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Odlewanie pod cisnieniem.)

Napisat Inz, W. Loskiewier, adjunkt Alkademji Gérniczej w Krakowie.

zwyklej praktyce odlewniczej wlewa sig roz-

topiony metal lub stop do formy z piaskuy,

metalu lub innej jakiej masy, Pod wply-
wem: ciezaru roztopionego metalu, powietrze, znai
dujace si¢ w formie, zostaje wyciesnione przez me-
tal @ uchodzi kanalami odpowietrzajacemi, przewi-
dzianemi w formie.

Przewidziane réwniet specjalne nadlewy shu-

73 jednoczesnie i do wytworzenia pewnego cisnie-
nliia thydirostatycznego, koniecznego do szczelnego
wypelnienia formy i do podsycania plynnym meta-
lem kurczacego sie podczas
krzepnigcia odlewu.

Przy odlewach pod ci-
$nieniem, charakterysty-
czne jest to, ze zamiast
tego ciénienia hydrosta-
tycznego stosuje sie ci-

$nienie zewngtrzne. Dzieki

temu, wypelnienie formy

do metali i stopow tatwotopliwych, jak oféw, cyna
i cynk z domieszkami innych metali.

W zastosowaniu do tych stopéw opracowano
pare miodeli maszyn odlewnliczych,

'"Wobec niskiej temperatury topienia i matego
dziatania roztopionych metali na stal, moZzna za-

stosowaé w tym wypadku maszyny, w ktérych ci-

$nienie wytwarza tlok metalowy. Schemat takiej
maszyny podaje rys. 1,

W tyglu d, posiadajgcym cylinder pionowy c,
w ktérym porusza sig tlok h, znajduje sig roztopio-
ny stop. Cylinder ¢ posiada
otwér doplywowy ponizej
poziomu roztopionego me-
talu i ponizej najwyzszego
polozenia tloka, oraz kanal
e, zakonczony dysza wy-
tryskowa a. Na podstawie
przed dysza przesuwa si¢
forma metalowa f, f,, ktéra

jest bardzo dokladne, <o
znéw charakteryzuje odle-
wy pod ci$nieniem,

Najstarszym prototypem maszyn odlewniczych,
odlewajacych pod cisnieniem, sa rozmaite maszy-
ny stosowane w drukarniach do odlewu liter i t. p.

Pontewaz stopy uzywane, w drukarstwie — sto-
py ofowiiu z antymonem i innemi dodatkami == od-
znaczaja sie niska temperaturs topienia, myél za-
stosowania odlewania pod ci§nieniem innych przed-
mliotéw zostala najpierw zrealizowana w stosunku

*) Opracowano na podstawie: 1) Uhlmann, Der Spritz-
guss, 2) A, W.F., Der Spritiguss, 3) Werkstofthandbuch
i informacyj firmy Rohrbach w Berlinie.

O tej metodzie odlewania zamieszczony byl juz artykul
w Przegl Techn' w r 1925 (stx, - 521—524).

jest zaopatrzona w urzadze-

Rys. 1. Schemat urzadzenia do odlewania pod cisnieniem- njie hh do wyrzucania odle-

wu z formy,

Po przysunieciu i zaryglowaniu zamknietej for-
my do wylotu dyszy, energiczne naciéniecie dzwig-
niporuszajacej ttok zamyka polaczenie wanny z cy-
lindrem i powoduje wyciénigcie roztopionego ste-
pu do przylegajacej formy. '

Woiéniety metal przy zetknieciu sie z forma
meitalowa natychmiast krzepnie.

Po skrzepniecin, tlok automatycznie idzie w
goére, zbiornik mapelnia sig ponownie nowa dawlka
stoptr, za§ forma po odsunieciu jej od wylotu dy-
szy otwiera sie i wyrzuca gotowy przedmiot. Na-
slepnie operacja rozpoczyna sie od poczatku,
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Podany schemat przewiduje reczne urucho-
mienie tloku i formy, ktére moze byé zamienione
przez odpowiednie urzadzenie mechaniczne, uzgad-
niajace te poszczegdlne ruchy. Takie maszyny auto-
matyczne posiadajg znacznie wieksza wydajnaéd
i wymagaja mniej licznej obshugi, jednakze sa wie-
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Rys. 2. Maszyna odlewnicza do odlewéw pod cisnieniem
o napedzie mechanicznym.

cej skomplikowane, kosztowne i z wigkszym nalkla-
dem pracy moga byé dostosowane do odlewu in-
nych wyrobdw, niz to bylo przewidziane poczatko-
wo, a wigc mniej ,elastyczne”.

Na powyzszym schemacie (rys, 1) dysza po-
tozona jest poziomo i powyzej poziomu roztopio-
nego stopu. Znane sa jednak typy tych maszyn, w
ktérych dysza lezy réwniez poziomo, lecz umie-
szczona jest ponizej powierzchni roztopionego me-
talu (rys. 2), jak réwniez 4 takie, gdzie tlok jest
poziomy, a dysza (i forma) sa umieszczone pionowo
(rys. 3). ' : '

Dzialanie maszyny przedslawionej na rys. 2
jest automatyczne (vokazane jest tylko uruchomie-
nie tloka od kola napedowego J). W chwili, gdy
thak D zaczyna sie opuszczaé pod wplywem dzwi-
gien L, H, M — dwustronny zawér F zamyka po-
laczenie pomiedzy zhiornikiem A i zbiornikiem E,
a otwiera wylot dyszy. Po napelnieniu formy, gdy
thok idzie do goéry, ten sam zawér zamyka wylot
dyszy, a otwiera doplyw metalu do zbiornika E.

Ruch formy, t, j, zamykanie, dosuwanie do.dy-
szy, zamocowanie, odsuniecie, otwarcie ¢ wyciénie-.
cie gotowego odlewyu, odbywa sie¢ réwniez automa-
tycznie (mechanizmy te nie sa pokazane na ry-
sunku),

" Dziatanie meszyny, przedstawionej na rys, 3,
jest analogiczne do poprzednich,

(Wybér typu maszyny zalezy od rodzaju odle-
wéw (ksztattu i podzielnosci formy) i przed przy-
stapieniem do fabrykacji nalezy sie przedtem no-
rozumieé i poinformowaé w tych firmach, ktére juz
sa obznajmione z tego rodzaju odlewami, wzgledni.
ktére buduja te maszyny.

Jak juz zaznaczylem, przy stopach miskobop-
liwych, zastosowanie tlokéw zelaznych do wytwa-
rzanta ci$nienia nie nasuwa wiekszych trudnodc,
jednakze przy wyzej topliwych stopach i takich,
ktére reaguja z metalem tloka, nalezy zastosowaé

_ Inny sposob..

Poniewaz, jak wiadomo, glin i otéw nie dzia-
lajq prawie ma siebie (wzajemna rozpuszczalnogé
glinu i otowiu w stanie plynnym jest znikoma), za-
stosowano oléw jako przenosnik ciSnienia, Na tej
zaradzie zbudowano maszyne, przedstawiona sche-
matycznie na rys. 4, '

Tlok a wytwarza cidnienie na roztopiony o-
tow, znajdujacy sie w zbiorniku, w ksztalcie lite-
ry U. W drugiem kolanie nad roztopionym olo-
wiem znajdiuje sie zbiornik z roztopionym stepem
glinowym, z ktdérego zapomoca zaworu h mozna
wypuscié ilosé stopu odpowiedinia do napetnienia
flOrmny, .
Z chwilg naciéniecia thoka a, zawér h zostaje
zamknigty i stop glinowy zostaje wyparty pod ci-
$njeniem do formy,

Aby uniknaé miewygdd, zwigzanych z tlokami
metalowemi, mozna rdéwniez wytworzyé cidnienie,
wpuszczajac sprezone gazy (powietrze) albo do
zbiornika, albo tez tylko do specjalnego urzgdzenia
wytryskowego, Na rys. 5 uwidoczniony jest sche-
mat maszyny pierwszego typu z automatyczna ob-
sluga, calego urzadzenia, wruchamianego przez po-
wietrze sprezone. -

Powietrze to przechodzi ze zbiornika Q do u-
rzadzenia rozdizielczego B, ktére uruchamia po-
szczeg6lne organy maszyny i w odpowiedniej chwili
wpuszcza gaz do zbiornika z roztopionym meta-
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Rys. 3. Maszyna do odlewdw pod ci$nieniem
z tlokiem poziomym.

lem A, co powoduje wcisniecie metalu do formy E.
Po skonczonym odlewie, madmiar ci$nienia, panu-
jacy w zbiorniku A, redukuje si¢ do mormalnego
przez otwarcie zaworu D,

- Jako dirugi typ moze stuzyé rys. 6. W tym wy-
padku tygiel (1) jest otwarty, a sprezone powie-
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trze wprowadza sig tylko do zbiornika (2) w tej
chwili, gdy dysza (4) przylega $ciéle dlo zamkaie-
tej formy (5).

Po ukoriczeniu adlewn, ruchomy zbiornik
(2), w ktorym wowezas, dzieki (nieuwidocznicne-
mu na rys.) zaworowi panuje juz ci$nienie normal-
ne, nachyla si¢ i napelnia przez dysze nowa por-
dja plynnego metalu,

Riozmieszczenie poszczegdlnych organéw (dv-
szy, formy, palendiska i t. d.) w poszczegélnych ma-
szynach jest najrozmaitsze, Réwniet 1 zbiiornik wy-
tryskowy moze sie znajdowaé wewnatrz tygla (ru-
chomy lub nieruchomy), lub tez stanowié¢ odrebnq
czes$é maszyny,

Do opalania tygli stuzy zwykle gaz lub ropa.
Opalanie weglem lub koksem jest, jak wiadomo,
trudne do regulowania, zaé ogrzewanie elektryczne
nie znalazlo marazie wiekszego zastosowania.,

‘Cignienie stosowane do odlewu waha sie od
10 dio 40 af, w zalezneosci od stopu, wielkose!
1 ksztaltu przedmiotu, ‘

W tabeli I podany jest sktad stopéw, uzywa-
nych w odlewnictwie ped ci$nieniem, oraz ich wta-
snosci fizyczne 1 mechaniczne,

Z tabeli tej wida¢, ze kazda z grup wysoko i nisko
topliwych stopéw dzieli si¢ na mniejsze podgrupy,
w zaleznoéci od gitéwne-

go metalu stopu.

NI A wiec stopy, ktérych
e gléownym skladnikiem

e jest olow, a utwardniaja-

cym skladnikiem anty-

A7 mon, wzglednie antymon

5f7 icyna (stopy 1,21 3), ma-

: ja mala wytrzymalo$§é i

twardo$é i moga byé¢ sto-

sowane na takie wyroby,

od ktérych nie wymaga
sie tych wlasciwo§ci.

Dokladnosé odlewéw
jest dobra. Dopuszczalne
odchyleniao nie przekra-
Rys. 4. Schemat maszyny odlew- cz'a]a‘ j:(.)'lio.; doltadnosci
niczej do odlewéw glinowych, Wiekszej niz == 0,02 mm
Pomiedzy tlokiem a roztopio- nie nalezy przewidywaé.

nym glinem jest warstwa  Najmniejsza $rednica o-

slekiege i, twordw (kt6re moznauzy-
ska¢ bezpoérednio przy odlewie) wynosi 0,75 mm,
za$ glebokosé ich mioze byé réwna trzykrotnej §red-
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mcy przy otwlorach ]ednlousbronnych diziesieciokrot-
ne] przy otworach na wylot i $rednicach wiekszych
niz 1,5 mm, a tylko siedmiokrotnej przy $rednicy
ponizej 1,5 mm. Grubo$é écianelk nalezy utrzymy-
wla¢ w granicach od 0,75 mm do 2,5 mm., Waga
czeéci odlewalnych z tych stopéw nie przekracza
zwykle 3,5 kg i nie jest mniejsza niz 0,5 g.

i il
Z T 2 ]
= . e —t
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=

*. Rys. 5. Maszyna odlewnicza z zastosowaniem {loczenia
pneumatycznego (zapomoca powietrza sprezonego).

Zwiekszajac zawarto$é¢ cyny w powyzszych

.. stopach oraz antymonu (do 15%) 1 miedzi do-5%;
" przechodzi sie do podgrupy stopéw cymowo-alo-
wianych, w ktérych gtéwnym skladnikiem jest cyna.
St0|py te (3, 4, 5, 6) posna|d|a]q mqklszq wiy tr7 vimia-
togé i tw'arvdosc i nie zmieniajq sie z biegiem czasu,

Dokladnos¢ odlewdw z tych stopéw jest naj-
wicksza, Dopuszczalne odichylenia moga nie prze-
kwaczaé == 0,05%, a uzyskiwana dokladnoéé moze
byé nie miniejsza niz &= 0,01 mm. Srednica otwordéw
nie moze by¢ maiejsza niz 0,5 mm, a ich glebokose
przékraczaé trzykrotnie, wzglednie dziesieciokrot-
nfe Tub siedmickrotnie $rednice, tak, jak w poprzed-
nim wypadku. Gruboéé cianek fjest mozliwa od
0,5 mm do 2,5 mm, waga od 0,5 g do 2,5 kg.

Stopy o zasadzie cynkowejj (7—16) moga by
utwardnione albe przez cyne (7,12), albo przez glin
(13,16).
~ Zaleta stopéw cynkowych jest ich taniod¢; ich
mniejsza odpornod§é na dziatamie atmosferyczne
mozna zwalczaé, pokrywaijac gotowe wyroby gal-
wandcznie (miedzig, mosigdzem lub niklem), Iub

. tez lakierujac je, Tub emaljujac.
~ Inna, i moze wazniejsza, ujemna strona jest
. zmienjanie wymiaréw, wywolane przez wewnetrzne
przegrupowania, zachodzace w tych stopach, szcze-
. g6lnie w grupie utwardnionej glinem. Im mniej g'li,-
nu (maximum 0,5%), a wigcej cyny, tem lepiej za-
* chowujg sie wymiary ¥ wyglad,

Wytrzymaloéé stopow z cyng zblizona jest do
wytrzymalo§ai zwyklego zeliwa, stopéw zas z gli-
nem — -do. wytrzymatosci selive perlitycznegn,

W Stanach Zjednoczonych stopy z glinem (po-
niklowane) ciesza sie znacznem powodzenjem.

Doktadnosé odlewu z nich wynosi & 0,1%:
doktadinos¢ wieksza niz - 0,03 mm mie moze byé
przepisana. Najmmiejsza $redniica otworéw wynosi
1,0 mm, a glebokos$é réwna trzy, wzglednie szescio-
krotnej érednicy. Grubosé $cianek nie moze byé
mniejsza niz 1,5 mm do 3,0 mm, w zaleznosci od
wielkodci przedmiotu, waga od 0,5 g do.3,5 &g.

Wiszystkie powyzsze stopy moga byé¢ odlewa-
ne przéez maszyny thokowe.

Stopy o zasadzie glinowej sa ’mwdnaelpsw idio
odlewania, po pierwsze z powodu wyzszej fempe-
ratury topienia, po drugie z powodu dziatania roz-
puszczaljacego glinu ma zelazo. Poniewar roziopio-
ny stop przez czas dtuzszy przebywa przy wyzszej
temiperaturze w kontakeie z kotlem' zelaznym, sktad
tego stopu zmienia sie potdczas okresu odlewania
1 ostatnie sztuki moga zawieraé znacznie wiecej ze-
laza (i wobec tego mieé inne wlasnoéci mechanicz-
ne) ni% poczatkowe.

Stopy glinowe z miedzig (17—20] sa mmiej
tatwopltynne, niz stopy latwotopliwe, i z tego po-
wodu doktadinosé odlewu z nich -jest mmuejsza:
+ 0,15% do == 0,25% i nie ~przek|racza 4+ 0,05 mm.
Réwniez 4 $reduiica otworéw musi byé wieksza, bo
1,5 mm przy glebokoéci réwnej dwu, wzglednie
'rzyikroltne] $rednicy.

~To tez mozna z mlich odlewa¢ mnizj skompliko-
wane przedmioty, ‘W stosunkw do siluminu (21),
pomimo ze jest on znacznie wigcej tatwoplynny 1 mo-

_ ze byé stosowany na odlewy nawet bardzo skompli-

kowane, tolerancje sa talie same, jak poprzednio.

Odlewy siluminowe mie podidaija sie rafinowa-
v sodem, ktére jest stosowane przy odlewach w
|p1a's'.10u lub w kokilach, poniewas szybkosé kirzep-
niecia jest znaczna 1 u'zymku;»e sie budiowe bezpo-
$rednio ,,zmieniona”’, wzglednie zblizong do nizj
(Przegl Techn., 1927, str. 863, 930).

(Wysoka wytrzymaliodé siluminu przy wyzszych
temperaturach jest waizna zaleta tego stopu oJlew-
niiczego.

Silumin jest bardzo czuly na zawartosé zela-
za (szczegbdlnie wydluzenie], ktére powoduje geu-
boziarnistoéé. Jako s$rodek przeciwdziatajacy, stu-
zyv dodatek manganu (w zwyklym siluminie man-
ganu niema).

Stopy maignezowe {eleltrom, 22) sa bardzo ta-
twoplynne i nie nadgryzajs zelaza. Dla ochrony
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Rys, 6. Schemat maszyny do odlewéw pod cisnieniem,
stosujgcej tloczenie pneumatycznei specjalne urzadzenie
wytryskowe,
od utleniania, wytwarza sie w kotle atmosfere kwa-
su starkowego, pokrywajac roztopiony metal war-
stwa, siarki. Duokladnosé odlewéw taka sama, jak
glinowych. Odlewaé je moima w tych samych for-

mach, co 1 lgh!nowe
Rowsme»z nachﬂa gwintowe moga byé odrazu
odlewane, jednakze nie zawsze to jest ekionomiczne,
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poniewaz otwieranie i zamykanie formy, oraz
wyciagganie (w tym wypadku wykrezanie) rdzemia
trwa zbyt diugo przy drobnych gwintach. Naj-
mniejsze gwinty, ktére mozna wykonaé sa nast.:
W stopach olowiano-cynowych wewn. @10 mm, zewn. ¢ 8 mm
,, cynkowych . 10 , i 8 .,
o glinowych. . . . . . . — 12, .
ale tylko ostre,
Zasadniczo taniej jest przewidzieé odpowiedni
otwér w odlewie i potem nagwintowaé mechanicznie,
Pozatem, dla ulatwienia wyjmowania odlewow
z form, oraz wyciagania rdzeni, nalezy nadawa¢ im
lesztalt zlekka stozkowaty, przyczem przyjmuje sie,
ze zbiezno$é winna wynosié:
dla rdzeni

n "

dla écianek

stopéw olowiano-cyn. 0,1—0,2% dlug. 0,14 wysok. Scianki
m cynkowych 0,3—04 0,2 & 7
glinowych 05—10 ., 0,5 ;

Tak jak i w zwyklych odlewach, nalezy zao-
kragla¢ krawedzie i przejécia; wykonanie <zgsci
podcigtych jest mozliwe, ale wymaga skladanych
rdzeni, ktére sa drozsze i manipulswanie z niemi
jest mniej wygodne.,

Na rys. 7, 8 1 9 podano pare przykladéow zle
i dobrze zaprojektowarych czesci.

W niektérych wypadkach trzeba w odlewie za-
mocowad czgéci z innego metalu, np. tulejke, oske
it. p. Przy odlewie pod ci$nieniem mozna to wyko-
naé bardzo latwo i dokladnie, wstawiajac odpowied-
nig czed¢ do formy. Odlew, kurczac sie podczas styg-
nigcia, zaciska mocno cze$¢ osadzona, ktérej po-

wierzchnia moze by¢ w dodatku umy$inie chropowata.

Formy do odlewéw pod cisnieniem narazane sa
na zmienne temperatury; w wypadku stopéw latwo-
topliwych, wahania te sa nieznaczne i z tego powo-
du mozna stosowaé¢ ma formy wysokowartosciows
stal weglista; dla stopéw wysokotopliwych mozna
bra¢ tylko specjalne stale wysokostopowe, Z tego

mylnie

jedna z wielkich zalet odlewu pod ci$nieniem, w po-
réwnaniu z obrébka na automatach, gdzie ilosci wib-
réw sa bardzo duze. Wiory te, aby powrocié do sta-
nu pierwotnego, musza wrodcié
do odlewni i byé poddane
wszelkim operacjom posred-
nim, az dojda ponownie do ob-
robki, podezas gdy odpadki z
oddzialu oczyszczajacego wra-
caja bezpoérednio do wlasnej
odlewni 1 odrazu stuza do dal-
szej fabrykacji.

mylinie

Mozliwe jest, ze w niekt6-
rych wypadkachkombinowany
sposéb bylby jeszcze ekono-
miczniejszy: odlew pod ciénie-
niem z mniejsza dokladnoscia
(tansza forma), dalsza za$ ob-
robka, na doktadnosé wicksza
niz mozna uzyskac przez odlew
pod ciénieniem,—na automa-
tach.

Robocizna w wypadku odle-
woéw pod ciénieniem jest bar-
dzo mala, gdyz odrazu z su-
rowca uzyskuje si¢ bezposre-
dnio gotowy "do montowania przedmiot (jak juz
zaznaczono, koszta oczyszczania sg znikome).

W porownaniu z innemi sposobami wytwarza-
nia, jest to ogromna zaleta.

Poza tem odlew pod ciénieniem pozwala wyko-
nywaé odrazu takie wyroby, ktére przy innych spo-
sobach wytwarzania wymagalyby montowania cale-
go szeregu poszczegolnych czeéci, jak to widac
z rys. 10 a i b. Zamiast 6 czesci otrzymywanych tto-
czeniem, w ktérych nalezalo potem wyswidrowaé
odpowiednie otwory i nacia¢ gwinty, a potem mon-

mylinie poprawnie

ik

Rys. 8. Odlew wedlug
rys. gérn. moze byc
wykonany tylko z

rdzeniem dwudziel-
nym, za$ na rys.dol-
nym — z rdzeniem

prostym i catkowitym,

poprawnie ? 7
' ; J [ amz
I i - A
n | %
/ [T¢ 4 !L £ o m——— 7 e =2
i J F %

Rys. 7.

Rys. 9.-

Rys. 71 9. Przyklady mylnie i poprawnie zaprojektowanych odlewéw.

powodu formy do odlewéw glinowych (elektrono-
wych) sa znacznie kosztowniejsze,

Ze wzgledu na ogromna doktadnosé, wymagana
od! form do odlewu pod ciénieniem, obrébka ich jest
bardzo kosztowna, tak ze cena $redniej wielkoéct
formy wynosi od 500 do 3000 mk.

Pomimo swej dokladnosci, odlewy pod cisaie-
niem wymagaja zwykle pewnej obrébki mechanicz-
nej: obcinania nadlewéw (czasem odbywa sie to od-
razu na maszynie), usuwania zeberek (abgraten),
powstajacych w miejscach stykania sie poszczegdl-
nych czesci formy, rozwiercania otworow, ktére ze
wzgledu na latwiejsze usuwanie rdzeni musialy byé
trochg stozkowate, nacinania drobnych gwintéw w
odlanych otworach-i t. p. Koszta tej obrébki sa je-
dnak bardzo male i ilosci materjalu odpadkowego
znikome, ' . '

Ten maly procent materjatu odpadkowego jest

towaé zapomocy- Srubek, obecnie, dzigki pewnej
zmianie konstrukcyjnej, ‘ta sama czgéé moze byé
wykonana odrazu w jednym kawalku,

Z kosztem robocizny .jest zwigzana rowniez
i szybkoéé wykonania obstalunkow, ktora w wy-
padku odlewu pod ciSnieniem (po opracowaniu
i zrobieniu formy) jest ogromna i dotrzymanie ter-
minéw dostawy jest latwe, co stanowi wielka za-
lete dla odbiorcy. , _

W dzielku pod tytutem ,Der Spritzguss”, wy-
danem przez Ausschuss fiir wirtschaftliche Ferti-,
gung (A. W. F.), podany jest réwniez wykras ren-
townosei- -odlewu pod cinientem, w poréwnaniu
z obrébka mechaniczna (rys. 11), t. j. zaleznosé
kosztéw produkcji od iloci wytworzonych sztuk,

Koszt x sztuk odlewu pod ciénieniem wyra-

2a sig wzorem K, = = + e, gdzie. K — koszta
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formy, urzqdzemm i ogolne, e, — robocizna, mate-
rjal, oczyszczanie i t. p., a x — ilo§¢ wytworzonych
sztuls.

Przy obrébce mechanicznej analogicznic K,=
!

_—— €95,
L T e

Jednakowy koszt uzyskuje sie, gdy K, = K,,
K

t.j. ——+e,= -~ -+ e,, czyli, przy pewnej iloéci x
x

sztuk wykonanych, obydwa te sposocby s3 rowno-
waizne; przy wiekszej iloéei sztuk, odlew pod ciénie-
niem jest ekonomiczniejszy, przyczem, w miare
wzrostu produkeji, zysk wzrasta, podczas gdy przy

Rys. 10-a,
Rekonstrukeja plytki do licznika, celem umotzliwienia jej wykonywania w jednej
sztuce, jako odlewu pod ci§nieniem (rys. 10-b), zamiast tioczenia z blachy szeregu jej

czedci skladowych (rys. 10-a).

Rys. 10-a.

mndejszej ilogei sztuk, miz iloéé ,krytyczna', ob-
rébka mechaniczna jest tafisza.

Obrazuja to kirzywe, obliczone dla plytkm rOZ-
pylacza karburatora, podanej na rys. 12. Na koszta
te skladaja sie:

Narzedzia i urzadzenia (KX).

Odlew pod ciénieniem: Obrébka mechaniczna:

Narzedzia 45,00 Narzedzia. 32,00
1 forma . . 355.00 1 urzadzenie do
wiercenia, . 225,00
K, = 400,00 K,= 257,00
Koszta wytwoércze (e X 100):
Ope- Odlew pod - :
rats [l Obrabka mechaniczna
Materjat 2,65 | Materjat 21,30
1 Odlew 555 | Obtoczenie 11,00
2 Usuwanie nad- Wiercenie i gwin-
lewu 3,20 towanie otworu
12 mm 8,50
3 Nacinanie | Wiercenieigwintowa-~
gwintu . 22,50 nie 270,55 mm 88,50
4 Oczyszczanie . 3.80 | Wywiercenie 6 X
¥ X 0.6 mm 15,00
5 Sprawdzanie . 3,30 | Wyfrezowanie zlob-
ka 6 mm . . 8,00
6 .+ .« .| Wyirezowanie ztob-
ka 2X 3 mm . 13,00
7 .« « . + + . .| Poglebienie zlobka
2¥ 3, = . . 6,00
8 .+« + +« 4+ « . .| Oznaczenie 27-miu
otworéw . 29,70
e, = 40.80 e; = 204 00
257
Mamy WIQC S —l— 40,80 -«——]—- 204, skad przy ilo$ci

wigkszej niz 90 sztuk, wykonanie tego przedmiotu ja-
ko odlewu pod ciénieniem bedzie ekonomiczniejsze.

Ma si¢ rozumie¢, ze koszt formy musi sie o-
placi¢, t. j. wytrzymaé odpowiednia ilosé odlewdw
z wymagana dokladnoscia,

Z tego powodu wybér odpowiedniego mate-
rjalu na forme ma znaczenie pilerwszorzedne, o-
szczednosé zas w tym wypadku moze byé bardzo
kosztowna.,

Przy stopach ms‘ko~trop11wych trwatodé dolkla-
dnoéci form jest prawie mieograniczona, ale przy
wyzejtopliwych, jak glinowych, oprécz zmian tem-
peratury, wspoldziata
réwniez 1 sam metal,
ktory nadgryza forme.
Wszelkie szczelinki i
pekniecia formy pod
wplywem weciénietego
metalu rozszerzaja sie
i powoduja niszczenie
sie formy. To tez odle-
wanie pod ciénieniem
jeszcze wyzej topli-
wych stopéw, jak mo-
.sladz i t. p,, znajduje
si¢ dopiero w stadjum
poczatkowem.

Jak wida¢ z powyz-
szego, odlewanie pod
ci$nieniem ma wielkie
widoki przed soba,

jednakze narazie, i prawdopodobnie zawsze, be-
dzie sie¢ oplacalo tylko przy produkcji masowej.

Poza odlewem pod: ciénieniem, o ktérym byta
tutaj mowa, do tej grupy odlewdéw moizna zaliczyé
réwniez i odlewy w prézni, oraz odérodkowe.

W plerwszym wypadku w formie wytwarza sie
proznie i metal pod wplywem ciezaru wlasnego
1 ci§énienia atmosferycznego wciska sie w hazdy
szezeg6t formy, Konstrukcja formy jest w tym wy-
padku jeszcze bardziej precyzyjna, a wytwarzanie
w niej, prozni komplikuje urzadzenie. Zwykle for-

Rys. 10-b.

Mk Obrdbka) Odiew
17 meché_ cisn
161 |V tadsza | tedszy
/5 ll
21T
13 \
2t 1y %
AR\ N
e L | | o~ e
got \l spe1gdnoie = ' e
4 e Oszcz¢dnosé 3 |40
bl P na odlewach N 130
N - w % koszlu N |20
E : ,-/ Jednostki S 10
x y A Oszczednosé = 0 4 7
=
4 3 Wyrdb mosiezny obrab. mech. ! 0
I 2w
P - .
2 Y o o oL JOszrzednost = 130
/ Odlew p. c1$n Ssha e 40
/
20 40 60 80 160 150 200 Joo 100 500
ltosc sttuk
Rys, 11. Poréwnanie kosztéw odlewania’pod ci§nieniem

z kosztami obrobki mechanicznej, w zaleznoéci od flosci
wytwarzanych przedmiotdw,

me umieszcza sie pod d'zwonem, z lktérego wypom—
powtlje sie powietrze.

. W drugim wypadku mozna wilewaé roztopio-
ny metal do formy poziomej, obracajacej si¢ z wiel-
ka szybkoscia wokoto poziomej osi, a sita odérod-
kowa rozdziela metal po calej pOfwaerzchm walca.
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- Sposéb ten jest stosowany dio odlewu rur, pierscie-
ni ttokowych i t. p.

Lecz réowniez i do odlewu innych przedmio-
tow muozna stosowaé odlew odérodkowy, malezy
tyllko w tym wypadku wumiescié 0§ piomowo, po-
szczegolne zad formy w plaszczyinie prostopadte;
wzgledem osi (poziomo).

‘Wiekszego zastosowania maszyny te, zdaje sie,
nie zmalazly.

Odlewy Gotias'a mogy byé rowniez zaliczone
do tego typu.

Ten sposob wodlewania moze byé stosowany
“tylko do przedmiotéw o nieskomplikowanym. ksztat-
cie i otwartych z jednej strony,

Do formy, posiadajace] zewngtrzny ksztalt wy-
robu, wlewa sie odpowiednig #loé§é roztopionego
metalu, poczem zamyka sie forme 1 wttacza do roz-

topionego metalu rdzen, odpowiadajacy wewnetrz-
nej formie,

R O S N R+

Rys. 12. Plytka rozpylacza do karburatora.

Uzyskane w ten sposéb wyroby posmada]q dio-
ktadne wymiary i w wielu wypadkach nie wyma-
gam cbrébki mechanicznej, :

Wykresy do projektowania stupow
obcigzonych osiowo.

Napisal Inz.

tosowane powszechnie metody przy projekto-
waniu stupéw obciazonych osiowo i marazo-
nych ma wyboczenie sz maogdl niewygodne
w uzyciu, ‘W celu wuproszczenia obliczen, sporza-
dzone zostaly miniejsze wykresy Nr. I i II dla prze-
krojéw kolowych i kwadratowych drzewa miekkie-
go oraz Nr, III i IV dla mormalnych profiléw ce-
ownikéw i dwuteownikéw. Wykresy sporzadzone
sa ma nastepujacych zasadach: 0§ pozioma jest osia
dtugoéci pretow o wolno osadzonych koficach, 0$
pionowa — osig sit krytycznych (wybaczajacych
lub miazdzacych). Kazdla poszczegdlna linja ciagla
odnosi sie do okre$lonego przekroju poprzeczmego
preta 4 wyraza wielko§é sity krytycznej w zalezno-
$ci od diugoéci wolnej preta.

A. Drzewo.

Sita ,krytyczna" dla danego przekroju przed-
stawiona jest w postaci linjr cigglej, zlozonej
z trzech czesci:

1) prostej poziomej, wyrazajacej iloczyn pola
przekroju przez wytrzymato$é na éciskanie, ktéra
przyjeto 280 kg'cm?;

2) prostej pochylej, wyrazajacej site wybacza-
jaca, obliczona wedtug wzoru Tetmajera dila drze-
wa o wytrzymalosci 280 kgjem®

KW.F=(293—1,94% F,

3) hyperboli Eulera wedtug wzoru

n? El
K,F= 5

Na podstawie wykresow 1 i II mozna wyko-
naé mastepujace zadania:

1) Zaprojektowaé stup kwadlatowy, bezpie-
cznie obciazony pewna sita cisnaca osiowa, naprz.
15 tonn, o danej :dlugosci, maprz. 6 m. Przepisy
Min. Robét Publicznych dla budownictwa ladowe-
go, oparte na wzorach Tetmajera i Euler'a, podaja

Wactaw Zenczykowski.

jeko dopuszezalne naprezenie na zwykle éciskanie
70 kg'cm*'); poniewaz nasze wykresy sa zrobione
dla drzewa o wytrzymalosci na éciskanie 280 kg'cm?,
wigc bediziemy mogli je stosowaé zgodnie z temi
przepisami, jezeli przyjmiemy spélczynnik pewnoéci.
, 280 . .., :
e

W danem zadaniu sita bezpieczna obcigzajaca
stup jest 15 tonn, a zatem sifa niszczaca winna byé
15 X 4 = 60 tonn,

Na wykresie II znajdujemy punkt przeciecia
linji poziomej, odpowiadajacej sile 60 #, z linja pio-
nows, odpowiadajaca dhugosci 6 m. Ten punki znaj-
duje si¢ pomiedzy linjami przekrojéw 22 X 22
i 23 X 23; nalezy zatem wziaé pret o przekroju
23 X 23 cm.

2) Obliczy¢, jaksg sita osiowa mozna bezpiecz
nie obciazyé slup o przekroju prostokatnym, np.
24 X 18 cm, o danej diugosci, np. 2 m,

Przepisy Min, Robé6t Publiczonych dla mostéw
podaja, jako zasadinicze dopuszczalne naprezenie
na Sciskanie, 65 kg'cm®, a zatem wykresy mozemy
stosowaé przy uwzglednieniu pewnosci

280
I =5 =431.

Obliczamy pomocniczo, jak w zad. 1, sile ni-

-szczacy pret kwadratowy o przekroju 18 X 18 cm

1 dbugosei 2 m; wynosi ona 70,5 tonn; sile niszcza-
ca diany pret o przekroju prostokatnym otrzymamy

1) W spolczynnikach zmniejszajacych Min. Rob, Publ.
dla drzewa przewidziana jest jednakowa pewnos¢ w calym
zakresie wyboczenia.

) Najnowsze niemieckie przepisy: ,Vorldufige Be-
stimmungen fiir Holztragwerke der Deutschen Reichsbahn-
gesellschaft przyjmuja pewnoéé na wyboczenie j = 3,75 przy

smukloéciT =0, oraz j=4,875 przy smuklosci = 150,

pomigdzy temi granicami pewno$¢ zmienia sig linjowo. (Bay-
technik Nr. 7 z 1927 ).
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mnozac 70,5 f przez stosunek dluzszego do krot-
szego bokéw 'p'r-o.s’ooka(t;i wyniesie ona:
05X =041t
Sita bezpiecznie obcigzajaca dany pret bedzie,
przy uwzglednieniu pewnosci 4,31,
94:4,31 =21,82 tonn.

B. Dwuteowniki i ceowniki walcowane.

Dla kazdego przekroju, podobnie jak i przy
drzewie, poprowadzona jest linja ciggla, zlozona
z 3-ch czesci:

1) prostej poziomej, wyrazajacej iloczyn po-
la przekroju przez 3600 kg — dila obszaru zwylkle-

l
go $cidkania, t. j, dla smukloéei < 22,18;

2) hyperboli prof. Karasifiskiego, wyrazajace
site wybaczajgca w obszarze wyboczenia niespre-

zystego dla 22,78 << T < 101:

:\2
B B [2000—|—83000O (’T) ].F;“)

8) Pole przekroju i momenty bezwladno$ci przyjeto bez
potracenia otworéw na nity,
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Rys. 1. Wykres 1 dla pretéw drewpianych‘ o przekroju

kolowym.

3) hyperboli Eulera dia'%'> 101

w2 E U

KoF="5%". L

W wykresach zastosowano wzér Karasiniskie-
go, poniewaz odpowiada on daleko dokladniej da-
nym do$wiadczalnym, otrzymanym przez Karma-
na 1 Laboratorjum Wytrzymatosci Tworzyw Poli-
techniki ‘Warszawskiej, anizeli powszechnie stoso-
wany dotad wzér Tetmajera (wyboczenie niespre-
zyste wedlug tego wostatniego wzoru oznaczono na
wykresach linjami prostemi przerywanemi),

Na podstawie wykreséw III — VI moina wy-
konaé nastepujace zadania:
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Rys. 2. Wykres Il dla pretéw drewnianych o przekroju
kwadratowym,
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1) Obliczy¢, jaka najmniejsza sita wyboczy dany
ksztaltownik, np, dwuteownik Nr. 32 o dtugosci wol-
nej 4 m, i jaka sile mozie on dZwiga¢ bezpiecznie.

IPunktowi przecigcia krzywej przynaleznej do
dwuteownika Nr, 32 (wykres III), z prosta piono-
wa 4 m", odpowiada sila wybaczajaca 73 t; przy
trzykrotnej pewnosci, pret moze byé bezpiecznie

., 8 713 .
obciazony sitg 3= 24, 1.
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Rys. 3. Wykres Ill. (dwuteowniki podlegte wyboczeniu
w plaszczyZnie prostopadlej do $cianki),

2) Zaprojektowaé profil stupa z jednego
ksztattownika, np, ceownika o dlugoséci wolnej 2 m,
obciazonego bezpiecznie pewna sila, mp. 20 tonn.
Sita wybaczajaca przy trzykrotnej pewnosci wy-
miesie 20 X 3 = 60 t.

Punkt jprzeciecia linji pionowej, odpowiadaja-
celj dlugosei 2 m {wykres IV), z linja pozioms, od-
powiadajaca sile 60 ¢, lezy pomiedzy krzywemi
przynaleznemi do Nr.19 i Nr, 20,

Nalezy zatem zaprojektowaé Nr, 20.

3) Pret mostowy z dwuteownika, wusztywnio-
ny dostatecznie w kierunku prostopadlym do $cian-
ki o danej dlugoéci catkowitej, np 6 m, jest obcig-
zony dana sita, np, 40 tonn, Zaprojelstowaé bez-
pieczny przekréj, przyjmujac 3-krotna pewnosé.

Sita wybaczajaca wyniesie 40 X 3 = 120 f;
punht przeciecia prostej ipoziomej odpowiadajacej
tej sile z pionowa odpowiadajaca dlugoéci 6 m le-
zy ma krzywej, przynaleinej do dwuteownika
Nr. 26, ktéry jest szukanym profilem (wykres V).

4) Stup skladajacy sie z dwéch ksztatltowni-
kéw, np. ceownikéw, ustawionych w ten sposdb, ze
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Rys. 4. Wykres, IV. (ceowniki podlegle wyboczeniu
w plaszczyznle prostopadiej do $clanki.
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moment bezwtadnoéci J, > Jx, i odpowiednio po-
taczonych ze soba, o dtugosci mp. 7 m, jest obcia-
zony dana sila osiowa, np. 30 f. Zaprojektowaé
bezpizczny przekrdj w zalozeniu trzykrotnej pew-
noéci. Zaktadamy, ze na jeden ceownik dziala po-
towa sity, t. j. 15 t. Sita wybaczajaca jeden ceow-
nik wyniesie 45 f. Punkt przeciecia prostej pozio-
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Rys. 5. Wykres V, (dwuteowniki podlegte wyboczeniu
w plaszczyinie Scianki),

mej odpowiadajacej tej sile z prosta pionowa, od-
powiadajgca diugosci 7 m lezy ponizej krzywej
przynaleznej do ceownika Nr. 18, ktéry w naszym
wypadku nalezy przyjaé (wykres VI).

Projektujacy w -wielu wypadkach obliczaja
wyboczenie przy pomocy . zw, spélczynnikdw
zmniejszajacych, Spotczynniki zmmniejszajgce dla
drzewa, obliczone dla wykreséw I & II, i takiez
spélczynniki podane przez Tetmajera i Minister-
stwo Robét Publicznych, sa identyczne,

Natomiast spélczynniki dla zelaza réznia
sie. Nizej podaje je dla wykreséw III — VI,
jalko stosunek mnaprezen wybaczajacych Karasid-
dkiego i Eulera do 3600 kg'cm? a obok przytaczam
spélczynniki zalecone przez Min. Rob. Publicz-
nych *} i Tetmajera ©),

1) Przepisy dotyczace obliczen statycznych w budo-
wnictwie ladowym z r. 1923,

%Y Tetmajer, Die angewandte Elastizitits- und Fe-
stigkeitslehre.
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Rys. 6. Wykres VI. (ceowniki podlegle wyboczeniu
: w plaszczyZznie §cianki).
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Zestawienie spb6lczynnikéw zmniejszajacych dla zelaza zlewnego.

v _ Spé6tczynniki ;  spoéltczynniki . spoteczynniki

== Z wykre-| Min. . T Z wykre-| Min. ; = Z wykre-| Min. :

’ séw | R. Publ, | Tetmajer| i sow | R. Pupl, | Tetmaier| sew | R. Publ, | Tetmaier
5 = 0,88 — 70 0,602 0,62 0.606 135 0,309 0,31 0,307
10 — 0,85 — 75 0,597 0.60 0,591 140 0,301 0.2% 0,285
15 = 0,83 0.771 80 0.592 058 | 0576 145 0,280 0,27 0,266
20 - 0,81 0,756 85 0,588 0'56 | 0561 150 0,262 0,25 0.248
25 0,924 0,79 0,741 90 0,584 054 | 0546 155 0,245 0,23 0,232
30 0,811 0,77 0,726 95 0,578 0.52 0,531 160 0,230 0,22 0,218
35 0.744 0,75 0,711 100 0,581 0,50 0,516 165 0,216 0,21 0,205
40 0,700 0,73 0,696 105 0,528 0,48 0,501 170 0,204 0,19 0,193
45 0.666 0,72 0,681 110 0,487 0,46 0,462 175 0,192 0,18 0,182
50 0,648 0.70 0,666 115 0,446 0,42 ] 0,423 180 0,182 0,17 0,171
55 0,632 0,68 0,651 120 0,406 0,39 0,388 185 0,172 0,16 0,163
60 0,620 9,66 0,636 125 0,377 0,36 0.357 190 0,163 0,15 0,155
65 0,610 0,64 0,621 { 130 0,349 0,33 0,331 195 0,155 0.15 0,147
200 0,147 0,14 0,140

Organizacja ruchu pasazerow w tramwajach
amerykanskich.

Napisat Stanistaw Borkowski, insynier mechanik.

omunikacja tramwajowa, jako najdemaokra-
tyczniejszy $modek lokomocii, spelnia wow-
czas zadawalajgco swe zadania, gdy jest t a-

nia, szybka, wygodna i bezpieczna,

Koszt przejazdu

Niewykwalifikowany robotnik amerykanski
pracuje szeéé do siedmiu minut na uptacenie kur-
su jazdy tramwajem, przyczem za te cene swej
pracy moze przejecha¢ w Chicago zgéra 40 mil an-
gielskich, czyli okoto 65 km. Wedtug danych sta-
tystycznych z tegoz miasta, przecietny kurs jazdy
wynosi ckoto 4 mil ang., czyli 6,5 km.

Niewykwalifikowany robotnik warszawsld mu-
si podwiecié dwadziescia cztery minuty swej pra-
cy ma oplacenie przejazdu tramwajowego, nie ma-
jac przytem prawa przesiadania sie ma inne linje,
co zacie$nia mu moznoéé wyzyskania poniesionego
wydatku, Pomijajac nawet ten wzglad, z punltu
widzenia szerokich mas, komunikacja tramwajowa
w Warszawie kosztuje cztery razy drozej, niz w
miastach amerykatiskich.,

Oczywidcie ustostinkowanie tych dwu wielko-
§ci: ceny przefjazdu i zaroblku robotnika nie jesl
zalezne jedynie od zarzadéw tramwajowych, lecz
decydujacym czynnikiem jest tu ogélny uklad sto-
sunkéw ekonomicznych, dadu spolecznego i kultu-
ry przemystowej kraju,

Trudno bowiem ofiarowaé robotnikowi za je-
go prace wysoki réwnowaznik, gdy praca ta od-
bywa sie w warunkach prymitywnych, a wiec jej
wydajnoéé z samego ukladu stosunkéw jest ogra-
niczona, a wskutek tego ilo§¢ wytworzonych débr
niedostateczna dla zapewnmienia dobrobytu.

Zmiana ukladu stosunkéw na korzyéé klas naj-
nizszych moglaby mastapié¢ dopiero woéwczas, gdy-
by u nas, podobnie jak po drugiej stronie ocean,
zrozumiano, ze Istotnym pierwiastkeem tworczym
jest my$l ludzka, a mie sita mieéni, ta zwierzeca
cecha istoty ludzkiej,

Dochody przedsiebiorstw.

Z posiadanego przez nas sprawozdania Fila-
delfijskiej ,Rapid Transit Compamy” wynika, ze
towarzystwo to z eksploatacj: komunikaciji w mie-
scie Filadelfji w latach 1922, 1923, 1924 wyplaca-
to 6% dywidendy, zaé w roku 1925 wyplacilo 8%
dywidendy, po tem, gdy dzigki planowi Mitten'a
wprowadzono w tem przedsiebiorsiwie navkowe
metody zarzadzania.

Z cyfr tych widzimy, iz, mimo niskiej ceny
przejazdidw w stosunku do cen robocizny, przed-
siebiorstwio to dobrze oplacato sie akejonarjuszom,
ktérzy w razie lokowania piemiedzy w bankach mu-
sieliby sie zadowolié¢ tylko 4% od swego kapitatu.

Wolna konkurencija,

Ta rentownoéé przedsigbiorstw tramwajowych
w warunkach amerykarskich nie przychodzi jednalk
sama przez sie, tembardziej jesli sig uwzglednd, ze
nie sg fto przedsiebiorstwa monopolowe, majace
wylaczne prawo eksploatacji komunikacji miei-
skiej, lecz przeciwnie — maja do czynienia ma te-
renie miasta z licznymi konkurentami.

Zdrowe zasady wolnej konkwrencii, powszech-
niz przyjete w stosunkach amerykasskich, zmusza-
jg réwniez zarzady kompanij tramwajowych dn
stalych wysilkéw i czuwania mad sprawnoécig ko-
munikacji, ku wygodzie pasazerdw,

W roli konkurentéw wystepuja nie tylko Tow.
kolei podziemnych i nadziemmych, autobusy, tak.
sowiki i samochody Iulesusowe, przewozace pasaze-
réw podobnie jak autobusy, na podstawie oplaty
od osoby, lecz rébwniez i samochody prywatne.
Liczba tych ostatnich wynosi obecnie okofo 20 mi-
ljonéw, co daje jeden samochéd na pieciu miesz-
kancéw Stanéw Zjednoczonych. Samochedy za-
tem prywatne graja dominujaca role w rozwigzaniu
lewestji komunikacji miejskiej, a tem samem sa po-
wazna konkurencjg dla komunikacji tramwajowe;.
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Zwalczanie konkurencii

Zwalczanie ko'nkmremcji odbywa sie droga ra-
o;ocna.lnego niesienia ushig rzeczowych pasazerom
i statego zabiegania o polepszenie warunkéw ko-
munikacji tramwajowe;j.

W tym kierunku zwrécona jest mietylko mysl
konstruktoréw, administratoréw i zarzadow towa-
rzystw tramwajowych, lecz istnieja vawet specjal-
ne biura doradcze, wypracowywujace coraz to no-
we pomysly w zakresie ruchu, obstugi i t. d.

Jednem z najwybitniejszych biur tego typu
jest biuro T. E. Mitten'a w Filadelfji, kt6re udziela
swych rad szeregowi towarzystw tramwajowych w
réznych miastach amerykarskich, poshugujac sie
przy swych badaniach metodami nauki o organiza-
dji. Szereg informacyj tu zamiciszczonych zawdzie-
czam sekretarzowi tego biura p. E. J. Benge, zna-
nemu ze swych prac teoretycznych i praktycznych
na tem polu.

Celem niniejszego artykulu nie jest wyczerpa-
nie kwestji, lecz wskazanie, jakiemi drogami dazy
my$l amerykarnska w ciagtem doskonaleniu warun-
kéw bylu jak najszerszych mas — mys§l, ktéra jest
nietylko podstawg df)mulﬂacn amerykanskiej, ale
sluzy do racjonalnego i systematycznego bogace-
nia sie calego spoleczenstwa.

W stosunkach wiec amerykaﬁstk-ich, gdy ko-
muwmlkac;a tramwajowa musi wytrzymaé konkuren-
cje z prywatng komunikacja samochodowq, gérna
granica ceny przejazdu tramwajem nie moze by¢
WyZsza od dwu centéw za mile, musi by¢ nawet od
niej nizsza, o ‘ile komunikacja tramwajowa nie za-
pewni takich prerogatyw, aby pod pewnemi przy-
najmniej wzgledami przewyzszala komunikacje
wlasnym samochodem.

Wtasny samochéd, czy trtamwaij?

Gdy w istocie koszt przejazdu jednej mili
tramwajem nie jest wiele nizszy od dwu centow,
na rynku komunikacji tramwajowej w Ameryce
powstaje aktualne zagadnienie, co lepsze: ,komu-
nikacja tramwajowa, czy komunikacja wlasnym
samochodem?" W interesie towarzystw tramwajo-
wych odpowiedZ na to pytanie powinna wypasé na
korzy$¢ tramwaju i do tego celu zmierzaja wysitri
zarzadow tych towarzystw.

Podobne postawienie kwestji w Polsce jest
nieaktualne, Przedewszystkiem cena najtafiszege
samochodu jest tak wygérowana, ze o szerckiem je-
go rozpowszechnieniu mowy ‘byé niec moze, Z tej
strony zatem komunikacja tramwajowa nie obawia
sie, jak ‘dotychczas, komkurencii.

Gdy bowiem zwykly za-

Rys. 1,

Ustalenie kosztu przejazdu

Na zasadzie starannie zbieranych danych sta-
tystycznych, koszt przejazdu jednej mili angiel-
skiej samochedem cztervosobowym w klasie Ford,
Chevrolet wynosi wraz z kosztami % %, amorty-
zacji i remontéw 7,05 centéw dla samochoddw ot-
wartych “oraz 9,65 centéw dla samcchodéw za-
mknigtych. Dla samochodéw szes$ciocylindrowych
koszt ten wynosi od 9,24 centéw do 12,01 centbéw
(dane National Automobil Chamber of Commerce,
1926 r.) Koszt zatem \prze)azdru 1|e:d'ne] mili na oso-
be wynosi okolo 2 centéw.

Widok dawnego:'wagonu tramwajowego.

miatacz w fabryce Forda
moze sobie kupié nowy sa-
mochéd za cene 60 dni swej
pracy, u nas podobnie usy-
tuowany robotnik na kupno
samochodu musi po$wiecié
2250 dni pracy (ok. 7'/, lat),
czyliinnemi stowysamochéd
wlasny jest dla niego nie-
dostepny, To samo- doty-
czy u nas nietylko klasy ro-
botniczej, ale réwniez catlej
rzeszy pracownikéow umy-
stowych, stanowiacych lacz-
nie 99% ludnosci miasta.

b W tem ujeciu zjawiska,
komunikacja tramwajowa
ma niejako monopol na ko-
munikacje miejska, a bez na-
lezytej opieki posiada pole
do wyzysku tak pod wzgle-
dem.ceny za przejazd, jak
téwniez zaniedbywania wy-
gody, jaka gdzieindziej przy-
sluguje pasazerom,

Szybkosé
komunikaciji.

Szybkoéé ruchu uliczne-
go w Ameryce jest okreélona przepisami policyj-
nemi, a przy nieistnieniu prawie innej lokomocii,
niz mechaniczne], przepisowa szybko$é najwieksza
wynosi od 15 do 25 mil angielskich (od 24 do 40 km
na godz.). Do zawrotnej tej dla naszych warun-
kow szybkosci dostosowany jest ruch pieszy i sy-
gnalizacja.

Z konieczno$ci tramwaje miejskie, w obawie
przegrania w walce konkurencyjnej, dostosowuja
si¢ do tej szybkosci maksymalnej. Oczywiécie, wa-
runki te brane sa podl uwage ‘zaréwno Pprzy budo-
wie tramwajow, jak i silnikéw.



Ne 12

PRZEGLAD TECHNICZNY

245

O szybkosci jednak komunikacijt tramwajowei "

rozstrzyga nie sama szybkos¢ jazdy, lecz w znacz-
nym stopniu zredukowanie strat postojowych na
przystankach, Problemat ten daje bardzo tadne po-
le do szeregu rozwigzan zaréwno dla konstrukto.
réw wagonbébw tramwajowych, jak tez i dla kierow-
nikéw ruchu.

Zredukowanie liczby przystankéw mie lezy w
interesie pasazeréw, nadmierna ich jednak liczba
zwalnia miepotrzebnie ruch tramwajéw. WyjScie

Konduktor pobiera oplate przed wejsciem pasaze-
16w z tylnej platformy do wnetrza wagonu, co po-
woduje mattoczenie pasazerow na tylnej platfor-
mie i opbZnia ruszenie z przystanku, Waski stopieni
i drzwi wejsciowe pozwalaja tylko na pojedyticze
przepaszczanie pasazeréw; to samo dotyczy drzwi
wyjsciowych.

Braki te zostaly usuniete w nowym typie wa-
gonu, ktérego widok zewnetrzny mamy ma rys. 2,
za§ wnetrze na rys. 3, ‘W wagonie tego typu wej-
§cie dla pasazeréw jest
przy motorniczym. Szero-
kie drzwi wejéciowe pozwa-
laja na jednoczesne wcho-
dzenie do wagonu czterech
pasazeréw, Otwiera je na
przystanku motorniczy, za-
pomoca rekojesci, umie-
szczonej tuz przy Prazku
hamulcowym,

Drzwi wyjéciowe, rownie
szerokie, s umieszczone w
polowie’wagonu. Otwiera je
1 zamyka kondukior diwi-
gnia, umieszczong przy jego
siedzeniu. Drzwi te moga
byé réwniei obstugiwa-

Rys. 2. Nowy ustréj wagonu tramwajowego.

z tej sytuacji znaleziono w ten sposdb, ze prawie
wszystkie przystanki tramwajowe sa przystankami

na zadanie. Konstrukcyjnie wprowadza to niezna--

ne u nas zastosowanie przyciskéw dzwonkow elek-
trycznych na filarach miedzy okinami wagonu. Przy-
ciskami tems pasazerowie daja znak motormiczema
do zatrzymania wagonu na najblizszym przystankn,

Budowa wagonéw tramwajowych,

Kwestja szybkiego zahamowania tramwaju
z szyblrodci maksymalnej jest zagadnieniem czysto
konstrulcyjnem, waznem nie tylko z punktu wi-
dzenia mozliwie matej straty czasu ma postdj na
przystanku, lecz réwniez z punktu widzenia bez-
pieczenstwa ruchu, W kilkunastu zwiedzanych prze-
zemnie mijastach amerykanskich spotykalem wy-
tacznie hamulce pneumatyczne.

Szyblki rozruch skraca w tym samym stopniu
straty czasu na przystankach, jak i energiczne ha-
mowanie. Mozliwe to jest przy zastosowaniu odpu-
wiednio zbudowanych silnik6w,

Rys. 1 uzyczony mi taskawie przez ,Depart.
ment of Street Railways" miasta Detroit w stanie
Michigan'), wyobraza slarszy typ iramwaju mo-
torowego wraz z przyczepka, ‘W tramwaju motoro-
wym pasazerowie wsiadaja przez drzwi tylne, wy-
siadajg przez drzwi przednie, Ustréj ten podobny
iest do ustroju warszawskiego i posiada wszysthkie
jego wady, spotegowane feszcze szybka jazda,
gwaltownem hamowaniem i szybkim rozruchem.

Pasazer, wsiadajac w tyle tramwaju i postg-
pujac ku jego przodowi, w chwili, gdy tramwaj
gwaltownie rusza, zostaje skutkjem bezwladnoéci
pchniety w tyl i latwo moze straci¢ réwnowage
1) Za posrednictwem p. inz. Skuteckiego, wice-prezesa
Stow. Inz. Polakéw w Ameryce.

ne z siedzenia motorni-
czego, gdy na linjach o
mniejszym ruchu pasaze-
réw pelni on jednoczesénie obowigzki konduktora.

Pasazer po wejsciu do wagonu kieruje sig do
siedzenia konduktora, zwrécony wiec jest twarza
w strone przeciwna do kierunku ruchu, Rozruch
wagonu popycha go ku p:zodowi, a wiec w kierun-
ku bezpiecznym dla utrzymania réwnowagi.

Cala przednia cze$é wagonu, a 'wiec 18 miejsc
siedzacych i okofo 20 miejsc stojacych, jest zare-
zerwowana dla pasazeréw, ktérzy jeszcze mie opla-
cili preejazdu. Jest to miejsce doéé obszerne, aby
nawet przy duzym ruchu pasazerskim, mozna bylo
szybko przyjaé pasateréw ma przystankuy, odkla-
dajac manipulacje kasowe ma okres biegu tram-
waijt,

] Przed miejscem konduktora, widocznem po le-
wej stronie w polowie wagonu ma rys. 3, stupki
zZwezaja, przejécie w ten spos6b, aby przepuszczaé
pasazeréw tylko pojedyriczo, co ulatwia kondulkto-
rowi odbiér oplaty za przejazd.

Opltata za przejazd

Oplate za przejazd pasazerowie wrzucaja sa~
mi do skrzyni o szklanych éciankach. Rola konduk-
tora sprowadza sie zatem do kontrolowania wrzu-
conej naleznosci 1 do zmiehiania pienigdzy tym pa-
sazerom, ktérzy mie maja drobnych, Kondultoro-
wi nie wolno jest wziaé oplaty do reki, Za przekro-
czenie tego przepisu grozi mu surowa odpowic-
dzialnoéé, Na zadanie pasazecéw wydaje on jedy-
nie bilety na przesiadanie, odpowiednio je dziur-
kujac. W jednych miastach bilety te wydawane sa
bez doplaty, w innych pobierana jest doplata, sta~
nowigca jedna siddma ceny przejazdu.

Pasazerowie, ktérzy za przejazd zaplacili, zaj-
muja -miejsca w drugiej potowie wagonu, a przed
swoim przystankiem, zmierzajac ku drzwiom §rod
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kowym do wyjécia, sa zwréceni twarza do ruchu
tramwaju. Gwaltowne hamowanie popycha ich tym
razem zndéw ku przodowi, a wiec w kierunku bez-
piecznym dla utrzymania réwncwagi.

Tak pomystowa konstrukcja wagonu tramwa-
jowego z punktu widzenia szybkiego wsiadania i
wysiadania pasazer6w mna przystankach skraca
wybitnie czas postojéow, a przez to przyczynia sie
do przy$pieszenia komunikacji tramwajowej.

Obstuga

Omoéwiony rozktad wagonu tramwajowego ma
jeszcze te zalety, ze znakomicie utatwia prace kon-
duktora, co pozwala na powiekszenie pojemnosci
wagonu. Konduktor nie potrzebuje chodzié¢ po wa-
gonie, a przeciwnie siedzi wygodnie w przeznaczo-
rym dla niego przedziale,

Gdy przy mniejszym ruchu wagon obslugiwa-
ny jest tylko przez motorniczego, na przystanku
otwiera on dZwignig jednoczeénie drzwi przednie
i érodkowe, a przez lusterko obserwuje, czy kto
nie wsiada przez drzwi $rodkowe i jednocze$nie
kontroluje wrzucane optaty przez pasazeréw,
wsiadajacych przez drzwi przednie. Jakkolwiek
praca ta wymaga skoncentrowanej uwagi, jest jed-
nak przy tym ustroju wagonu najzupelniej mo-
zliwa.

jadacych,

zmiany ilo$é drobnych pieniedzy. W tych warun-
kach praca konduktora jest istotnie bardzo ufa-
twiona, a tak zwana ,jazda na gape" najzupelniej
wykluczona.

Caly szereg pomystéw organizacyjnych tego
rodzaju zwalnia sluzbe tramwajowa od chao-
tycznego krzatania sie po wagonie, dopytywania
sie, kto kupil juz bilet na przejazd i t. p. Pozostaly
wolny czas konduktora jest wyzyskany na opie-
kowanie sie publicznosciq w tym sensie, aby przy-
épieszyé jej wsiadanie i wysiadanie na przystan-
kach, co daje dalsze przyépieszenie ruchu. Kon-
duktor donosnie wywoluje nadchodzace stacje i w
sposéb uprzejmy zacheca publicznoé¢ do groma-
dzenia sie u wyjécia. Po ruszeniu z przystanku,
stara sie jak najwiecej oséb ulokowaé w tylnej
czedci wagonu, zacheca do przygotowania kwoty,
naleznej za przejazd, aby przy$pieszyé potem ma-
nipulacje kasowa. Motorniczy ze swej strony czu-
wa nad szybkiem wsiadaniem pasazeréw, stosu-
jac jako najskuteczniejszy $rodek daleko posunie-
ta grzeczno$é.

W tych warunkach nikt si¢ niepotrzebnie nie
popycha, nie depcze po nogach, a nastréj ogélay
pozbawiony jest cech goragczkowosci, dajacej u nas
czesto pole ujécia dla wojowniczych temperament6w.

Wywolanie sympatycznego nastroju wsrod
pasazerdw jest zupelnie ce-

‘Rys. 3. Wnetrze nowego wagonu tramwaiowego.

Wspomnieé¢ tu wypada o zastosowaniu dla
konduktoréw specjalnych automatycznych segre-
gator6w, ulatwiajacych im prace przv zmienianiu
pieniedzy. Konduktor posiada na pasku szereg tu-
bek ze sprezynkami o $rednicy wewnetrznej réw-
nej $rednicy monet réznego gatunku. Rulony tych
monet wktada sie do odpowiednich tubek, skad
ruchami palcéw wyjmuje sie je pojedyriczo. Po
pewnej wprawie, konduktor nie patrzac, kilkoma
ruchami palcow, wyjmuje z tubek potrzebna do

lowo obmyélane przez za-
rzady kompanij, a osiagnie-
cie pozadanych wynikéw
jest jednym z silnych atu-
téw w walce konkurencyj-
nej, W tym sensie dwiczo-
ny jest personel ‘obslugi i
zmierza do tego caly sze-
reg zarzadzen, jak réwniez
bogato prowadzona propa-
ganda reklamowa, Dzieki
tej propagandzie, kazdy z
pasazeréw powoli zaznaja-
mia sie z zagadnieniami ko-
munikacji® miejskiej 1 uczy
sie we wlasnym interesie
wspéldziataé¢ z wysitkami
kompanji, do‘ zapewnienia
mu jak najlepszej komuni-
kacji.

Przedsiebiorstwa tram-
wajowe reklamuja sig row-
nie intensywnie, jak sprze-
dawcy kolnierzykow, pasty
do zebéw, czy samocho-
déw. Reklama ta wycho-
dzi poza wagon tramwa-
jowy, a w Chicago w
wagonach kolejowych pociggéw przyjezdzajacych
do miasta agenci tramwajowi rozdaja darmowe bi-
lety na przejazd tramwajem, aby zacheci¢ przy-
byszéw do postugiwania sie tym, ich zdaniem,
najwygodniejszym $rodkiem komunikacji miej-
skiej. Rozdaja oni specjalne ksigzeczki z planem
miasta i siecig linij tramwajowych, gdzie wskazane
sa wszelkie przywileje i dogodnosci, jakie oczeku-
ja tych, ktorzy zechca korzystaé z komunikacji
tramwajowe;j.




Ne 12

PRZEGLAD TECHNICZNY

247

Srodki zaradcze przy szczegélnym
nattoku.

Przy dworcach kolei zelaznych, w godzinach
ukoriczenia pracy, w dzielnicach biurowych oraz
w czasie koficzenia pracy w wigkszych fabrykach,
powstaje gwaltowny natlok pasazerow w tramwa-
jach. Trudne zadanie opanowania tego masowego
zjawiska wymaga specjalnych srodkéw zaradczych
ze stromy przedsigbiorstw tramwajowych.

W miejscach, gdzie nattok ten przybiera naj-
wieksze rozmiary, wokét przystankéw sa zbudo-
wane specjalne zagrody. W godzinach wzmozenia
sie ruchu. u wejécia do tych zagrédizjawiaja sie spe-
cjalni kasjerzy, ktérzy pobieraja optate za prze-
jazd i wpuszczajg pasazeré6w do $rodka. Obstuga
wagonéw tramwajowych jest wowczas odcigzona
od manipulacyj kasowych, a moze zajaé sie wy-
tacznie szybkiem rozlokowywaniem pasazeréw w
wagonach tramwajowych. Inni fukcjonarjusze
tramwajowi pilnujg porzadku w ,,ogonkach”, roz-
dzielajgc publicznoé na osobne grupy, zaleznie od
celu podrézy.,

Pracujac przez rok w zaktadach Forda w De-

wigzania komunikacji tramwajowej dla kilkudzie-
siecin tysiecy robotnikéw, zdazajacych rano ze
wszystkich dzielnic miasta do jednego punktu i po
pracy wracajacych z powrotem do zakladéw,

Interesy Forda byly tu o tyle zgodne z intere-
sami tow, tramwajow, iz obie te instytucje wza-
jemnie sobie pomagaly, Wszyscy robotnicy w za-
ktadach Forda podzieleni saq na sekcje i depar-
tamenty, a departamenty te nie jednoczesnie za-
czynaja i koncza prace, lecz w odstepach 10-cio
minutowych. W ten sposéb okres konczenia lub
zaczynania pracy roztozony jest ogolem na 2 i pét
do trzech godzin, ' '

Jest to ogromne ulatwienie z punktu widze-
nia zapewnienia tym ogromnym rzeszom dogodne-
go przejazdu. W odpowiednich godzinach ruch
tramwajowy na linjach zmierzajacych do zakta-
déw Forda jest kilkakrotnie zwigkszony, a w jego
kulminacjach jeden tramwaj jedzie tuz za drugim.

Tramwaje te podjezdzaja grupami do przy-
stankow przed fabryke, gdzie oczekujg na nie od-
powiednio rozstawione ,o0gonki”, ,Ogonki” te
znikaja we wnetrzu ftramwajéw z blyskawiczna
szybkoscia i tramwaj natychmiast rusza w droge,
ustepujac miejsca nastepnemu. W ciggu catego ro-
ku nie zdarzyto mi sie nigdy czekaé dluzej na moj
tramwaij, jak-dwie dio trzech minut, Podobnie zwigk-

. szony jest ruch tramwajowy na linjach, zmierza-
troit, bylem codziennym $§wiadkiem udatnego roz- -

jacych do zdktadéw Forda od godziny 5-tej rano,
gdy robotnicy zaczynaja wyrusza¢ z domu do pra-
cy. Nocna zmiana ma do swej dyspozycji dosta-
teczng ilosé tramwajéow w godzinach miedzy 12-tg
i 2-ga w nocy.

(d. n.)

Przektadnie automatyczne w samochodach.

Podal ins, Mieczystaw Thugutt,

ostosowanie zmiennych oporéw jazdy do mo-

cy silnika samochodowego uskutecznia sig,

jak wiadcmo, przy pomocy skrzynki zmia
nowej, skladajacej sig z okreslonego zespotu {2-—4)
przektadni zebatych. Rozporzadzajagc skonczons
i niewielka iloScia przektadni, mozemy zréwnowa-
zyé opory jazdy i moc silnika jedynie w spaséb
przyblizony i nieciagly, skulkiem czego czesto nie
wyzyskujemy callowitej mocy silnika, lub tez, przy
zbyt wielkich (dla danej przektadni) wporach jaz-
dy, sllnik nad miare przeciazony zatrzymuje sie.
Przestawianie dzwigni w skrzynce zmianowej do-
konywamne jest recznie, co utrudnia prowadizenie
wozy, i w znacznym stopnliu zalezy od indywidual-
noéci kierowey, Majac na wzgledzie powyzsze, sta-
rano sie zbudowaé przektadnie, zmieniajacs sie au-
tomatycznie w sposéb ciaghy, zaleznie od ilosct ga-
zu doprowadzonego do silnlika, oraz od jego obcia-
zenia, Powstaly wiec rozwigzania poérednie: elek-
tryczne, pneumatyczne, hydrauliczne (systemy Jean-
ney, Hele Shaw, Crochat i t. d.), kiére jednak nie
rozpowszechnily sie z tego powpdu, Ze posiadaty
niewielka sprawnoéé: 0,7—0,75, Précz tego zbudo-
wano przekladnie ciagle czysto mechaniczne, jed-
nakze sterowane recznie, W ostatuich latach do-
piero konstrukcje pp. Sensaud de Lavaud i Con-
stantinesco, oparte — jak zobaczymy ponizej —
na zgola odmiennych zalozeniach, rozwiazaly. za-
gadnienie przekladni ciaglej, dzialajacej automa-
tyczuie,

Przekladnia Sensaud de Lavaud.

Na koficu watu napedzajacego A (rys. 1) zakli-
nowana jest przy pomocy klinéw D i E tuleja M. Ro-
wek klina pierwszego D' przeprowadzony jest wzdluz
osi walu, rowek drugiego E' — ukosnie. Wobec pro-
filowego zakoficzemia walu napedzajacego, mwoze-
my przesuwaé tuleje wzdluz osi watu od skrajnego
lewego do skrajnego prawego polozemia, przyczem
kat zawarty miedzy osig waltu i csiq tulei zmienia
sie od 0 dio Bmex. Tuleje obejmuje tozysko kulkowe,
po kitérem toczy sie pieréciert wahliwy P. Czop C,
znajdujacy sie na obwodzie pieiscienia i porusza-
jacy sie w prowadnicy G (lezacej w plaszezyZnic
picnowej) uniemozliwia obracanile sig pierécienia
wraz z tulejg. Z pier§cieniem polaczone jest przy
pomocy czopéw kulistych F sze$¢ korbowodow B,
porusmajacych dirugostronnie sze$é tarcz R, zbudo-
wanych wedlug zasady wolnego kola i osadzonych
ma osi pedzonej, Mechanizm dziata jak dZwignia,
ktérej ramiona zmieniajq sie automatycznie, «dla u-
trzymania réwnowagi miedzy oporami jazdy i mo-
ca silnika. Pieréciern P posiada tuch wahliwy, poru-
szajacy korbowody, przyczem of jego opisuje sto-
zelk, ktérego wierzcholek znajduje sie w $rodku
pierscienia, Tworzaca stozka, bedaca rzutem osi
walu napedzajacego ma érodikowa (potozona przez
0$) plaszczyzne pierécienia, obraca sie z predisoscia
staly ijest osia chwilows obrofu czopéw kulistych F.
Predkosé maksymalna tych czopow wynosi kolejno
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wp sinf (p — promien pierécienia, # — jego po-
chylenie) i ma miejsce wowezas, gdy znajduja sig
one w najwiekszej odlegloéei od tworzacej czyli
gdy leza na normalnej wzgledem plaszczyzny, wy-
znaczonej przez o§ walu napedzajacego i te two-
rzaca. Predko$¢ osi pedzonej w,r, jest proporcjo-

Rys. 1. Przekladnia Sensaud de Lavaud. Przekré6j podluiny.

nalna do nachylenia pierécienia, przekladnia zaé

wynosi W jaki sposdb pochylenie pierscie-

r

nb’
ma ustala sie awtomatycznie w zaleznoéci od mocy
silnika i oporéw jazdy? Wewnatrz walu pedzacegn
znajduje sig sprezyna, cisngca na klin D 1 siaraja-
ca isi¢ zepchnaé tuleje do skrajmego prawega polo-
zenia, Reakcja korbowodéw odniesiona do srodka
pierécienia daje sile kompensujaca dzialanie spre-
zyny. Pozatem na $rodek ciedkoéci mas wirujacych
dziata sita odérodkowa, proporcjonalna do 0? i sta-
rajaca sie powiekszyé wychylenie pierécienia, Gdy
opory jazdy wzrosng, napiecie sprezyny pozostanie
poczatkowo bez .zmiany, reakcja zas korbowoddw
wzroénie, tuleja przesunie sie w lewo, pierscicn wy-
prostuje sig czedciowo, otrzymamy wiec teraz prze-
kladnie wieksza, a zatem mniejsza predkosé kato-
wa ® i wigkszy moment skrecajacy na wale pedzo-

‘\ b | o
AY ~ - .
W T
. /

Rys. 2. Schemat wskazujacy skrajne wychylenle pierscienia
w przekladni Sensaud de Lavaud.

nym, wystarczajgcy dla nowych warmnkéw pracy.
Wyprostowywanie sie pierscienia trwaé bedzie do-
poty, dopéki wzrastajacy odpér éciskane; przez
klin D sprezyny i nowa sita odérodkowa {ktéra ma
w tym wypadku wplyw niewielki) nie zréwnowaza
reakcji korbowodow,

Po zmniejszeniu mocy silnika (gdy zaczniemy
dtawi¢ doplyw gazu), predkosé katowa nieco zma.
leje, sila odérodkowa zmaleje i reakcja korbowo.
dow wyprostuje pierscierr wahliwy, W obu wypad-

kach widzimy, ze dostusowanie oporéw jazdy do
mocy silnika odbywa sie automatycznie.

Przekladnia Constantinesco.

Przekladnie mozemy przedstawi¢ schematycz-
nie w isposéb nastepujacy: na wale pedzacvm sil-
nika o umieszczona jest kor-
ba  poruszajaca korbo-
wéd [, polaczony drugo-
stronnie ze §rodkiem b dzwi-
gni b, b, (rys. 3). Jeden ko-
niec dZwigni b, porusza wa-
hadto D, zawieszone na
osi nieruchomej, ktérej éla-
dem na plaszczyznie rysun-
ku jest punkt C, drugi
za$ koniec b, potaczony
jest z dwoma korbowoda-
mi [,, ktére przy pomocy
mechanizmu  zapadkowe-
go przenosza ruch na o§
pedzona, W ten sposéb,
bez wzgledu na kierunek
ruchu c¢zeéci posrednich,
0§ pedzona obracana jest
w jednym i tym;samym
niezmiennym kierunku., Sita f, wywierana przez
korbowéd na diwignie b, b, jest w kazdej chwili
zréwnowazona przez reakeje f, korbowodéw ,, wy-
stepujaca wskutek oporéw jazdy, oraz przez reak-
cje f, wahadta, wystepujaca wskutek jego bezwtad-
noéci. ‘Okres wahan wlasnych wahadta jest mniei-
szy, niz okres wahan dzwigni b, b,, ktory jes. funk-
cja predkoéci katowej walu silnika. Przy mrewicl-
kiej .predkosci walu pedzacego (w czasie rozruchu),
wplyw bezwladnoéci wahadla jest mniejszy niz o-
pory jazdy, punkt b, pozostaje wiec nieruchomy
(rys. 4a), podczas gdy punkt b, porusza wahadto D,
posiadajace teraz maksymalna amplitude; gdy
predkosé katowa walu wazroénie, opér bezwladno-

Rys., 3. Schemat przekladni Constantinesco.

$ci wahadla rowniez wzrosnie, a wigc amplituda je-
go wahani zmaleje, i punkt b, zaczyna sie poruszac
(rys. 4b), powodujac obrét osi pedizonej; gdy wresz-
cie predlosc katowa watu pedzacego osiagnie ma-
ximum, wahadlo D pozostaje nieruchome, amplitii-
da za$§ punktu b, osiaga maximum (rys. 4c).

‘W mibare wzrostu oporéw jazdy, wzrasta re-
akcja korbowodéw I, a wiec warasta amplituda
wahadla, maleje za$ skck punktu b,, Widzimy wiec,
ze ogolnie, przy zmiennej mocy silnika i zmiemnych
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oporach jazdy, zr6wnowazenie sie tych dwéch wiel-
koéci odbywaé sie bedzie automatycznie. W celu
rozwigzania teoretycznego -przektadni, rozwazvé
nalezy warunki réwnowagi dzwigni b, b,, ktérei
clezar pomijamy wobec sit f,, f, 1, przylozunych
odpowiednio w punktach b,, b, b, Zakladamy, ze
sity dzialajace na déwignie leza na normalnych,
wystawionych w odpowiednich punktach, i pomija-

b o

Rys. 4 a—e¢. Ro6ine polozenia wahadla przekiadni
Constantinesco, w zaleznosci od predkosci samochodu.
my réwniez wplyw promienia korby r na odlegloéé
punktu b od érodka wahan, Po przyjeciu tych u-

proszczen, otrzymamy trzy warunki réwnowagi:
1) Suma rzutébw sil na normalng wzgledem

dzwigni b, b,:
f=f 44 . (1)

bowodu, 6 — kat, jaki tworzy korba z polozeniem
poczatkowem,

Skutkiem wplywu bezwladnosci wahadia,
funkcje sinusoidalne wyrazajace fi v sg przesunigte
w fazie o kat 0, czyli 8 = of 4~ 8, i, opuszczajac-
dla wuproszczenia dirugi wyraz nawiasu w réwna:
nin (4), otrzymamy:

v =uwr sin (0i - 8) = V sin (ot 4 3).

Poniewaz nacisk f,, wywierany na korbowo-
dy I; oraz predkoséi v sa zawsze tego samego
znaku, a wiec ~ fazie, mozemy napisaé:' v, =
= K o, sin of, gdzie o, jest predkoscia katowa osi pe-
dzonej, oraz K = const. '

Oznaczajac” przez / moment bezwladnoéci wa-
hadla wzgledem jego osi obrotu, oraz przez o kat,
jaki w danej chwili wahadto tworzy z pionem,
otrzymamy:

1 d?a. J dv
S d—l—h'J i = AP --‘Tt’—, po scatkowa-
niu za$§: vy= — @%h)—h -F, cos of, Podstawiajac

wartoéci na vy, v, v, do réwnania 3-go, otrzymamy:
v, + v 1 y d+ h)?

v=‘—' % 2 :E[K‘D' sin of — Al j—m ) ,F._,,coswt]=

=wrsin(ef+8 . .. . . ., . . . . (6

2) Suma momentow
wzgledem punktu C:
fd=1, (d—h) -+, (d+h). (2)

3) Predkoé¢  srodka

sztywnej diwigni b, by:
1
v= 5(01"‘1"09) . 3

Sity f,, f, f, oraz pred-
koéci vy, v, v, sg funkcja-
mi okresowemi o tej sa-
mej czestotliwosci. Waha-
dto 1D posiada predkosci
wlasne niewielkie, to tez
okres jego wahan nie wcho-
dziglw rachube, rozpatru-
jemy jedynie ruchy wy-
muszone wahadla (pod
wplywem predkosci kato-
wej o walu pedzacego) o

okresie wahan T = %ﬁ'. Z

. - :
Caollecteur d'sav

jednorodnych réwnan linjo- s
wych (1) i (2) mozemy wy-
znaczy¢é: @,‘ :

~N

f .
~— = const,, oraz—f =

fy
= const.,, a wigc sily fy,
f, 1, sa funlcjami okresowemi o tej samej fazie
Oznaczajac przez F,, F, F, amplitudy sit 7, #, ¥,
mozemy napisac:

fl=F, sinwt, f=F sin ot, f,==F; sin of.

Predkosé v mechanizmu korbowego:

i r .,
v==0r (sin U’l‘fﬁ sin29),. . . . (4

przyczem r oznacza ramie korby, [ — dtugosé kor-

23 Rys. 5. Widok silnika,samochodowego z przekladnia. Constantinesco.

Wyznaczajac F, z rownan (1) i (2), otrzymamy:
Fy=K,F=K,F,, gdzie K,=const. i K,=const.

Réwnanie (5) przeksztalcimy w sposob naste-
pujacy: .

Et)—r[Kml sin ot — w .F, cos mt]=

=sinwt,cos dfcoswt.sind , . . . [6
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Z réwnania (6) widzimy, Ze spoiczynnjk'i :‘p'rzy
sin wf i cos of wyrazaja odpowiednio cosd i sin0,
poniewaz za$:

sin® & 4 cos® & =1, przeto:
1 oz, o (e )t ; ;

Wedlug prawa zachowania energji, energja
pobrana przez wahadlo w czasie jednego wahnig-
cia zwrécona jest w czasie nastepnego, a wigc dla
pelnego okresu, przy pominigciu tarcia, otrzyma-
my praceg;

FognOoTf . Vicos? o
[\ W

=.K.Fi=2n=1.C,, (8)

gdzie C oznacza moment na wale pedzacym,

C,—na pedzonym. Widzimy wiec, ze F, jest pro-
porcjonalne do C,, a poniewaz F,= K,F,, ré6wna-
nie (7) mozemy przedstawié w postaci;
5 C2
K02‘°1““|‘Klo:ﬁl(§=‘°2v
lub K220 2+ K C2=w! . ., , (9)

Réwnania (8) i (9) sa réwnaniami zasadnicze-
mi, przyczem stale K, i K,’ sa wielko§ciami cha-
rakterystycznemi przekladni.

Silnik dwusuwowy Constantinesco posiada 2
cylindry D X S= 67 X 70 mm, przekladnia znajduje
sie miedzy cylindrami (rys. 5). Wykonanie konstru-
keyjne przekladni Constantinesco i poprzednio
oméwionej Sensaud de Lavaud jest nieco zawile,
co nasuwa obawy, czy niezawodno$é ich ruchu da
si¢ utrzymaé na odpowiednim poziomie.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH.

MASZYNY PAROWE,

Maszyna tlokowa, jako nowoczesny silnik napeday.

Wynzszosé lwr'bdm*); pamowej mad maszyng tokowa pod
wzgledem jej ciezaru ma jednostke mocy, zad silnika spali-
nowego ze wzgledu na mozchéd paliwa, skazala — zdawa-
loby sie — ma $miené dlokowy silnik panowy. Atoli utrzy-
muje g on dolychezas i mawet mozwija madal, acz'solwielc
znacznie ogrand:ziony w zakresie swych zasbosowan, Glowng
przyczyag tego ajawiska jest to, ze w wielu wypadkach pra-
ca silmika sprzega sie organiczaie z caloksztaltem gospodar-
ki cieplnej unuchamianego przezen eakJadu, przyczem ma-
szyna ULholkowa wykazuje wowezas pewne, wiasciwe jej ko~
vzry$ch,

Z przedwojennych dazern w wozwaoju silnika tlolowego
wysunelo sig ma czolo gléwnie zadanie awielkszenia pewno-
$oi i wiezawodnosci muwchu omiz labwodl obstugi; sprzeza-
afie wytwarnzania energiji z dalszem wyzyskaniem clepla_od®s-
towego powteliszylo bowiem jeszcze bardziej znaczenie tego

czynmilca, ze wegledu ma ieoniecznosé urfllenigeia koszlow-

atych przenw w ruchu mie (ylko silnlka samego, ale i po-
laczonych z mim wrzadzen.

Uproszezenie fonstrukeji wjawnilo sie glownie w za-
kresie stawidel i wegulacji, a wiec widzimy przew.znie sld-
widla zaworowe Lentz'a z regulatorem osiowym, wzgl, —
prazy rozrzgdzie suwakowym — suwali thckowe, réwniez z re-
gulatonem ostowym, prey maszynach 10 wuchu. zwrotnym —
lyllo stawidta Stepbenson'a, Kiluga, Hackworth'a lub Mar-
schi ll'a, Obok tego :duze postepy poczyniono w zakresie
smanowania, kal ze teraz czesbo smarowaniz reczne jest zu-
pelinie wyeliminowane, .

Niepomys$lnie natomiast na wozwéj silnika tlokowego
wplynela pewna zmiana pogladéw ma strone gospodarcza
jego pracy, Gdy bowiem dawniej uwazano silnik za ekomo-
mizzny, jesl tylko zuzywal malo pary, to teraz biewze sie
pod wwage i loszla kapitalu i uwzglednia wytyczne ogél-
mej gospodanli opatiowej, Stad liczba obrotéw, jako warwn-
Lujaca cigzar maszyny, zajmowane przez mia miejsce, ko
ba jej wyrobu, 1 wiec 1 oprocentowania i awmorbyzaci —
prizybiera znaczenie b, doniosle, Wywoluje to dazente do
podwyzszenia liczby obrotéw maszyny pavowej, Z drugiej
slvony ogélne zasady gospodarki energetyoznej wysuwaja
zagadmnienie wyzyskania ciepla odlotowego, unllknigeia poge-
ramia ciepla przez skraplacz i t, p. Wezystlie te dazenin
stanowia czynnill i wytyczne mowoczesmego rozwoju silni-
ka thokowego.

Pmzechodzac do rozwazania gramie zastosowania tholko-
wych silniléw parowych, poréwnywa je autor z silnikamd
gpallnowemi z jedwej elrony i z iwrbinami panowemi —
z dirugiglj. Z plenwszego poréwalinia wyaika wyzszoéé silni-
ka spalmowego pod wzgledem sprawnocscit (36% wadbec 13%),
natomiast wyiszo§é maszyny parcwe] z punkiu widzenia
mozliwosci b, znacznego przeciazenia (do 100%) i ze wzgle-
du ma duze mozliwosci wyzyskania ciepta odbotowego. Z
jporéwnania z turb'ng panows wyciaga aubtor wmnlosels réw-
nwez na korzy$é silmiky blokowego pod wzgledem przecia-
zalnosci (przy b, malo pogazczjaoe] sig sprawiziosol) i pod
wzgledem sprawnosi w cze§ci wysokopreznej. Stad siluik
tholoowy jest tem odpowiedniejszy, im mniej mozwinigha jest
czeéé miskoprezna. Przy blegu czyslo kondensacyjnym, us.g-
puje maszyna tlolcom(, tu:binie od 800 KM w gére, gdy zaé
cylinder miskoprezny daje mmiejsza moc z powodu pobie-
rania pary pmnzed mim, to granica ta ro$nie do 1500, czasem
do 2000 KM, poniewas przy wyzszelj mocy zaczyna juz od-
grywaé rmole mala liczba obrotow silnila tlokowego, a stad
kosztownosé czesci elekirycznej. Na maszyny okretowe, po-
zbawiione czescl eleklrycznej, oplaca sie stoscwaé siiniki

~ tholkiowre dlo- 3000, mawet 4000 KM, poza tg za§ granica zdo-

bywa pierwszenstwo bezsporne silnik winniliowy,

Dazenie do zblizenia maszyny panowej pod wagledem
jalkoscl jej 'pma};y do sillnika spalinomwago pociggnelo. za soba
wprowadzenie wyzszych ci$nied i ‘temperatur pary doiloto-
wej, Obok tege wyzyskanie ciepla pary odiotowej + pod-
wyzszenie liczby obrotéw staniowia gléwne wytyczne wspél-
czesnego nazwoju maszyny tickowszj, rozwoju — jeszicze n'e
ukonczonzgo, Zasdnicze wiskazéwki dla lonsimukbona spre-
wadzajy sie do mast.: mie lbraci¢ mic ciepla ani w skrap-
laczu ami proez wydmuch, stoscwaé (ylko wysolkie ciénie-
nie, wyzyskiwaé je tylke w maszynie, a m'e diawié¢ pary
w zaworze, w miejscach zuiycia pary stosowaé miozliwie mi-
skie o'énienda, mie miywaé dodallkowo pary éwiszej nawet
iprzy duzych wahaniach mwozchodu ciepla, wresziie obywaé
sie mozliwie bez zasobmic diepla lub pary. (Kluttman, VDI,
71 (1927), 1601—1608).

(d. nj

METALOZNAWSTWO.

Procesy odpuszczania w stalach hartowanych,
Japoficzyey T. Matsushita i K, Nagasawa, wspolpra-
cownticy prof, K. Honda, badali pnzebieg procesu odpuszcza-

nia svali zahantowanych, zawberajacych: 1,02% wegla;
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0,33% krzemu; 0,30% manganu; 0,015% fostory § 0,022% siar-
ki, Temperatury odpuszezania byly = 100—550°, zas jalko
metode badan stosowano, oprécz mihioskopowej — pomia-
vy oporu elektrycznego, zdolnosé namegnesowania, lohezji
i wdolnosci dilatometryczme.

Autorzy skonsbatowali, ze stale hantowane i odpuszezo-
ne w zakresie temperatur odpuszezania (100-—300°) posia-
daja dwa dkiadniki: martenzyt ¢ i B.— Oprécz tego docho-
dzi w coraz zwigkszajgcych sie dloseiach (w miare zbliza-

nia sig hemperatury odpuszczenia do 300°) — tricostyt. Stale
odpuszczone w 3000 skladaja sie z trcosiytu, w 300—400° —
e sorbitu i perlitu kulkowego & w 550° — z perlitu kulko-
wego [cementytu? — wuwaga referenta), (Refer, z posiedze-
nia Inst, of Iron and ‘Steel, Londyn, — St. w. E. 1928,
85—86). 1. F.-Cz.

TECHNIKA SANITARNA,
Spaliny aparatéw gazowych i ich odprowadzanie,’)

Rozpowszechnienie palenisk gazowych = wiekszym roe-
chodem gazu w przemyéle i gospodarstwie domowem, 2
czem jest zwiazane odprowadzanie produktéw syalan’a, u-
azyanito o ostalnie wazna czescig instalacji. Podeczas gdy
przy ogniskach przemystowych drudmosci odprowadzenia spa-
lin sgq wogble taiwe do pokonania, poniewaz tyeczy sie to
czysto: technicznych zagadnien, przy Ivtérych urzadzenie od-
dzielnych wyciagéw mnie napotyka ma specjalne truanséci,
to warunki palenisk gazowych w dimach mieszkalnych sa
o wiele trudniejsze,

Dazenie do oddzielnego odprewadzani spalin z ognisk
gazowych wynilka 2z konieczno$ci utrzymania w pewnych
granficach, powstalych z warunkéw hygjenioznych, zawar-
tosci kwasiw weglowego i pary wodnej w powietnzu pomie-
szazenia. Oddzielne odprewadzenie spalin jest wymagane pnzy
wszystkich ogmiskach domowych z wiekszym rozchodem ga-
zu, szeczegblniej przy piecach do ogrzewania, piecach ka-
pielowych i automatach do nagrzewania wody, Mozna po-
wiedzie¢, ze dalsze rozpowszechnienie gazu w gospodarstwie
domowem zalezy w pierwozej linfji od sprawy odprowadze-
nia spalin. Przy ogrzewaniu przestrzeui zam’eszlalych, mu-
simy bezwarunkowo umikaé wiargniecia gazéw do nich. W
piecach kapielowych zapewn'one odprowadzenie spulin jest
rowniez wazne, poniewaz rozchdd powietrza 1 ilosé wy-
tworzonych spalin sy slosunliowo do objetosci pomieszezen
kapielowych nadzwyczaj duze, Wypada tylko przypomnieé,
72e do przygotowania jednej kapieli malety spali¢ 15
gazu; do tego trzeba zuzyé 8 m® powietrza, a otrzymamy 9
do 10 m® gazéw spalinowych, pnzy objetodci pomieszozenia
kapielowego wymnoszacej czesto mndej, miz 20 m’. Prawie
pobowe wobjglosci powietrza pomieszczenia zamienia sie w
atmoesfere hwasoweglowa, przesycona para wodna,
nie bedzie sie starato o jelj wsuniecie,

Nalezy zaznaczyé, ze komin przy paleniskach gazowych
ma finne, lub, lepiej méwigc, znacznie bandziej ogramiczone
zadagie, Przy piecach do wegla, komin jest wyciagiem, po-
trzebnym do wywoclania i wirzymywania palenia,
ciagu, pokonywajacego opor musztéw i przewodéw. Ilosé
opalu, spalonego w jednostce czasu, zalezy od ciggu lomi-
na, Komiin zatem dla’ piccéw weglowych jest wrzgdzeniem

jeielwi

a wiec

nfezbedmem dia zjawisk spalania w piecu. Oprécz tego ma
on za zadanie odprowadzanie gazéw .spalinowych,
Zupelnie fnaczej przedstawia si¢ sprawa pmzy pale-
niskach gazowych, Tutaj spalanie odbywa sig zupetnie nie-
zaleznie od komina ¢ dintensywno$é spalania mie zaleiy
od komina, lecz od ciénienia gazu & przekroju wylotowego

1) Das Gas- und Wasserfach, Nr, 23, 1927,

palnilca, Wianie z lego oslatniego wzgledu okazuje sie ko-
nieczne uniezalezni¢ proces spalania w ogniskach gazowych.
Komin przy ogniskach gazowych ma jedynie za zadanie od-
prowadzenie spalin; nie moze mieé wplywu na proces spala-
n'a gazu w piecu,

Przy paleniskach weglowyoh wymaga si¢ umozliwiznia
czyszozenia komina od sadzy & pop/olu lotnego. Z tego powi-
du komin musi posiadaé odpowicdni prackeé] i mieé u
podstawy olwor do usuniecia malerjatéow, olrzymiinyh przy
czyszezeniu, Przy plecach gazowych ma sig do czynienia
z wyzszam spozylkowanizm paliwa, a wiec ze znaczrie
mnicjsza zawarioseia cieplng spalin; do budowy komina mo-
zamy uzywaé innego miatemjalu, miz przy paleniskach we-
glowy.h, a w pewnych warunkach nawet drzewa. Przeknéj
komina wypada mniejszy. Z drugie] slromy, drzebiy awrécié
u‘x_\hage na okolicznoéé, Ze spaliny plecéw gazowych zawiera-
ja duzg files¢ pary wodnej, zwlzajacej $cianki lomiaa.
Poniewas temperatura spalin z piecéw gazowych jest niz-
sza, miiz z phecéw weglowych, <¢ag w kominie jest w pienw-
szym przypadku mniejszy. =

Ciag koména polega, jak wiadiomo, ma prawie maczyi
polaczomych. Jezeli dokomina nie dicprowadza sie diep'a zdn-
nych Zrédel a tylko ze spalin, lub gdy w nim niema cieplego
powietnza, pozostalego od wstatniego ogrzewania, jest on po-
zbawiony ciagu, poniewaz woéwczas temperalura w komi-
nie jest rdwna temperaturze zewnetrznej, Przy rozpalaniu
ognitka, polvzebna jest pewna sila wyporowa, dzialajaca na
slup powiutrza w kominie, azeby tem stup wprowadzic w
ruch, a w ten sposéb spowodowaé wejécie spalin do komma
i wywola¢ ciag. Z lego wzgledu jest celowe odprowadza-
mile spalin =z pleca gazowego dio teomina nie bezpoémednio
zapomocs, kolana, osadzonego ma piecu i ltaczacego sig
wprost z kominem, jak wskazuje ays. 13, lub 1b z dluzsza
pozioma rurg, lecz rure odprowadzajgca spaliny prowadzié
conajmniej 0,5 m pionowo do géry i mastepnie wygiaé ja
przy kominte, jak podajz rys. lc. Najodpowiedniejszem po-
taczenjem aparatu gazowego z kominem byloby podtug rys. 1 d.

Potgczenia piecow gazowych z kominem :

bledne biedne prawidtowe idealng
L mn A
4 |
2= |
1 U4 i L
. a b ¢ d
Rys. 1.

W zimie isinfeje zawsze dostateczna réznica tempera-
tur pomiedzy powietrzem zewnetrzmem i slupem powietrza
w komiinie, co zabezpiecza bezustanny cigg, Z tego powecdu
w zimie mniej wystepuja zaburzenia w wyciggu, jako sku-
tele chtodnych leomingw, anizeli w lecie. Letnia pora tem-
peratura wewnetrzna w domu, a =zatem i w kominie, be-
dzie w nocy wyzsza, a w dziefi nizsza od zewnetrznej, O-
rzymuje sie wiec wskutelk tego w dziefi w kominie ciag od-
wrotny, jezeli komin pozbyl sie weszty diepla od cstatnie-
go palenia, &iore pozwoliloby na pewien wypér. Te okolicz-
noéci maja pewne zniczenie, poniewai sposéb uzycia pie-
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cow gazowych w gospodarstwie domowem jest po wigkszej
czesci okresowy, przewaimie z kréikun czasem uzytkowa-
mia, Pieca kapielowego uzywa sig raz lub dwa razy dzien-
mie w ciqgu miediugiego czasu, czgsto w diuzszych, kilko-
dniowych odstepach., Automatéw do ogrzewania wody uzy-
wa si¢ codziennie, lecz czas ich dzialania jest lerétki, zwy-
kle tylko kilka minut, W tych razach trzeba si¢ zwréci¢ do
innego #r6dia ciepla, mp. do spozytkowania ciepla komina
kuchennego, uzywanego codziennie, jezeli si¢ znajduje w
blisko§ci kimina pieca gazowego, lub tez przy imstalacji
takiego pleca uregdzié¢ odprowadzenie gazow podiug rys, lc

QOgolnie moéwiae, wpiyw wewngirznej temperatury do-
mu ma temperature komuna jest w zimie dodatnd, w 1ec.ue
jedinak xzesto ujemny.

W celu prawidwwego odprowadzenia spalin zapomo-
ca komima, jest m.etyblo niezbedne zapewnienie odprowa-
dzenia spalin w odpowiedni sposéb, lecz réwniez jest ko-
nieczne zapewnienie dopxyWu pow.etrza, potrzebnego do spa-
lapua, Jak wspomniano ma poczatku, w pokoju ogrzewanym
gazem wytwarza si¢ w ciagu krbtkiego czasu, 15 minut,
8—10 m® spalm, w pomieszczeniu czesto me wiekszem, niz
20 m?. Do odprowadzumia tej iloéci spalin potrzebna jest
mira 10 do 15 em $rednicy, wige i dla doplywu $w.ezego po-
wietrza trzeba urzgdzié obwér conajmniej tych samych wy-
miaréw, Jezeli powietrze, konieazne do spal.nia, zmuszone
jest przedostawaé sig tylko przez mieszczelnosci drzwi lub
(rzadko) okma, to moze powsta¢ w pomieszczemiu miisze
diénienie, zmniejszajgce ciag komina, lub zupelnie go po-
wslrzymujaoe, ©o spowoduje pozostawanie spalin w pomie-
szicizemint,

W. celu wbadania zaleznodei miedzy wciagiem komina, i-
loscia gazéw spulinowych, temperaturs ich i oporami, jedna
z firm miemiedkich, wyrabiajacych najrozmaitsze aparaty ga-
zownicze, przedsigweziela szereg doswiadczet, majacych
na wzgledzie szozegélnie warunki gospodarstwa domowe-
go, w kiorem saq uiywane dwojakiego rodzaju przyrzady:
jedne z duzym wozchodem gazu przez stosunkowo krétki czas
(piece kapielowe, automaty do nagrzewania wody), dnne z
malym rnozchodem w ciggu diuzszego czasu (piece do o-
grzewania pomieszczen). Doéwiadczenia mie posungly sig
jeszoze tak, lazeby na wszysikio mozna byio odpowiedzie¢ kon-
kretnie. Zdotychozasowych badat wynika, ze dla zapewnienia
odplywu gazow musi dstnieé madmiar ciggu w poréwna-
niin 1z oporami w kowminlle, ze komin murowany, wogéle dla
piecow gazowych, czynnych przez krétki czas, nie jest od-

powiedni i dla ofrzymania' malesytej temperatury, ciagu i’

unliknigeia za duzego ochlodzenia, sa lepsze kominy z in-
myoch materjaléw, mawet kominy blaszane, '

Przy streszozeniu referatu, przytoczono liczby, podane
w aryginale, Na przygotowanie fjednej kapieli zuzywa sie
nie 1,5 m® gazu,?) lecz okolo 3 m® spalin zatem wywiaze sie
nlie 9—10 m?, lecz 18—20 md,

Jedna z instytucyj w Warszawie, zajmujaca sig¢ im-
stalacja aparatéw gazowych i piecéw gazowych kapielo.
wych, w swym katalogu podaje: ,Aparaty (piece kapielowe)
moga byé uzywane bez polaczenia z rura wyciagowa, gdyz
lonsirukeja palnika gwarantuje zupelne spalanie gazéw, Ze
wzgledow jednalk higjenicznych, zalecamy laczyé wicksze a-
paraty =z murs wyciagows'’, Przy wkhadaniu pierwszego zda-
ria widocznie zapomnizmo, e wynik zupelnego spalania ga-
zu $wietlnego przedstawi sie pod postacig gazéw, szkodli-
wych dla zdrowia. Do aparatéw i piecéw mniejszych, insta-
lacja walicza talkde, ktére spalajg do 2 m® gazu w ciagu go-
?) P‘rwd‘apondno:bami-e przyjebo gaz o b, wysoku.ej warbodei

1.

dziny, Ze przy stosowaniu powyiszego przepisu, rzadko
zdarzajg si¢ zaczadzenia, objasni¢ to mozna wurzadzemiem
w pomieszczeniach kapielowych otworéw weniylacyjnych,
ktére czefciowo zastepuja bezpobrednie rury wyciagowe,
przeznaczoge do palenisk gazowych, -Oiwory te w zimie
bywajs zwykle przysionigte klapka i wienczas wypadki za-
czadzenia podczas kapieli moga sie zdarzyé (i zdarzajg
sie]). 1g.

Bibljografia.
Przemysl: Prof. Edwin Hauswald 258 str. (Gubrynowicz,

Lwéw).

W pracy, wydanej niedawno pod tyt. ,Przemysl”, au-
tor zaznacza dziedziny pracy przemyslowej i daje obraz
wszystkich czynnikéw, sktadajacych si¢ na przemyst.

Prace swa podzielit autor na: Podstawy — Dazenia
rozwojowe — Popieranie — Dobér pracownikéw — Psy-
chotechnika — Wydajno$é¢ produkeji — Produktywizm —
Dobrobyt — Naukowa organizacia.

Jest to monografja zjawisk przemystowych i czynni-
kéw, w gre wchodzacych, ujgta zgodnie ze wspélczesnym
stanem przemystu i daznosciami do jego rozwoju.

W spoteczenstwie polskiem, nieuséwiadomionem co do
znaczenia produktywizmu, stanowiacego podstawe rozwo-
ju wspolczesnych spoleczefistw, i co do drég rozwoju wy-
tworczosci — praca prof. Edwina Hauswalda jest znacz- ~
nym dorobkiem.

Uwypukla ona przedewszystkiem doniosto$é czynnika
przedsigbiorczoéci, stanowiacego site twbércza, niezmiernie
pozyteczna dla spoleczenstwa i jego dobrobytu.

Stusznie uzasadnia autor, iz latwiej jest sprowadzi¢ -
z zagranicy doskonalych fachowcéw i jest to mniej ryzy-
kowne, niz sprowadzanie przedsiebiorcéw, bedacych gtow-
nymi wodzami zycia gospodarczego. Nie moga tez stwo-
rzyé przemystu szkoly zawodowe, gdy niema ducha
przedsigbiorczosci,

Autor podnosi tez i podaje w sposéb rzeczowy i ob-
jektywny s$rodki, stosowane wspélczesnie, zmierzajace do
podniesienia wytwérczosci w Polsce, poddajac jednoczesnie
te srodki szerszej ocenie,

Na zakoficzenie ' zasluguje
czynnikow:

a) samopomocy spolecznej, wolnej od interwenciji rza-
du i od protekcjonizmu, oslabiajacego sprawno$é
gospodarcza;

b) wolnosci przemysiowe], jako podstawy rozwoju go-
spodarczego w interesie ogélu ludnosci;

c) najnowszych metod poprawy mgamzacn, skiero-
wanych do podniesienia wydajnosci, a wiec i wy-
twérczoéci na glowe,

Autor uwaza, iz ciezkim bledem jest powszechnie pa-
nujagcy w Polsce nadmiar ludzi, zajetych przy jakichkol-
wiek robotach, co stanowi powazing przeszkodq W spraw-
nej prodiukeji; iz wielka trudnoscia w poprawie jest bled-
ne przekonanie, panujace w Polsce, jakoby rozkladanie
pracy na wieksza liczbg ludzi stanowilo poprawe i wyj-
$cie z trudnego potozenia i ze ochrona prézniactwa, ktéra
jest tak powszechna wladciwoscia ludzka, nie wymaga
wcale opieki panstwowej, natomiast jednem z najwazniej-
szych zadai dobrych rzadéw winna byé troska o podirzy-
manie i podniesienie wydajnosci pracy, czego w Polsce
niema; tembardziej jest to wazne dla Polski, gdzie istnie-
je .caly szereg czynnikéw, hamujacych wydajnoéé pracy,
co czesto wynika ze zlego zrozumienia swego interesu
przez zwiazki pracownikéw.

Podniesienie i zwiekszenie dzielnosci przedsigbiorstw
jest najwiekszym czynnikiem podniesienia stanu gospo-
darczego. Wielki i utatwiony patentami i dyplomaml ped
mlodziezy polskiej do posad urzqdmczych jest czynnikiem
wielce ujemnym w rozwoju zycia gospodarczego Polski.
Utrudnienie tego pedu przez selekcje kandydatéw droga
egzaminéw i wysckich wymagan stanie sie¢ konieczno$cia.

Poglady, wypowiedziane przez autora w tej pracy,
cechuja sie rzeczowem ich ujeciem, opartem na licznych
wskazaniach praktycznych, bedacych wynikiem doswiad-
czeti, stosowanych wspélczesnie w uprzemystowionych pan-
stwach.

Przemyst ocenia autor ze stanowiska interes6w calego
spoleczeristwa, a nie poszczegblnych grup jego, i dlatego
praca ta posnada w chw111 obecnej powaing wartoé¢,

P. D.

podniesienie doniostoéci
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Sprawozdania z posiedzen.

Z Komisji Przemystu Zbozowego.

Nowoutworzona Komisja Przemiatu Zbozowego odbyla
w dniu 25 sbycznia r, b, pierwsze swe posiedzenie, ma kté-
nem Zostaho powol-ne prezydjum Komisji w osobach pp. prod
J. Mokmzynskiego, inz. Emme, Z, Czalbowskiego i H. Gras-
benga, Prace komisji postamowiono podzielié  pomieday
3 plodkomisje, a mianiowicle: 1) piekanniang 2) milynarska
i 3) maukowo-doswiadczalna.

Prezydjum Komisji na 5 posiedzeniach, ktére odbyly
sie w ciggu miesigea stycznfia i 1 lutego r, b, wihwalilo re-
gulamin Komisji craz plan & podzial prac dla podkomisji
mbynarskiej i piekarniamej. Prace podkomisji mbynarslkiej
poszlyby w kierunku ustalenia mastepujacych wytycznych:
I. Surowliec:

1) szlachetnogé (rmasa),

2) waga tholemdenslca,

3) wilgotnoéé,

4) zamieczysaczenie,

II. Technotlogja.

1) mieszante gatunkéw ziarma,

2) czyszezenie Ziarma,

3) mielenie.

HLPriodukty przemiafu;

1) latwostrawny, maksymalny wyciag praktyczny,

2) wechy tegoz produkitu,

Co zag do prac podkomisji piekamaianej, to wysunigho
caly szeveg zagadnien, a mlianowiidie:

1) wdanie podkomisji w gpr.wie dotychczasowege: sto-

sowan‘a drozdzy w piekanstwie;

2) zagadnienie domieszek do pieczywa;

3) sprawa aumeracji, jakosel i barwy przypieku z maki;

4) rozmaitio§é typéw pleczywa;

5) cele, jakie plowlinny byé osiagniete przez mormalizacje

przemialu z punkiu widzenia dinberesu pieloarstwa.

Obie te podkomisje odbyiy juz posiedzenia onganizacyj-
ne, ma ktérych dolkonano wybonu przewodniczacych oraz ich
zastepodw; wpodlomisii mbynarskiej p, dyr. Marjana Rutkow-
skilego oraz p. prof. Kirzyzanowskieigo; w piekarnisnej zas p. S,
Wiechowieza oraz p, dyr. Wyrzutow'cza, weglednie p. God-
lewskiego,

Réwniez i podlkomisja naukiowo-doswiadozalna odbyla
swe pierwsze posiedzenie w «dn, 23 lu'ego r. b, na kitorem,
po diokonamiu wyboru przewodniczacega w osobie p. .inz,
Zmiigroda, i wice-przewodniiozaoego w csobie p, dr. Pod-
gonskiej, zapoznano sie z programem prac podkomisyj miy-
nargkiiej i pielarnbanej, oraz ustalono wytyczne dla podho-
misji naukowo-doswiadezalne;,

TRESC WARSZAWA SOMMAIRE:
Sprawozdania z posiedzen. 21 MARCH Comptes rendus des séances.
Projekty norm polskich. 1928 r. Projets des normes polonaises,

Z Komisji Meljoracyjnej.

W dniu 12 grudmia 1927 r, odbylo sie pierwsze posie-
dzenie nowculworzonej Komisji Meljoracyinej, Po zagajeniu
obrad przez przewodniczacego p. ini. Zakaszewskiego, na-
stapite ukonstytuowanie sie¢ Komisji, przyczem zastepca
przewodniczacego zostal wybrany p. prof. Turczynowicz, se-
kretarzem za$ p. in2, Sienkowski,

Nastepnie p. inz Zakaszewski wyglosil referaf ma te-
mat zadan Komisji Meljoracyjnej wogéle i najpilniejszych
jej prac — znormalizowania drendw, ,

Jako materjal omjentacyjny do przyszlych prac, prze-
dtozono niemie:lkie normy drendéw, kiére wywolaly ozywio-
ng dyskusje.

Celem dokladniejszego wyjaénienia poszczegélnych
lewestyj, czlonkowie Komisji podjeli sie przygotowania re-
feratéw, dotyczacych $rednic drendw, dlugosci, grubosci §cia-
nek ioraz badan zwyklych i &clisleéjszych.

Termin nastepmego posiedzenia ustalono na polowe lu-
tego r. b.

Z Podkomisji Narzedzi i Obrabiarek.

W numerze 1 1z 1928 r. miss‘ecznika ,Mechanik’ zosta-
ly ogloszone nastgpujace projekty morm marzeda::

1. Podipory stopniowe, N—411,

2. Podpory $rubowe, N—412,

3. Rozponki énubowe. IN—413,

4, Dokiiski ilklinowe, N-—d414.

Termin nadsytania sprizeciwéw i uwag do wymienionych
wyze]j iprojolit 6w uptywa w dn, 1 maja 1928 r.

Sprostowanie

omytek zauwazonych w projektach Polskich Norm, ogloszo-
nych Nr. Nr. 30, 50 i 51 ,Przegladu Technicznego®”, 1927 r.

Nr Y
Py gl e : .
projektu Stroma | 3| 8% Zamiast |Powinno by¢| -
normy 3 33
Protokét ' )
5l posiedz. | 680—50N| I [ 19 [ 1% (ew. '/o%) (1% (ew. 'f2¥o)
Plenarnego
na prébke |« na probe
B —205 |1092—62 N| I 7 samyia pafEcat
I 2 trzydziesto- | trzydziesto-
= - dniowy ljednodniowy
w ty- Ty, Cisnienia
B—1701 [1117—67 N|VI tule Ciénienie eeihne
it ” IX| 25 3.34 2.34
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Termin zgtaszania sprzeciwéw: 20 czerwca1928r.
Polskie Normy

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Warszawa, Elektoraina 2. Copyright by P. K. N.

PrzejéCie od stozka P N
do trzpienia 0 wiekszej srednicy N—205
Narzedzia Projekt

Ksttatt A ; Nszlatt B

===

Zastosowanie ksztaltéw przejséia w zaleznosci od sr. D,

Stozki wedlug PN-N 264 Granice srednic D,
- Ksztalt A | Ksztalt B
Rodza] stozka Srednica D, | B
' powyzej do | powyze]
|
Stozek metryczny !, 4, = e 41 41 12 1z’
|6 615" 6.15 14 14
0 9,212 9212 | 17 17
1 12,239 12,239 | 20 20
2 17,981 17,981 | 26 26
Stozek Morse’a T3 [ 24052 | 24052 | 32 32
4 |7 31,544 | 31544 | 42 42
51 44732 | 44732 | 60 [ 60
6 63,762 63,762 | 65 85
80 80,40 80,40 | 107 107
ST 100 | 10050 | 10050 | 124 | 124
120 120,60 120,60 | 144 144
140 140,70 140,70 164 | 164

Wymiary przejécia

Przy ksztalcie A Przy ksztalcle B
Dla réznic $rednic D,-D, Dla roznic $rednic D,-D,
_powyze] | do z 5 | powyzej | do 7 d
‘ 0,5 13| 03 — 8 6 2
05 | 1 | 151 o5 8 9 7 | 25
s 15 2 | 08 9 10 15| 25
15 'I*’ 2 | 25| 1 10 1 8 | 3
B 2 | 25 | 25| 125 11 12 85| 3
—3, } D 15 12 13 "9 |73
— 3 . 38 | 3 |=.2 | 118 14 10 | 4
3,5 ~ 4 |85 2 14 15 | 105 4
-4 | 45 | 4 | 20 1% 46 | 11 |4
a5 | 5 45| 25 16 | 18 | 125 | 5
5! 55 | 45| 3 | 18 20 | 135 5
55 | 6 5 | 3 20 22 15 | 6 |
o 6 7 |55| 4 22 T 2 16 6
1 | 8 |6 | 4 | a;m [ 17 8
8 | 9 |7 |5 | 26 | 30 19 8
S |10 77| 5
10 11 | 8 | 6 | Przyklad: Dany jest stozek Morse'a
1 12 | 85| 6 | Ne3i érednica trzpienia D, =30 mm,
12 ] 13 | 9 | 6 | Srednicy te] odpowiada ksztatt A (z ta-
13 14 |10 8 belki). Wymiary przejécia z=51r =3
14 | 15 | 105]) 8 odczytujemy z tabelki w rubryce:
X 15 | 16 11 | 8 | Dy— D, =30—24052 ~6.
16 ' 18 12,5 | 10 -
8 | 20 135 | 10
T 200 | 22 15 12
22 24 16 12

Wg, DI N 232, Przejrzane przez Sekcje Warszt, S, . M, P, Grudz, 1927.
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Termin zgfaszania sprzeciwdw: 20 czerwca 1928 r.
Polskie Normy.

Okreslenie frezéw PN
stosownie do konstrukeji uzebienia N—350
Narzedzia Projekt

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2. Copyright by P, K. N.

1. Frezy, posiadajgce uzgbienie obwodowe i czotowe (np. frezy
trzpieniowe, walcowo-czotowe i t. p.), noszg nazwe prawo-
tnacych w wypadku, gdy patrzgc na przedmiot obrabiany od
strony wrzeciona (w kierunku strzatki) kierunek skrawania
freza bedzie zgodny z kierunkiem ruchu wskazéwki zegara.

Gdy kierunek skrawania jest przeciwny, noszz one nazwe
lewotngcych,

2, We frezach, posiadajacych uzebienie obwodowe (np. frezy

katowe, ksztatlowe), okresla sig kierunek skrawania tylko
i+t w tym wypadku, gdy sa one niesymetryczne w stosunku do
ptaszczyzny, prostopadfej do osi freza,

) Frezy te nosza nazwe prawotnacych w wypadku, gdy patrzac
. na nie od strony wrzeciona beda one widziane ze strony
czesci ksztattowej (dtuzszej), a kierunek skrawania ich bedzie

zgodny z kierunkiem ruchu wskazéwki zegara.

Gdy kierunek skrawania jest przeciwny, noszg one nazweg
lewotngcych.

3. W wypadku, gdy zeby obwodowe frezéw maja kierunek tworzacej, nie zaznacza sig tego
przy okreslaniu freza. '

4, Gdy zeby obwodowe freza stanowia linje $rubowg zgodng z kierunkiem gwintu prawego, noszg
one nazwg prawozwojowych, w przeciwnym razie, gdy linja $rubowa jaka tworza zgby zgodna
jest z gwintem lewym—Ilewozwojowych.

Przyktad okreslania frezow.

/

Frez trzpieniowy Frez walcowo-czo- Frez katowy Frez walcowy Frez ksztaltowy
prawoinacy pra- lowy prawotnacy. dwustronny prawo- prawozwojowy. lewotnacy.,
WOZWOjowY, tnacy.

Opracowane przez Sekcje Warszt. S. |, M, P, Grudz., 1927.
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Kronika.

W numerze 92 ,Monitora Polskieg.” z dnia 9 lutego
1928 r. zostal ogloszony wykaz finm, ktére wplacily wfiary
ma rzecz Polskiego Komitetu Nonmalizacyjnego w r, 1927

Sprostowanie.

Omylki zauwazone w sprawozdamniu z 6-go posiedzenia
plenarnego Polskiego Komiletu Normalizacyjnego, ogloszo-
nem w Nr, 24 ,Wiadomiosei P. K. N, 2 dn, 25/1—1928 r.

1) Na stronie 85—5 N w kolumnie II, ustepie 3-c, po
numerze 217 zostal opuszczony numer 227.

2) Na tejze stronie i kolumnie, w wierszu 7 od dolu
zamiast ,grudnia” — powinno byé ,listopada”,

3) Na stronie 88-8 N, w kolumnie I, ustep: ,,Wszelkie
normy, opracowywane lub wydawane przez Komitet Ener-
gelyozny, winny byé¢ uwazane za mommy Komitelu Nor-
mnlhza-cyme,go i zaopalrzone w znak P. N, (Polskie Normy},
powinien otrzymaé nastgpujace brzmienie:

,,\X/sz»elkle normy, opracowane przez Komiftet Energe-
lyozny, winny byé¢ zaikceptowane przez odno$na K'amms;q
P. K. N., oraz przez posiedzenie plenarne P, K.

W Biurze Polskiego Komitetu Normalizacyjnego (Elektoralna 2, gm. Min, P. i H., pokoje 343 i 341)

oraz w Ksiegarni Technicznej ,Przegl. Techn.”

(ul. Czackiego 3) sa do nabycia

nastepujace tablice normalizacyjne:

CENA
zt.
f—401. Temperatura odniesieniadla narzedzi mier.
niczych i przedmiotéw warsztatowych . —,25
o —101. Wazér tabllcy normalizacyinei —.25
o — 102. Formaty papieru 3 —,25
o — 103. Zastosowania formatéw papleru : —.25
0 —301. Zamiana dlugosci wzorcéw calowych na
milimetrowe ' —.25
o — 302. Stalowe wzorce calowe w mlllmetrach
od Yo" do 12" . . . . —25
o — 303. " od 12" do 36" . ) —.25
o — 304. it od 36" do 60" . —.25
o — 305. o od 60" do 72" . . . —.25
o ~= 306. % od 0,001" do 9,999" . —.25
o —307. Stalowe wzorce milimetrowe w calach
od 1 mm do 9,999 m. 1 —.25
0—501. Kreslenie techniczne: Formaty papieru,
do skale i typy liczb wymiarowych, litery
o—>519. 1icyfry, typy pisma do rysunkéw techniczn,
rodzaje i gruboéci linij, linje przerwania.
plaszczyzny przekro;éw rzuty, rzuty prze-
krojéw, wymiarowanie (3 tab.), tabliczki
i wyszczegélnienia (3 tab.), oznaczenia
(symbole): $§rub, két zebatych. rbine,
sprezyn 18 tablic a : . 3 —.25
w— 1. Znakowanie wytrzymaloscmwe 2 —25
w— 3. Préba na rozcigganie. Pomiary probek —.25
w— 4, , dorazna zeliwa i stopow mema,gh-
wych na rozciaganie . : —.25
B — 201, Normalny cement portlandzkl . —.25
B —202. o » Préby flzyczne —.25
B — 203, Analiza chemiczna cementu portlandz. —.50
B —204. Normalny cement portlandzkl Proby wy-
trzymatosciowe . : —.25
B —801. Warunki techniczne wyrobu i odbloru
2eliwnych rur wodociggowych .. =25
B — 802, ark, 1. Znakowanie rur i ksztaltek . , '—25
B — 802. 2. " 3 —.25
B —803. Zeliwne rury wodocu\gowe Prostka kie-
do lichowa. Prostka kotnierzowa. Kieliszek.
B —814. Kréciec. Nasuwka. ZLuk kielichowy,
Krzywka kielichowa. Kolano kielichowe
i kolano kielichowe ze stopka. Kolano
2-u kolnierzowe i kolano 2-kolnierzowe
ze stopka. Zwezka kielichowa. quzka
bosa 12 tab. a —.25
ark. 1. Zeliwne rury wodocxa,gowe Tré]-
nik i krzyzak kielichowy —.25
B — 814. w 2. Zeliwne rury wodociagowe. Troj- -
nik i krzyzak kielichowy —.25

CENA
zd.
B —815 , 1. Zeliwne rury wodociagowe. Tréj-
nik 3-kolnierzowy i krzyzak
kotnierzowy . 3y g —.25
B —815. ,, 2. Zeliwnerury wodocmgowe Tr6|-
nik 3-kolnierzowy i krzyzak
kolnierzowy . . —25
B —816. Zeliwne rury wodociagowe. Odwodniak
kielichowy . 2o ; —.25
B —817. Zeliwne rury wodoc1qgowe Korek —25
C —201. Srodki skazajace dla spirytusu —.25
C —205. Badanie $rodkéw skaz. dla spirytusu. 1.—
C —206. Normalne aparaty do bddama srodkow
skazajacych 7B —.25
C —901. Skora: Skéra podeszw. uzywana w wo;sku, —25
do brandzlowa, blankowa, juchtowa, surow-
C —908. cowa, na futréwki, pergaminowa, chro-
mowa 8 tab. a % b 16 F —.25
C —909. Skéra. Kozuchy, uzywane w wo;sku ; —.25
C —921. Metody badania skéry ; g —.25
G —101. Srednice normalne watkéw i otworow —.25
S — 201, Silnik samochodowy. Materjaly na czesci
do stalowe: Wal wykorbiony, korbowéd,
S —205.  wal rozrzadezy, popychacz, zawér. 5 ta-
blic a w5 B o A e —.25
Koszt opakowania wynosi . —.20
. specjalnej teczki do norm. : 1.50
Cena kompletu dotychczas wydanych tabhc w spe-
cjalnej teczce wraz z opakowaniem wynosi
tacznie . 5 g = 22.96
0—104 Kopenty —.25
1IC—301 Pokiost Iniany (wlasnosci & sposoby badania) —.25
G—201 'Gwinly, Olkreslenia, —.25
G—202 . Sknéty oznadzen —i25
G—205 Gwint mefryczny dla s$rednic 1—33 mm - —25
G—206 ‘Gwiint meltryczny dla $rednic 33—149 mm —.25
G—1216 Gwint metryczny drobny A dla $rednic
—33 mm —.25
G—217 Gwint metryczny dnobny A dla $nedinic
33——149 mm —.25
G—227 Gwint metryczny drobhy B dla $rednic
24—149 mm —.25
G—240 'Gwint Whitwonth'a petiny —.25
G241 ,, ) prizytepiony (dla wczesci
maiszyn) —25

Drukarnia Techniczna, Sp. Ake, w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw),

Wydawca:~ Spéllka z o. o. ,Przeglad Techniczay",

Redaktor odp. Inz. Czestaw Miknylski,
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