elektrycznej kosztowałoby do
1,500 zł. (ok, 2 arkuszy druku), postanowiono zwrócić się
do M. R. Publ. (Dep, Wodny) z prośbą o subwencję w tej
wysokości.

c) Postanowiono wydrukować protokuł ostatniego Ze-
brania Plenarnego w „Monitorze Polskim".

d) P. Siwicki zaproponował zrewidować koszt dru-
ku „Sprawozdań i Prac PKEn", opierając się na kosztorysie
Drukarni Państwowej. Sprawę tę polecono Biuru PKEn.

e) Postanowiono zamieścić wzmiankę o PKEn w wy-
dawnictwie statystycznem. Wydz. Elektr. M.R.P., przygoto-
wywanem obecnie do druku.
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Sprawozdania z posiedzeń.
KOMISJA OGÓLNA.

Protokuł posiedzenia z dnia 15 grudnia 1927 r.
Dmia 15 igmdnia 1927 or. odbyło :siię w MiinisiteirstwAe

Przemysłu i Handlu- posiedzenie Komisji Ogólnej Polskiego
Komitetu NormaiMizacyjmegio, pod przewodnictwem ip1. 'Pirezesa
Komitetu liiniż, Piotra Drzewie dkieigio.

O b e c n i : iniż. L. Oeimbatrzewslki, iraż. J. Koinoipka, inż.
Wł. KuKlMwdki, dr, W. Kasp.erow.iczi, in±, St. Olkolslki, iniż,.
L, Piekarski, itiż. W, Policowsiki, liiniżi, J. iPioteowaki, ittż, Z.
•Praylbylski, mjr. S, G, imiż, iK. Jadkowski, aircih, IK. MieBz-
kis, piroiL A. Rogitńisldi,

1. Przyjęto protolkulł poprzedniego posiedzenia Komisji
Ggófcej z drnia 21 kwietnia 1927 i, w Ibrzmiiieinróu oigłoszoneon
W iNir. 28 ,,.Przeglądu Tiechmiiczm&go" 1927 r.

2. Sprawa ogłaszania prac Komisji Kotłowej w mie-
sięczniku „Technika Cieplna".

'Komisja Kotłowa izwrócillai się do biura P. K. N, % pro-
pozycją ogłaszania swych prac mie w „(Przeglądzie Technicz-
nym", Iteaz w imiesięcznilk-u „Technika Cieplna", wydawanym
,pr.zeiz Stowarzyszanie Dozoiru Kotłów w Warszawie. Druko-
wanie projektów norm kotłowych w „Technice Cieplnej"
odmiusiłoby lepszy 'Slkuitelk, miż 'drufcoiwainiie ich w „iPiraeiglądzie
Teahnicziny^m", x tego iwzgłędu, iż ,,T.eichniika Cieplna" iroiasy-
łaina ijiCSEit wsizystkiim •sferoni zainteresiowainyim spirlaiwami ko-
tiowieim i.

Wobec tego Komisjia Ogólna •uchwaliła projelkty inoirim Ko-
mikji Kotłowej .dinulkować w •miesięiczniiikiu , T-echiniłka Ciepl1-
H'a", izi;iś w ,Przeglądzie Tocihuicznysm" -pioidawać tyl'ko
wzimiainlki o ogłosziomycih w ,,T«»ohnice Cieipfoej" iproijekitach
tych iniorni:, Wmiois-eik ten zdecydowano pirzedistawić do uchwa-
ły plenum Komitelm.

3. Sprawa skrócenia terminu zgłaszania sprzeciwów
do projektu nowych przepisów o budowie i ustawianiu ko-
tłów parowych do 1 miesiąca.

Ze względu tna to, ilż oiocmy lkołłow.e są ibairdizio ipiilnc i
powiiffliny być 'jl;lknajiprędlzis.j wydam-e, iKoimiisia Ogólna — na
slkutelk ipirośby Stowairzysizeinia Dozoru Kotłów w Warsza-
wie — •uobwalita sikrócić itenmim sipirzeciwów do projektu no
wyah iprzcipisów io budowie i iitsitawfeniu iko'tlów parawycih do
jednego

4. Przedstawienie do uchwały Komitetu norm C — 301
i o — 104.

(Komisja Ogólna uchwalilla prz-edstawtk Komitetowi do
zalwiendze^ia nastiąpujące pTOljeikty noirm;

.a) C—301, W:''aervoś'ci ii' siposoby baidania pokostu lnia-
nego i(p. „iPmzegląd Teohiniiczay", Nr, 14, 1927 <t,).

b) o—104, Koperty (<p. „Praeigjl^d T«ch,b'i:izny", ,Nir. 20,
1927 ir.) x ojwzigilędniemieim incistępujące1) drobnej po-
iprawM,

W uwaidize zaimiiast .'Koperty modizajów I i II imaiją iklaip-
iki gumcwine; iradizaj III ptosiada 2 'krążki",,., należy umie-
śi:ić: „Koperty irodzaju I mnalją ikdapki guimowane; podłużne
toirebki1 mogą mieć iklaipki igumowame •lub 2 ikirążlki",..

5. Sprawa utworzenia nowych komisyj.
Komisja Oigółna uchwaliła pTizedsłaiwtó Komitetowi do

zatwierdzemia następujące nowe Koimislje:
a) Komisję P r z e m i a ł u Z'bio'ż oiWeig 0', ipcuwstałą a

aniiejatywy iMiaiisiterstwa iSpraw Wewnętrznych.
Główmeim zadaniieni' tej Komisji ijest ustalenie typu
65% tmąki żytniej, 'obowiązująoego na eałyim obsza-
i\ze RzeczypOiSpolitej, Jiedmaik prace Komisji mają ob-
jąć szerszy 'zaikres,, imiianowioie aanoirinafeowaniie ty-
ipu ziiaTna i majki woigółe,

Bosieidzeiniie or.gainii^acyjiie Komisji 'Przemiału
iZboiowego odbyło >się tbn. 16 liilstojpada 1927 T. Na
ipraewodnicząoegio Komisji aositał powołany prof. J..
Mokrzy ńsfci,

b) Komisję A r n a t u r. Na przewodniczącego Komisji
Aiimatur zastlaił (poiwołamy inż, M. Buijals'ki, dyrektor
iSpóŁkii ,,Zj'edmac:zeini Polscy Przemyisilowcy Meta-
lowi".

c) aa wniosek ip. iniż. L. Pie^karsltliiego, Konnisija Ogólna
oichwiaMiła powołać dioi życła, Komisję 'P irz y <c z ą d ó iw
P o iż a ir M a c iz y .c łi, ktÓTej zadanieun ibędjzie Oipira-
loowamie aormainych części iprzyrząd'0W pożarMiczych,

d l h dla cafego Ikraju,

6. Sprawa dalszego istnienia Komisji norm ekspor-
towych,

'Wobec tego, iż Koimisja nioMn 'eikspoiitowycli z powodu
rozimljiityoh (pirzeszlkód dotycihczas nie została zorganizowana,
Komisja Ogólna Tiohwaliła powyżisizą Komisję .slkaisoiwłać. Bio-
rąc •jiedinalk ipod 'uwagę, iż isiprawą morm eiks port owych 'irutere-
suje się Mdlnis.terstiwo iRolinioŁwa, oraiz Państwowy Imstytut
Eksiporbawy:, iiahwalono iziwiołać inaTiaidlę z iprzedistawioielami
tych urzędów oraz Ministerstiwa Pnziemyslu i Haindlu <w ce-
lu sikooir.dynjowania prac mad1 norm-alizaciją eksportu.

7. Wniosek na plenum Komitetu, dotyczący uchwały
Komitetu Ekonomicznego Rady Ministrów z dn, 7 września.

•'Prezes Koiniiitetu, <p. Dtrzewieciki, ^alkoimunifcował, iż do.
7 wir.Zieśflia 1927 r. Koimitet lEikoin̂ omriczmy Ministrów uchwa-
lił wniosek iMjitndstea Przemysłu ii Haindlu ttreści następującej:

,,lPrzy dbatawach rządowych, x wyijątlk'eim dostaw pro-
duktów rolnych. ;powiirjiy miieć pierwszeństiwo przy równych
ofertach, jcdffiaik te fiirmy, ikłórre imateirjalnie ipopieraiją
fp»raoe (Polskiego Kamiitefu INornnałizac-yjinego i któ-re ubiega-
jąc się o diositawy ^rządowie, będą iiaoigly wy!.kl2;zać się odpo-
wiiediniem zaświiadcze.n.i'Bm -Polsikiego Komitetu Normaliiza-
cyjineigo.

M:nli'S'tE>r Sika,rbu, w porozumieniu \z Miniistrem Brzemy-
siu i Hatndkf, wyda w tej sprawie olkólmiik do zaimte.re.sowa-
mych 'Ministerstw", ».

iB''arąc ipod uwaigę doniosłość 'tej uchwały dla działal-
mościi iPolisfeiego Komii't«tu Noinmafeacyjnego i w cełu jej
zireateowamiia, Koanisja O.gólma, po ikTótlciej dysikmsji, 'zdecy-
dowaiła prizedstarwlić na ipleniuim :Komćte+u do ucihwa-Lemia v.e.-
Ełępiujący winio&Eik;

iPirzyjąć do wiadomości uchwałę Kamćitetu Ekon'Oimliczine-
rgo Miiniistrów a din. 7 wrześinńi ir, b., ipowzŁętą na wniioselk
Pana iMimliistn̂ i IPrzemysłu i H:o.dliui, (uważając uchwałę tę za
wysoce pożyteczną, zairóiwimo w sprawie uzyskania fumdbsziów,
ĵ alk 'i propagandy prac ncirmrafeacyjnyoh,

KJomit'«t postaim:wi,a zwrócić się ido Plaina MinisłTa Prze-
mysłu i Handlm z jraraśbą, aby 'Oikólinik, iktóry ma być wy-
dany w itej 'Sprawie w p^oiroiziutnijeniu jz Panem MTOstreim
Skarbu do ^aimteresowainych Mi!niisteirstw, zawikiralł dwie po-
niższe wskaizówlkii:

1. ido wannuntów dcstiaw rządowych, z wyjątkiem dostaw
pjioduktów ralinyoh, włącizmna będzie uchiwlaita Komitetu Bko-
'nomicznego MJniŁsti-ów z dn. 7 września r. h, i
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2. przy wezwana ach dio konikuremeji władze zastrzegają,
iiż firmy, pragnące koirzystać z pierwszeństwa przewidzianego
wspomnianą uchwalą Komitetu Ekonomicznego Miniiistirów,
wińmy złożyć wraz z .ofertą zaświadczeni Polskiego Komi-
tetu Normalizacyjnego o anaterjiailneim popieraniu jego prac.

Jednocześnie Komitet poleca, aby bitwo Komitetu wyda-
wało za podpisem jego ikiierownilka odpowiednie zaświadcze-
nia tym dostawcom, (którzy imaterj.aikiie popierają prace
Polskiego Komitetu Normaliziatcyjneiga, jeżeli poparcie to wy-
raża się w rozmiarze ustoisumkowanym do ofiar, ponoszonych
przez (pańsitwo- na irzecz Komitetu a mianowicie nie mniej miiż
1/r, pro mille obrotu danego przedsiębiorstwa za rok ubiegły.

Komitet postanawia także oigłasziać co Ikwairtal w Monito-
rze spis firm popierających materialnie prace P. K. N.

Mający ibyć wydany okólnik do zaiinteiresowanych Mini-
sterstw opublikować do wiadomości 'przemysłowców i do-
stawców.

8. Sprawa współpracy z Polskim Komitetem Energe-
tycznym.

iProf. Rogiitsfci odczytuje protokuł wspólnego posiedize-
nia Sekretarzy Geneiriailnych Komitetów: Elektrotechniczine-
gO', Energetycznego i Normalizacyjn-ego w idn. 27 kwietnia
ir. b. w sprawie uzgodnietrwa prac mad raoirmaniii odbóoirczemi
kotłów parowych I isilmików, 'treści następującej:

,,W celu umilknięcia .rówttiolegtej pracy w kilku Komite-
tach na ten *a<m terma t, uchwalano: przy 'Opracowywaniu norm
odbiorczych .kotłów parowych i wszelkiego rodzaju silników,
Komitet Normalizacyjny wylkoinywa swą pracę wspólnie z
(Komitetem Energetycznymi, zapraszając do odpowiednich
Komisyj tych ezlomikóiw, których wyznaczy Komitet Energe-
tyczny, przyezem delegaci P, K. Ea. ikorzy stają ze wszyst-
kich p.raw członków P. K. N,"

Protokół powyżsizy został przyjęty do iw.ii.-domaści przez
j O ó lję g ą

W icelu uniilonlfęoiia w 'przyswlośoi idubloiwrunia (prac oraz
osiągnięcia .jaiknaij lepszych wyników pirac obu Komitetów,
Komisja Ogólna -widzi połrz-ebe. nawiązania ściślej.szego fcon-
tafktu z P. K. En., powoktjąc ipr,zedsitawioiela P. K, Eu. do
Komiiteitu Normaliziaicyjm&go i 'odwrotnie, delegując swego
przedstawiciela do iP. K, 'En. Wniosek ten zidiecydowamo
p.rze.ds'taiwić >do uchwały plenunn 'Koimitetu.

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

'Do 'uzgodnienia norm różnych ikrajów, ISA powołał spe-
cjalne komisje techniczne, do którycih iw charaikterze 'ozłon-
ików '"wchodzą delegaci ikotnitetów .narodowych, ipiraignącyoh
•ŵ iiąć udiział w .danej pracy, iFuinlkcje 'SiakTetairiatu Komi ji
Technicznej 'pełni bądź fciuro centrbil.ne ISA, bądź 'też jedtao
z biur Komiiietów Nairodowyoh.

Dotychczas u^woriziomio 10 rniiąidzyinarodtowych Kom.iisyj
Teohmiiczinych, a imianowicie: a) systemu calowego gwintów,
śrub 'i nakrętek, b) systemu irnetrycznegio 'gwintów, śrub i mi-
ikrętek, c) ipaisowań i tolerancyj, d) łożyslk kubkowych, e) ru-
rociągów, i) fonmatów papieru, ig) imiitów, li) budowinictwa o-
kręitowego, i) Iklasyfilkacji ii ij) ikre-śleinia teohniczneigo.

'Polska ibiarze widział w 5-ciu koimisijlnch, móanowiiciiie w
ikoirnisjaah; igwimtów systemu metrycznego, pasowań ii tole-
iranicyj, Turoiciiąigów, łonroatów papieiru ii (kreślenia technicz-
nego.

Dotychczas odbyły się po siedzenia imię dizynarodorwe kcr
miisyj 'giwiintu metryczmego (w Berililnie), [rurociągów (w Zu-
irychu) i łożysk ikuilkowycih (w ,Stoikholmie). iPo-lski Komitet
NioirmaJî za-cyjny ibrał czymriy udział w międzynarodowych po-.
sieidzeiniacih ipiierrwszych dwóch fcomisy^.

Wobec rezygnacji wiskutok .oborofcy ze staimoiwiisiklai Preze-
sa ISA ip. Sir Aretóbalda Denin-y^go-, ibramp. ISA w Londynie
ziawiadoimiiiłio, iż w ilistopadizie ir. ih, .miało si^ odbyć posie-
dzenie Komitetu S^edimiu (w iktóireigo skład' wchodzą przed-
S''a.wiiciele Belgii, iGzechotsłow&ejii, Niemiec, Angliji, Szwecji,
SzwajciTJii -i Szlamów Zjednoczonych), na którem imiano doko-
nać .wyboru nowego Preizi&sa ISA. Ponieważ jedinluk, w myśl
statutu ISA, w wyborze prezesa ISA powiemy brać udział
wsizystikie ikoimiitety mariodowe (choćby w 'drodze Ikorespon-
dieincyjnej),- a nie •wyłącznie 'czlłonikowiie Kounitetu Siedmiu,
biuiro P. K. N. wystoisowaŁo odpowiedni list do tąura ISA
oraz do wszystkie ih Kamiiteitów Noraializacy-jnych, zwraca-
jąc iuwaigą'i!ia ipiowyżiszy iis.cp statutu.

Powyższe sp'raTwozdl?iniie ziostalo przyjęte' do wiadomości
przez iKoirnisiĵ ę Ogólną.

10- Sprawa rewizji normy formatów papieru.
Na osłataiem 'posiedzeniu Komisji Ogólnej w dn. 21-go

kwietnia 1927 r. była wysunięta propozycja .skreślenia sze-
regu D w normie formatów papieru. Biuro Komitetu .zwróci-
ło się, w myśl uchwały Komisji Ogólnej z da. 21 kwietnia
r. ib,, do zagranicznych komitetów noirmaliizacyjnych, w celu
zasięgnięcia idh lOpinji w tej sprawie. Osiem komitetów na-
desłało swe uwagi odnośnie ewentualnego skreślenia szere-
gu D z normy formatów papieru, przyczem zdania okaziały
się pod.Z'ieloine,

Wobec tego, że Międzynarodowy Związek iNoirmaliza-
cyjny (ISA) 'Utworzył miedzyinairodową Konntsję Techniicizną
Foirmatów Papieru, która jcszczie >nie wypowiedziała swego
zdania w te-j -sprawnie, Komisja OgóJmiai uchwaliła wstrzymać
się z irewizją formatów papieru aż do rezolucji Międzyna-
rodowej 'Komisji Formatów Papieru.

11. Sprawa projektów norm gwintów.
^Projekty norm gwintów zostały swego czasu ogłoszone w

„Przeglądzie Technicznym" i nie wywołały żadnych sprze-
ciwów. Zastrzeżenia Komisji Samochodowej, dotyczące gwin-
tów drobnozwojowych, nie uważa Biuro Komitetu ziai -sprze-
oiw do •ogloszomych projelktów, jeao jako ikom:ecz.n'OŚć opra-
cowania specjalnej serji gwintów drobnozwojowych samo-
chodowych.

•Ze względu na to, iż dotychczas, normalizacja gwintów
przez iMiedzyniarodowy Związek Normalizacyjny (ISA) niie
zootała 'jeisacze ustalomai, zsichodz'i pytanie, czy należy 'już
teraz juchwalić polskie cnonmy gwintów, czy też wstrzymać się
z ioh luahwaleaiem, aż do czasu deŁkiitywneigo z>normaliiao-
wainia gwioiłów przez ISA.

Pioimieważ sprawa wydariiia norm igwiimtów jest w iPolsoe
palącą, jialk +o aaznaczył p, Oikolski w imieniu Zjednoczonych
Polskich Fabryk Śrub, przeto, po krótkiej dyskusji, Komisja
Ogóilina uchwaliła przedstawić na pleraum Komitetu do za-
twiierdzeirtDa normy gw:initów (okreslenia, .skróty .oznaczeń,
gwint •metryczny, ig-winit imełrycany drobny A i B, igwint
Whitworth'a pełny i przytępiony i(G—201, 202, 205 206, 216,
217, 227, 240, 241) m bramlieniiu ogloszomem w iNr, Nr. 9,
11, 14 — 1927 r. „iPrzeglądu Technicznego".

12. Porządek dzienny przyszłego posiedzenia Komitetu
w dn. 19/XI,

Uchwalono porządek d'zieininy przyszłego poisdie(łz.ein'ia Ko-
mitetu w dn. 19/XII-^1927 r.

13. Sprawa zwiększenia intensywności prac Komitetu.
iPrraedstawic&eil M. Spr. Woj.sikowych, .major Jackoiwski,

sibaiwiia ma stęp u jacy wmiosek, w celu zwiększenia intenisywno-
śni prac Komitetu Normalizacyjmeigo:

1) Zaangażować matychmiasit .do biura P. K. N, kilku in-
żyinieirów, którzyby byli jednocześnie selkiretairzaimii poiszcze-
gólnych ikooiisyj fachowych, odpowiediziailnymń za prace w
danej komisji,

2) Wydawać „Wiadomości Piolslkkigo Koimitetu Nor-
.malizacyjneigo" w formie oddzaelmeigo wydawiniclwa.

3) Przy każdej mormiie podawać slkład Komisji oraz oso-
bę referenta-, który daną monmę opTfcitowaił.

'Po krótkiej dyskusji, Komis ja Ogólna,, uważając wnioski
powyżiae za ikonieczme do: przyjęcia w -miiarę moiżności, u-
'cihwaliiła przedstawić :je do uchwały ma plenum Komitetu.

.Poza tetm ip. imajor Jaakowstkii oświadczył, iż byłoby po-
żądane,, aby deleigaci dninycih Miniisteirstw do P, K. N. praed-
stawliaili do 'Biura Komite'.u priz-Eibieig .prac mioinmalizaicyjnych,
dokonywanyoh w posizcztególinych Minis^ensitwach, tak jalk
to cssyinii Min. Spmaiw Wioj.sk.

W .zaikonczeiniiu iprof. Roigióslki podaje do (wiadomości,
iż piodlkamisja marizędizi i obrabiarek, w ôelu przyśpieszenia
ogiłasizainia projelktów norm, 'dirull&ujie projietkty morm uchwy-
tów w miesięczniku „Mechainilk", lai pro|e!kty norm narzędzi
w „Pirzeiglądzte Teclumiicznym".

Powyższy podział Komisja Ogólnlai przyjęła 'do wiado-
imości, zaznaczając, iż o projektach drufoowanych w , Me-
chaniku" milszą być dawane wzmianki w „Przeglądzie Tech-
nicznymi".

Sprawę tę Komisja Ogóina iżdecydoiwała przedstarwić do
zatwierdzenia na plenum Komitetu,



WIADOMOŚCI P. K. N. 191 —15 N

WYKAZ KOMISYJ I PODKOMISYJ
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.

I. Komisja Ogólna. Prezes: inż. P i o t r D r z e w i e -
c k i, w/m., Jerozolimska 71, tel. 2-06. Sekretarz: H e n r y k
J ę t k i e w i c z , w,m., Biuro Polskiego Komitetu Norma-
lizacyjnego, Elektoralna 2, pokój 343, tel. 88 wewn.
P o d k o m i s j e : 1) słownictwa, symbolów i znakowań —

przewodniczący: inż. Z y g m u n t P r z y b y l s k i ,
Min. P, i H., Departament III, tel. wewnętrzny;

2) norm wytrzymałościowych — przewodniczący: prof.
L e o n K a r a s i ń s k i , w/m., Politechnika, tel. 6-05;

3) kreślenia technicznego — przewodniczący: prof.
A n t o n i R o g i ń s k i , w/m., Koszykowa 75, m. 11,
tel. 94-17, sekretarz: inż. Z. P r z y b y l s k i , M, P.
i H., Dep. III, tel. wewn,;

4) gatunków papieru i ustalenia warunków technicz-
nych dostawy — przewodniczący: vacat.

II. Komisja Hutnicza Nr. 1 normalizacji żelaza i stali.—
Przewodn.: inż, W ł a d y s ł a w K u c z e w s k i , w/m.,
Związek Polskich Hut Żelaznych, Mazowiecka 5, tel. 155-73,
Sekretarz: inż, A n t o n i D z i k , w/m., Związek Pol-
skich Hut Żelaznych, tel. 155-73.
P o d k o m i s j a wyrobów szamotowych i materjałów o-

gniotrwałych — przewodniczący i sekretarz: inż.
G r z e g o r z Ż e l e c h o w s k i , w/m., Związek fa-
bryk wyrobów szamotowych i ogniotrwałych, Że-
lazna 64, I piętro, tel. 153-88.

III. Komisja Hutnicza Nr, 2 normalizacji metali z wy-
łączeniem żelaza i stali. Przewodniczący — vacat.

IV. Komisja Rur. Przew.: inż, J ó z e f K o n o p k a ,
w/m,, Wiejska 18 m, 8, Związek Gospodarczy Gazowni i Za-
kładów Wodociągowych w Państwie Polskiem, tel. 515-41.
Sekretarz: inż, W a c ł a w W i e r c i o c h o w s k i , w/m.,
Wiejska 18 m, 8, tel. 515-41.
P o d k o m i s j e : 1) rur i kształtek żeliwnych wodociągo-

wych — przewodn.: prof. I, R a d z i s z e w s k i , w/m.,
Politechnika, tel. 149-21; sekretarz: inż, J a n P o -
m o r siki, w/m., Lipowa 2j

2) rur i kształtek żeliwnych gazowych — przew.: inż.
A n t o n i D z i u r z y ń s k i , dyrektor Gazowni Miej-
skiej w Poznaniu; sekretarz: inż. E d w a r d T r u -
s z k o w s k i , w/m., gazownia na Ludnej, tel. 205-10;

3) rur żeliwnych i kształtek kanalizacyjnych i cienko-
ściennych — przewodn,: prof. I. R a d z i s z e w s k i ,
w/m., Politechnika, tel. 149-21; sekretarz: inż. J a n
P o m o r s k i , w/m., Lipowa 2;

4) ogrzewnicza — przewodn.: prof. H e n r y k C z o -
p ó w s k i, w/m., Politechnika;

5) rur i kształtek żelaznych, kielichowych i kołnierzo-
wych — przewodn.: vacat;

6) rur gwintowanych i gwintów rurowych — przewodn.;
inż. F r a n c i s z e k B ą k o w s k i , w/m., firma Drze-
wiecki i Jeziorański, Al. Jerozolimskie 71, tel. 77-51;
sekretarz: inż, J ó z e f K o n o p k a , dyrektor Zwią-
zku Gospodarczego Gazowni i Zakładów Wodocią-
gowych, w/m., Wiejska 18 m. 8, tel. 515-41;

7) rur i kształtek wiertniczych — przewodn.: prof, J .
F a b i a ń s k i , Lwów, Politechnika;

8) rur i łączników metalowych — przewodn,: inż. F r.
B ą k o w s k i , w/m,, Al, Jerozolimskie, tel. 77-51;

9) łączników — przewodn.: inż. F r . B ą k o w s k i ,
w/m., AL Jerozolimskie, tel. 77-51;

10) uszczelnień do rur — przewodn.: prof. I. R a d z i -
s z e w s k i , w/m,, Politechnika, tel. 149-21;

11) izolacji — przewodn,: vacat;
12) gazomierzy i połączeń tychże — przewodn.: inż.

W ł o d z i m i e r z P i e t r a s z e w i c z , w/m., Głów-
ny Urząd Miar, Elektoralna 2;

13) wodomierzy i połączeń do tychże — przewodn.: Dy-
rektor E d w a r d S z e n f e l d , w/m., Dyrektor Wo-
dociągów i Kanalizacji m. st. Warszawy, Goraszew-
ska 2, tel. 136-60; sekretarz: inż. M i e c z y s ł a w
W i e l o p o l s k i , w/m., kierownik stacji wodomierzy
m. st. Warszawy;

14) przyborów gazowych — przewodn.: inż. M i e c z y -
s ł a w S e i f e r t , Dyrektor Gazowni Miejskiej w
Krakowie;

15) przyborów kanalizacyjnych i wodociągowych—prze-
wodn.: inź. L u d w i k P i e k a r s k i , dyrektor Pol-
skiego Instytutu Wodociągowo-Kanalizacyjnego, w/m,,
Karowa 31;

16) kanalizacji .— przewodn.: vacat; sekretarz: inż, W ł .
S k o r a s z e w s k i , Wodociągi i Kanalizacja m, st.
Warszawy.

V. Komisja Armatur. Przewodn.: inż. M i e c z y s ł a w
B u j a l s k i , w/m., Traugutta 4, -dyr. Spółki „Zjednoczeni
Polscy Przemysłowcy Metalowi", tel. 3-94.

VI. Komisja Rurociągowa. Przewodn.: inż. L u d w i k
P i e k a r s k i , dyrektor Polskiego Instytutu Wodociągowo-
Kanalizacyjnego, w/m,, Karowa 31.

VII. Komisja Narzędzi Pożarniczych. Przewodn.: inż.
L. P i e k a r s k i , w/m., Karowa 31.

VIII. Komisja Budowlana. Przewodn.: inż. W a c ł a w
P o l k o w s k i , w/m., spółka „Żelazobeton", Żórawia 11,
tel. 60-24; sekretarz: inż. S k r z y w a n , w/m,. Stowarzysze-
nie Zawodowe Przemysłu Budowlanego b. Król. Polskiego,
Ludna 9a, tel. 287-00.
P o d k o m i s j e : 1) części budowlanych — przewodn.: inż.

W. P o l k o w s k i ; sekretarz: inż. S k r z y w a n ;
2) ceramiczna — przewodn.: inż. H e n r y k M a r t e n s ,

w/m,, Marszałkowska 9, tel. 79-82; sekretarz: inż,
S k r z y w a n ;

3) cementowa — przewodn.; inż. W. P o l k o w s k i ;
4) drzewna — przewodn.: inż, F. B o b r o w s k i , w/m,,

Biuro konstrukcyj żelazobetonowych F. Bobrowski,
Rakowiecka 9, tel. 94-18; sekretarz: inż, S k r z y -
wan;

5) normalnej umowy — przewodn.: inż. W. P o l k o w -
s k i , w,m., Żórawia 11, spółka „Żelazobeton", tel.
60-24; sekretarz: inż. S k r z y w a n , w/m,, Ludna 9a,
tel. 287-00.
S e k c j e ; a> umowy — przewodn.: arch. K. M i e-

s z k i s , w/m., Plac Żelaznej Bramy 3 m, 8, tel.
44-98;

b) warunków technicznych — przewodn.: arch. K.
M i e s z k i s, w/m„ tel. 44-98.

IX. Komisja Części Maszyn. Przewodn,: inż. J a n
P i o t r o w s k i , w/m., Marszałkowska 46, tel, 106-22; se-
kretarz: inż. J . C y f r a c k i , Pruszków pod Warszawą, Sto-
warzyszenie Mechaników Polskich z Ameryki.
P o d k o m i s j e : 1) ogólnych normalnych części maszyn —

przewodn.: inż. A d a m K u n s t e t t e r , w/m., Skier-
niewicka 27;

2) śrub, gwintów, nakrętek i kluczy — przewodn.: inż.
J a n P i o t r o w s k i , w/m., Marszałkowska 46, tel,
106-22; sekretarz: inż. J. C y f r a c k i , Pruszków,
Stów. Mech. Polskich z Ameryki;

3) nitów i nitowań — przewodn,: inż. T, G e r i t z , w/m.,
Leszno 113 m, 13;

4) pędni — przewodn,: inż, M a r j a n A, Z a k r z e -
w s k i, w/m., Mokotowska 6, Szkoła Budowy Maszyn
imienia H. Wawelberga i Rotwanda, tel. 11-72.

X. Komisja Układów Pasowań i Tolerancyj, Prze-
wodn.: prof, H e n r y k M i e r z e j e w s k i , Politechnika,
Zakład Obróbki Metali, tel. 56-36; sekretarz: inż, J e r z y
G r ó d e c k i , adres jak wyżej,
P o d k o m i s j e : 1) pasowań wałków i otworów — prze-

wodn.: prof. H, M i e r z e j e w s k i ;
2) łożysk kulkowych — przewodn.: prof, H. M i e r z e -

j e w s k i .
XI. Komisja Maszyn. Przewodn.: inż. S t a n i s ł a w

P ł u ż a ń s k i , w/m., Przeskok 4, m. 8, tel. 315-61.
P o d k o m i s j e : 1) silników parowych — przewodniczący:

prof, W i e s ł a w C h r z a n o w s k i , w/m,, Koszy-
kowa 75, tel. 284-00 lub 95-06;

2) silników spalinowych—przewodn.: inż. K a z i m i e r z
T o e p f e r, w/m,, Nowosenatorska 12;

3) silników wodnych — przewodn.: prof. M. B r o s z -
k o, w/m., Politechnika, Koszykowa 75, tel. 201-01;

4) narzędzi i obrabiarek do metali — przewodn.: prof,
H. M i e r z e j e w s k i , w ,'m,, Politechnika, tel. 56-36;
sekretarz: inż, J, G r ó d e c k i , w/m,, Politechnika,
Zakład Obróbki Metali, tel. 56-36;
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5) maszyn rolniczych — przewodu.: prof. B i e d r z y-
c k i, w/m,. Hoża 74, tel, 97-43;

6) podnośników — przewodu.: prof. W a c ł a w S li-
c h o w i a k , w/m,, Politechnika, tel. 322-88;

7) smarów i oliwienia — przewodn.: inż. S t, Z a r z e -
c k i, w/m., Związek Polskich Producentów i Rafine-
rów, Senatorska 42, tel. 174-99; sekretarz: inż. J.
G o ś c i c k i , w/m,, Mokotowska 37, m. 7, tel. 10-83.

XII. Komisja Samochodowa. Przewodn.: inż, ppłk. K a-
z i m i e r z M e y e r , w/m., Centralne Warsztaty Samocho-
dowe, Terespolska 34,. tel 522-82; sekretarz: inż. B o l e -
s ł a w J o r d a n , w/m,, Centr. Warszt, Samochodowe, Te-
respolska 34, tel. 522-82,
P o d k o m i s j e : 1} . silnika samochodowego — przewodn.:

inż. ppłk. K. M e y e r ; sekretarz: inż. B, J o r d a n ,
w/m., Terespolska 34,'

2} podwozia — przewodn.: inż. ppłk. M e y e r ;
3) karoserji i akcesoryj — przewodn.: inż. kpt, K a z i -

m i e r z G r o s g l i k , w/m,. Koszykowa 19,
XIII. Komisja Kotłowa, Przewodn.; inż. K a z i m i e r z

P a r n i e w s k i , w/m., Minist, Przem, i Handlu, Dept, III.
P o d k o m i s j e : 1) dla opracowania szczegółowych prze-

pisów o budowie kotłów parowych i naczyń pod
ciśnieniem — przewodn,: inż, K a r o l N o w i c k i,
Poznań, ul. Ogrodowa 11 [Stów. Dozoru Kotłów);

2} dla opracowania przepisów o materjałach do budo-
wy kotłów i naczyń pod ciśnieniem — przewodn,:
prof. E d m u n d C h r o m i ń s k i , Kraków, ul. Ra-
dziwiłłowska 28.

XIV. Komisja Technologii Chemicznej. Przewodn.:
prof, E d m u n d T r e p k a , w/m,, Związek Wielkiego Prze-
mysłu Chemicznego, Czackiego 14, tel. 410-14; sekretarz:
inż, T a d e u s z Z a m o y s k i , w,m., Związek W. Przem.
Chem., tel. 410-14.
P o d k o m i s j e : 1) środków skażających — przewodn,:

inż, J ó z e f K ą c z k o w s k i , w/m,, „Technika Go-
rzelnicza", Królewska 8, tel. 30-95; sekretarz; inż.
W a c ł a w K ą c z k o w s k i , w/m,, Politechnika,
gmach Chemji;

2) norm chemicznych cementu portlandzkiego — prze-
wodn,: prof, M a r c e l i S t r u s z y ń s k i , w/m.. Po-
litechnika, tel, 28-26;

3} technicznych wyrobów gumowych — przewodn.: inż,
Z b i g n i e w P o w a ł a N i e d ź w i e c k i , w/m.,
Rysia 1, tel. 3-36; sekretarz; inż, S. R a k o w s k i ,
Poznań, ul. Fr. Ratajczaka 22, fabr. „Pneumatyk";

4) pokostu i oleju lnianego — przewodn,: prof. M a r -
c e l i S t r u s z y ń s k i , w/m., Politechnika, tel. 28-26;

5) metod analizy węgla kamiennego — przewodn,; dr.
prof. J ó z e f Z a w a d z k i , w/m,, Piękna 58, tel.
161-91;

6) trwałości wyfarbowań — przewodn.: inż. W ł o d z i -
m i e r z P ł u ż a ń s k i , w/m., Hoża 36;

7) farb i lakierów — przewodn.: prof. M. S t r u s z y ń -
ski , w/m., Politechnika;

8) produktów suchej dystylacji drzewa — przewodn,:
int. A, T u p a l s k i , w/m,, Górnośląska 16; sekre-
tarz: inż, T. Z a m o j s k i , w/m,, Czackiego 14, Zw.
Wielk. Przem. Chem,

XV. Komisja Lotnicza. Przewodn.: inż. P i o t r D r z e -
w i e c k i, w/m,, Aleje Jerozolimskie 71, tel, 2-06; sekre-
tarz; inż, Z b i g n i e w A r n d , w/m., Zarząd Zrzeszenia
Polskich Przemysłowców Lotniczych, Natolińska 13, m, 4,
tel, 501-46
P o d k o m i s j e : 1) silnika lotniczego — przewodn.; inż,

W i t o l d R u m b o w i c z , w/m,, dyr. Wytwórni Ma-
szyn Precyzyjnych „Avia", Siedlecka 63, tel, 58-41;

2) płatowców — przewodn,: inż, S t a n i s ł a w Cy-
•w i ń s k i, kierownik Biura Technicznego „Podlaskiej
Wytwórni Samolotów" w Białej Podlaskiej; sekre-
tarz: inż, K l e m e n s F i l i p o w s k i , w/m., M-wo
Komunikacji, Wydział Lotnictwa Cywilnego;

3) surowców i półfabrykatów — przewodn.: inż. S t e -
f a n T w a r d o w s k i , właściciel firmy „Brandel,
Witoszyński i S-ka", w/m,, Grochowska 37;

4) sprzętu aerostatycznego — przewodn.: mjr. H i l a r y
G r a b o w s k i , w/m., M. S. Wojsk.;

5) słownictwa lotniczego—przewodn.i E d m u n t J u n -
g ó w s .k i, w/m., Natolińska 13, m, 4, tel, 501-46,

XVI. Komisja Włókiennicza, Przewodn,: inż. P a w e ł
R u m p e l , Łódź, Związek Przem, Włókienniczego w Pań-
stwie Polskiem, ul. Piotrkowska 96; sekretarz: inż, B r u r
n o n G u t h k e , Łódź, jak wyżej.
P o d k o m i s j e : 1) wyrobów bawełnianych;

- 2) wyrobów wełnianych zgrzebnych;
3) wyrobów wełnianych czesankowych;
4) wyrobów dzianych;
5) wyrobów jutowych,

XVII. Komisja Skór. Przewodn.: vacat.
XVIII. Komisja Meljoracyjna. Przewodn,: inż, C z e -

s ł a w Z a k a s z e w s k i , Stołeczne Towarzystwo Budo-
wlane S, A., w/m,, Krakowskie Przedm, 7, tel, 67-06; se-
kretarz: inż. S t a n i s ł a w S i e n k o w s k i .

XIX. Komisja Przemiału Zbożowego. Przewodn.: prof,
J, M o k r z y ń s k i , w/m., M-wo Spraw Wewnętrznych,
Wydział Aprowizacyjny, tel, 63-41; sekretarz: p, W o y-
nowski, adres jak wyżej.

Termin zgłaszania sprzeciwów 1 maja 1928 r.

P o l s k i e N o r m y .

Frezy trzpieniowe
z chwytem cylindrycznym

N a r z ę d z i a .

PN
N — 301
Projekt

Oznaczenie freza trzpieniowego z chwytem
cylindrycznym np. D = 7 mm:

Frez trzpieniowy 7-PN/N 301.
milimetry

Średnica
D

5
6

*i 7
8
9
10

d

6
6
8
Q
o
10
10

L

52
52
56
56
60
60

h

23
23
25
25
27
27

h

29
29
31
31
33
33

Wymiary L, lv i l2 są orientacyjne.
Kierunek skrawania i materjał należy podać przy zama-
wianiu.
Materjał: stal narzędziowa,

stal szybkotnąca.

Wg. DIN.844 List, 1927.
Przejrzane przez Sekcję Warszt. S. I. M, P.

Drukarnia Techakszna, Sp. Ą,kc w Warszawie, ul, Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Techników).
Wydawca: Spółka z o, o. „Przegląd Techniczny". Redatotor odip. Ini. Czesław Mikulski,
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